UNIVERSIDADE FEDERAL DE PERNAMBUCO

CURSO DE POS-GRADUACAO EM ENGENHARIA MECANICA

A IMPLANTACAO DAS BOAS PRATICAS DE FABRICACAO
EM PANIFICADORAS

DA REGIAO METROPOLITANA DO RECIFE

CRISTINA FARAH SERAFINI

Orientador: Prof. Dr. Maurilio José dos Santos

Recife, novembro de 2006



S482i

Serafini, Cristina Farah

A implantacdo das boas praticas de fabricacdo em
panificadoras da regido metropolitana do Recife / Cristina
Farah Serafini. — Recife: O Autor, 2006.

195 £; il., grafs., tabs.

Dissertagdo (Mestrado) — Universidade Federal de
Pernambuco. CTG. Depto. de Engenharia Mecanica, 2006.

Inclui referéncias bibliograficas e apéndices.
1. Engenharia Mecanica. 2. Boas Praticas de

Fabricacido — Industria de Alimentos. 3. Produtividade.
4. Panificacao. 5. Resolucio n. 216. 1. Titulo.

621 CDD (22.ed.) UFPE/BCTG/2006-126




UNIVERSIDADE FEDERAL DE PERNAMBUCO

CURSO DE POS-GRADUACAO EM ENGENHARIA MECANICA

A IMPLANTACAO DAS BOAS PRATICAS DE FABRICACAO
EM PANIFICADORAS

DA REGIAO METROPOLITANA DO RECIFE

CRISTINA FARAH SERAFINI

Dissertacdo de Mestrado apresentada ao
Programa de  Pés-Graduacdo em
Engenharia Mecéanica da Universidade
Federal de Pernambuco, como requisito
parcial para a obtencédo do titulo de Mestre
em Engenharia Mecanica.

Recife
2006



“A IMPLANTACAO DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO EM
PANIFICADORAS DA REGIAO METROPOLITANA DO RECIFE”.

CRISTINA FARAH SERAFINI

ESTA DISSERTA(;AO FOI JULGADA ADEQUADA PARA OBTEN(;AO DO
TITULO DE MESTRE EM ENGENHARIA MECANICA

AREA DE CONCENTRACAQ: MATERIAIS E FABRICACAO
APROVADA EM SUA FORMA FINAL PELO
CURSO DE POS-GRADUACAO EM ENGENHARIA MECANICA/CTG/EEP/UFPE

% meﬂ?/% 7/ 92‘%

JOSE DOS'SANTOS
R/PRESIDENTE

Vrerdfou J dt X7 0.

rofa /Bé{/ ANA ROSA MENDES PRIMO
COORDENADORA DO CURSO

W/ KQW%%

Prof. Dr. MAURIL JO DOS SANTOS (UFPE

Prof. Dr. SE’VERINO LEOPOLD’.INO URTIGA FILHO (UFPE)

. Ol

Prof. Dr. COSMO SEVERIANO FILHO (UFPB)




Agradecimentos

Aos meus pais, Marlene e Armando, pelo carinho e confianga que em mim depositam.

Aos meus filhos, Fernanda e Filipe e ao meu marido Ricardo: minha razao de viver, crescer e

amar.

Ao Diretor do Senai Paulista-PE, Sr. Eduardo Veiga, por ter possibilitado a realizagdo dos

trabalhos de campo pertinentes a dissertagao.

Ao Coordenador Técnico do Programa Alimentos Seguros no Estado de Pernambuco,
Sr.Adamastor de Oliveira Junior, pelo apoio, incentivo e ensinamentos da metodologia dos

trabalhos de campo para implantagdo das BPF nas padarias.
Ao Prof. Dr. Maurilio dos Santos,
meu orientador, por seus ensinamentos, sem os quais nao teria alcangado os resultados desta

pesquisa.

Ao Departamento de Pés-graduagdo em Engenharia Mecanica, que tanto contribui

para o andamento do curso.

Aos examinadores interno e externo, Prof. Dr. Severino Urtiga e ao Prof. Dr.

Cosmo Severiano, que contribuiram muito com suas sugestoes € criticas ao trabalho.

Ao Professor Ivanilson Bastos de Melo, do curso de inglés, Cultura Inglesa, pela

contribui¢do na revisdo do abstract.

E a todos que de alguma forma contribuiram para esta pesquisa.



Resumo

A industria de Panificagcdo ¢ uma das mais antigas atividades desenvolvidas pelo
Homem e nos primoérdios das civilizagdes, todo o processo de fabricacdo era, naturalmente,
artesanal e rudimentar. Com a evolugdao e o passar dos séculos, foi se aprimorando
lentamente, até chegar aos dias de hoje em que a atividade de panificagdo dispde de
equipamentos e técnicas para seu fabrico, de uma vasta quantidade e crescente variedade de

paes.

Com o crescimento da populacdo e o aumento na demanda por alimentos prontos
para o consumo - incluindo-se nestes os paes - os governos foram for¢ados a editar leis a fim
de adequar sua fabricacao a normas regulamentares, visando assegurar a melhor qualidade do

produto e forgar a observancia de requisitos minimos de higiene e sanitizagao.

No Brasil, dentre essas normas, sobressai a Resolu¢do n. 216 da Agéncia Nacional
de Vigilancia Sanitaria, de setembro de 2004, com o objetivo de padronizar os trabalhos de
limpeza e higiene de maquinas e equipamentos, higiene pessoal, limpeza de reservatdrios e o
controle de pragas urbanas. A este projeto foi dado o nome de Boas Praticas de Fabricagao
(BPF). Esta Resolugdo padroniza os trabalhos e exige dos estabelecimentos produtores a
elaboragdo de manuais de produgcdo e os procedimentos operacionais padronizados,

concernentes aos itens acima referidos.

A presente pesquisa tem por objetivo descrever os trabalhos de implantacao das
BPFs em 25 panificadoras da regido metropolitana do Recife. No escopo desta dissertacao
relaciona-se uma vasta revisdo bibliografica sobre o assunto ¢ a descrigdo, pari passu, dos

trabalhos de campo realizados entre os meses de agosto de 2005 e agosto de 2006.

De posse dos dados coletados no trabalho de campo, ¢ possivel demonstrar como
a implantacdo das Boas Praticas de Fabricagdo e o treinamento dos manipuladores de
alimentos podem auxiliar a obter melhores resultados para os proprios estabelecimentos e a
beneficio da popula¢do. Resultados estes que transcendem o objetivo da qualidade dos

produtos e contribuem para o aumento da produtividade.

Palavras-chave: BPF, qualidade, produtividade, resolu¢do n.216, panificacao.



Abstract

The bread industry is one of the oldest activities developed by mankind and, at the
ancient civilizations, it was done by using rudimentary and artisan processes. Throughout
centuries of evolution, it slowly improved, getting up to the current days in which different

equipments and techniques are available within a vast quantity and growing variety of breads.

Along with the growth of the population and the increase of demand for fast food
(for consumption) — including bread — the governments have been forced to establish laws in
order to adjust its manufacture to the prescribed norms, aiming at assuring the best quality of

product and at forcing the fulfillment of minimum requirements of hygiene and sanitation.

In Brazil, amongst the norms, the September 2004 ANVISA resolution no 216 is
highlighted, which has the objective to standardize the cleaning procedure, the hygiene of
machines and equipments, personal hygiene, storage cleaning as well as the control of urban
plagues. The resolution, named Good Manufacturing Practices (GMP), standardizes the
procedures and requires from the production establishments, the elaboration of a manual of

production and standard operational procedures, related to this issue.

The present research aims at describing the Good Manufacturing Practices at 25
bakeries in the Metropolitan of Recife. In the scope of this research there is a vast
bibliographical revision on the subject matter and the description of the fieldwork that took

place from August, 2005 to August, 2006.

Considering the collected data from this project, it was possible to show how the
implantation of Good Manufacturing Practices and the training provided to the food
manipulators could enable them to provide the population with the benefit and to get better
financial results for their establishments. Those results went beyond their objective to reach a

better quality of products and contributed to the increase of productivity.

Keywords: GMP, quality, productivity, resolution n.216, bakery industry.
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1. Consideracoes iniciais ao estudo realizado

1.1 Contextualizacdo do tema e formulacio do problema

O ramo de panificagdo ¢ um dos setores mais antigos da historia da alimentagao e

0 pao, em si mesmo, segundo Flandrin e Montanari (1998),

“E o simbolo da civilizagdo, da distingio entre 0 homem e o animal.
(...) € o sinal que distingue uma sociedade que ndo repousa sobre os
recursos ‘naturais’, mas que ¢ capaz de fabricar, ela propria, seus
recursos, de criar - com a agricultura e a criagdo de animais - suas
proprias plantas e seus proprios animais”.

Evoluiram as civilizagdes, aperfeicoaram-se os métodos de producao, alteraram-se
os costumes alimentares, mas o pao continua sendo um dos principais alimentos dos povos. E
na atualidade, agregaram-se os recursos tecnologicos, ensejando a fabricagdo em massa, de
modo que os métodos produtivos e de vendas trouxeram para este setor também o fendémeno
da concorréncia, mormente nas grandes cidades, num mercado cada vez mais competitivo.

Este fendmeno da concorréncia origina-se da conjugacao de diferentes variaveis, tais como:

- Aumento das exigéncias dos consumidores ¢ mudanca de seu perfil, este influenciado pelo
tipo de vida, com mais trabalho € menos tempo;

- Aumento do numero de estabelecimentos panificadores (dentre estes também os
clandestinos);

- Produgdo e/ou venda de paes em supermercados;

- Diferentes técnicas de administragdo dos estabelecimentos.

A preocupagdo em produzir alimentos seguros e duraveis, utilizar corretamente as
matérias-primas e treinar os funcionarios, dentre outros quesitos, tem sido cada vez mais
evidente, pois os fabricantes véem-se tangidos pelas questdes atinentes a perda na producao e
a reducdo de produtividade em sua industria. E, por via de conseqiiéncia, a preocupagdo com

a lucratividade (GAVA, 2002).

Na realidade, a qualidade dos produtos alimenticios ¢ uma questdo crucial e, as
empresas que ndo querem apenas manter-se estagnadas no mercado - qui¢d com crescimento

meramente vegetativo - mas sim sobressairem as demais, devem adotar as ferramentas da



13

qualidade, como meio seguro para reduzir custos, diminuir perdas de producao e evitar a

rotatividade de funcionarios. Dessa forma, poderao conquistar notabilidade e destaque no

mercado.

No contexto antes delineado, entende-se por perdas na producdo, segundo

Michael (2001), todo e qualquer produto danificado, que ndo atende as especificagdes, que

ndo ¢ passivel de re-trabalho ou ndo pode ser vendido como produto de valor comercial.

Perdas, para Shingo (1989), sdo aquelas atividades que nao contribuem, ou ndo adicionam

valor ao produto ou a propria atividade, como interrupgdes e esperas, ou acumulos entre

etapas do processo. E isto sem falar no reprocessamento e sua seqiiela de efeitos negativos. Ja

quanto a produtividade, Davis et al (2001) a define como:

“A eficiéncia a qual as entradas sdo transformadas em produtos
finais”.

Em outras palavras, a produtividade da empresa medir-se-a pelo quao bem se

converte as entradas em saidas de produtos.

Dentre as diversas perdas possiveis em um estabelecimento produtor de alimentos

tem-se, segundo Lara e Lopes (2004; 2006):

1)

2)
3)
4)
5)
6)
7)

8)

9)

Possibilidades de provocar surtos, epidemias e até mortes de pessoas que possam
ser intoxicadas com alimentos contaminados;

Desperdicios de matérias-primas;

Desperdicios de produto acabado;

Perdas por retrabalho;

Reclamacao de clientes, com conseqiiente perda de clientela;

Perda da reputagdo do estabelecimento comercial;

Perda do emprego de funciondrios responsaveis pela manipulagdo dos alimentos,
caso sejam comprovadamente responsabilizados pela contaminacao dos mesmos;
Havendo fiscalizacdo por parte da vigilancia sanitdria, o estabelecimento podera
sofrer penalizagdes, como: pagar tratamento médico as vitimas da contaminacao;
ser duramente multado por negligéncia; ou, ainda, ser obrigado a indenizar as
vitimas da contaminacao;

Interdicao do estabelecimento.
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Ha diversas ferramentas para obter a qualidade, como a andlise de perigos e
pontos criticos de controle, 5S, controle estatistico do processo, dentre outras, aplicadas a
industria em geral e a alimenticia, com o objetivo de reduzir as perdas e, consequentemente,
aumentar a produtividade. Dentre estas, as Boas Praticas de Fabricagao (BPFs) constituem
uma das ferramentas mais eficientes e sua aplica¢@o, no Brasil, foi normatizada pela resolucao
da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), ano 2004, nlimero 216, assentada em
trés pilares: elaboragdo do Manual de Boas Praticas de Fabricagio (MBPF) e dos
Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs) e a aplicacdo do treinamento dos

manipuladores de alimentos (SENAI, 2001; 2002; SENAC, 2001).

Hoje, ¢ indiscutivel a relevancia das BPFs em industrias alimenticias, pelo fato de
ser considerada a base das ferramentas de qualidade. Ou seja, ¢ altamente recomendavel que
sua implantagdo anteceda a qualquer outra. Assim se afirma porque, ao implanta-la e capacitar
os funciondrios, sdo estabelecidos procedimentos que garantam as adequadas condigdes
higiénico-sanitarias do alimento preparado. Seguem-se, naturalmente, os efeitos benéficos da

qualidade e a redugdo de perdas.

Deste modo, a razdo e o estimulo desta pesquisa ¢ demonstrar que as boas praticas
e o treinamento dos manipuladores de alimentos - introduzidos em panificadoras da regido
metropolitana do Recife - auxiliaram a alcangar as conformidades exigidas pela legislagdo.
Possibilitaram, também, realizar comparagdes entre as informagdes levantadas nos check list
inicial e final. Com isso, ensejaram estabelecer procedimentos de rotina para melhoria

continua da produtividade e, em particular, responder a questdo:

Como as boas priticas de fabricacdo e o treinamento dos manipuladores

podem contribuir para reduzir as perdas na produc¢io na industria de panificacao?

1.2 Justificativa

Nos ultimos anos, a incorporagao de tecnologias no ramo de panificagdo brasileiro
conferiu grande e proveitosa heterogeneidade aos estabelecimentos. Enquanto uns utilizam a
mais moderna tecnologia, outros continuam produzindo de modo artesanal e — o que ¢ pior -

sem as minimas condi¢des higiénico-sanitarias (BRAMORSKI et al, 2004).
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A intoxicacdo alimentar ¢ um fendmeno nocivo presente em todos os locais em
que se fabricam alimentos, ¢ quanto maior a quantidade, maior o risco de contaminagao. Isto
porque, quanto maior a producdo, maior serd o nimero de manipuladores e o tempo de
exposi¢do dos alimentos. Portanto, maiores as chances de haver o desenvolvimento dos

microrganismos.

Quanto a critérios sanitarios, a higiene rigorosa das maos dos manipuladores ¢
vital por ser considerado o principal veiculo de transferéncia de agentes infecciosos. A
proposito, 71% dos manipuladores de um laticinio, localizado na regido de Londrina,
possuiam a bactéria Escherichia coli, microrganismo indicador tipico de falta de higiene apds
o uso dos sanitarios, pois, o intestino de animais de sangue quente, dentre eles 0 homem, ¢ seu

habitat (KARAM et al, 1998).

Bramorski et al (2004) relatam que 86% das panificadoras localizadas em
Joinville, Santa Catarina, apresentaram caracteristicas insatisfatorias quanto as condigdes
fisicas e higiénico-sanitarias. Ademais, a avaliagdo do perfil dos funcionarios revelou 77% de
desqualificacdo para o ramo e 69% dos estabelecimentos apresentaram conceitos
insatisfatorios quanto ao recebimento e armazenamento da matéria-prima. Neste contexto, as
condi¢des higiénico-sanitarias das confeitarias ndo sdo diferentes, apresentando 78,5% de

inadequacao.

Oliveira et al (2003) citam o exemplo de uma comemoracao, ao dias das criangas,
realizado em Recife, da qual participaram 665 pessoas, sendo que deste total, 202 foram
hospitalizadas em decorréncia de ingestdo de alimentos previamente preparados, cujas
analises microbiolodgicas revelaram a presenca de bactérias do tipo Staphylococcus aureus, em
80% das amostras, 5% de Clostridium perfringes e 65% para coliformes fecais. De posse das
informacdes, a autora afirma que fica evidente que as causas provaveis da contaminagdo
foram: manipulagdo inadequada, preparo dos alimentos com demasiada antecedéncia e

manuten¢do dos alimentos a temperatura ambiente.

Estima-se que, anualmente, ocorra 1,5 bilhdo de episddios de gastroenterocolite
aguda em todo o mundo, dos quais 70% sdo causados pela ingestio de alimentos
contaminados. O resultado final é tragico, uma vez que a diarréia ¢ causa de Obito de 3
milhdes de criangas menores de 5 anos, a cada ano, sendo que estes episddios ocorrem

principalmente em paises subdesenvolvidos - embora a gastroenterocolite aguda ndo seja
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exclusiva de paises pobres. Nos Estados Unidos da América, ha cerca de 33 milhdes de
casos/ano de toxiinfecgdes alimentares e no Reino Unido, 35.000 internagdes/ano para
tratamento desta doenga. Pode-se ressaltar que sua incidéncia ¢ provavelmente subestimada
pelo fato de apenas 10% dos pacientes adultos com diarréia procurarem os servigos de
atendimento médico e destes, somente 20% sdo submetidos a exames comprobatorios da

doenga (BALBANI e BUTUGAN, 2006).

O risco de contaminagdo com os niveis de inadequacdo acima citados constitui
permanente preocupacao, pois pode causar danos importantes aos consumidores, bem como a
imagem da empresa fabricante. De acordo com o Centro de Controle e Prevengao (CDC),
ocorrem, nos Estados Unidos, 76 milhdes de intoxicagdes de origem alimentar, 300.000

hospitalizagdes e cerca de 5.000 mortes a cada ano (CDC, 2005).

Segundo Lara e Lopes (2006), os dados das pesquisas na area de alimentos,
principalmente na 4area de higiene, evidenciam o desconhecimento ou negligéncia dos
responsaveis pela adogdo de corretas praticas de higiene. Isto refor¢a a importancia de
trabalhos de conscientizagdo dos proprietarios e funciondrios, a fim de contribuir para a
melhor qualidade do alimento e reduzir os riscos a satide dos consumidores. Portanto, a autora
reforca que o estabelecimento que adotar as técnicas, cumprir os cuidados na implantacao das
BPFs e treinar seus funcionarios, conseguird oferecer mercadorias de qualidade — alimentos

Seguros.

Assim, mantendo a linha de raciocinio de Lara e Lopes, para contornar as
estatisticas perversas, ¢ necessario implantar ferramentas de qualidade nas industrias de
alimentos para evitar tanto as perdas produtivas, como as intoxicacdes alimentares, as duas
faces de um mesmo fendomeno, com prejuizo econdmico e de saude publica; pois a Unica
maneira segura de prevenir os riscos de contaminagdo dos alimentos ¢ saber identificar suas
origens e conhecer os meios para evita-las. Para tanto, as panificadoras devem, no minimo,
seguir a Resolugdo n° 216, de 15/09/2004, que contém subsidios aos estabelecimentos
produtores de alimentos, para que consigam oferecer produtos seguros e de qualidade a seus
clientes. E o caminho para alcancar esse objetivo ¢ implantar as boas praticas de fabricacao e

capacitar as equipes de produ¢do (CHESWORTH, 1999; LARA e LOPES, 2006).

Segundo Panza et al (2006), quando corretamente aplicadas, as técnicas de

manipulacdo dos alimentos e de higiene corporal, ambiental e de alimentos, consegue-se
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reverter o quadro dramatico das contaminagdes alimentares. A autora conclui que, apos a
aplicacdo de boas praticas de fabricacdo em um restaurante no centro universitario de
Maringd, foram muitas as mudangas apos o treinamento dos funciondrios, tendo citado dados

como um aumento de conformidades na ordem de:

- 18% em relagdo a aspectos gerais de higiene pessoal;
- 70% no que diz respeito a lavagem de maos;
- 49% em relagdo ao comportamento dos funcionarios durante a manipulagdo e

- 37% no item uso e cuidados com os uniformes.

Portanto, com base no que se acaba de expor, esta dissertacao teve como objetivo
descrever a contribuicdo das boas praticas de fabricagdo e do treinamento dos manipuladores
de alimentos, para reduzir as perdas em panificadoras na regido metropolitana do Recife,
sabendo-se que contribuem, inclusive, para melhorar os resultados dos estabelecimentos. Mas,

principalmente, para reduzir os maleficios das intoxicagdes.

1.3 Objetivos da pesquisa

1.3.1 Objetivo geral

Descrever a contribuicdo das boas praticas de fabricacdo, aliadas ao treinamento
dos manipuladores de alimentos, no aumento da produtividade ¢ na reducdo das perdas em

panificadoras na regido metropolitana do Recife.

1.3.2 Objetivos especificos

OE1l: Descrever o processo de implantagdo das boas praticas de fabricagdo, em 25

panificadoras tendo, cada estabelecimento, recebido no minimo dez visitas.

OE2: Aplicar o questionario inicial (conhecer a situagdo das panificadoras), capacitar os
colaboradores, descrever as dificuldades encontradas na implantacdo das boas praticas de
fabricacdo e aplicar o questiondrio final (conhecer e descrever a situagao das panificadoras

apods a implantacdo das boas praticas);
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OE3: Discutir os resultados dessas duas verificagdes (questiondrios) estabelecendo
comparagao entre as duas situacdes: antes € 0 apds o treinamento dos manipuladores, com a

implantacdo das BPFs;

OE4: Descrever a primeira avaliagdo, feita de forma subjetiva, no momento do primeiro

encontro na panificadora.

2. Historico da fabricacio de paes e do surgimento das primeiras padarias

Como se sabe, 0 pao ¢ um alimento que resulta do cozimento de uma massa feita
com farinha de certos cereais, principalmente trigo, com adi¢do de agua e sal e sua produgdo

remonta aos mais antigos registros da civilizacdo do Homem.

Segundo o site da internet Terra-noticias (2006), uma equipe de arquedlogos
norte-americanos descobriu restos e vestigios do que deve ter sido a padaria mais antiga do
mundo, usada pelos egipcios para produzir o “pao do sol”. A equipe encontrou armarios onde
se armazenaram graos, bandejas e ferramentas usadas para fermentar a massa. Especialistas
afirmam que os egipcios foram bem sucedidos na fabricacdo de paes, na época de 2686 a

2181 a.C.

Na verdade, o uso do pao para alimentacdo humana ¢ antiqiiissimo. Pelo que se
tem registro, sua produ¢do remonta a milhares de anos a.C. Inicialmente, eram assados sobre
pedras quentes ou debaixo de cinzas, datando, ao que consta, do VII milénio a.C. a utilizagdo
de fornos de barro para seu cozimento. Refere-se que foram os egipcios os primeiros a usar os
fornos, sendo-lhes atribuida também a descoberta do acréscimo de liquido fermentado a

massa, para torna-la leve e macia (ABIP, 20006).

A Associacao Brasileira das Industrias de Panificagdo e Confeitaria (ABIP)
(2006) também informa que, no Egito, o pdo era o alimento basico. E, segundo Herd6doto —
cognominado o Pai da Historia — o pao era amassado com os pés e, normalmente, feito de
cevada ou outras espécies de trigo de qualidade inferior. Os paes preparados com trigo de
qualidade superior eram destinados apenas aos mais abastados. Com o pao também se
pagavam os salarios: um dia de trabalho valia trés paes e dois cantaros de cerveja. Os judeus

também fabricavam seus pdes na mesma época, porém ndo utilizavam fermentos (paes
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azimos, do grego azymos = sem fermento) por acreditarem que a fermentacdo era uma forma
de putrefacdo e impureza. Na Europa, o pao chegou através dos gregos. Em Roma era feito
em casa, tendo passado, mais tarde, a ser fabricado em padarias, dando origem ao oficio de

padeiro.

Com a queda do Império Romano e da organizacdo por ele imposta, as padarias
européias desapareceram, retornando o fabrico doméstico do pao na maior parte da Europa. O
senhor feudal permitia apenas o uso do moinho e dos fornos. Voltou-se a consumir, pela
comodidade do fabrico, o pdo 4azimo, sem fermento e achatado, que acompanhava outros
alimentos como carnes ¢ as sopas. Nessa €poca, apenas os castelos e conventos possuiam
padarias. Os métodos de fabrico eram incipientes e, apesar das limita¢cdes na produgdo, as
corporagdes de padeiros ja tinham alguma for¢a. No século XVII, com a introducdo dos
modernos processos de panificagdo, a Franca tornou-se o centro de fabricacdo de paes de
luxo. Depois, a primazia de fabricagio passou para Viena e Austria, onde se desenvolveram

também os estabelecimentos de confeitaria (ABIP, 2006).

No entanto, a grande mudanca na producdo dos paes veio com a revolugdo
industrial, pela utilizagdo de maquinas, alterando-se progressivamente muitos processos

produtivos (LARA e LOPES, 2006).

A introdugdo de novos processos de moagem da farinha contribuiu em muito para
as melhorias na industria da panificagdo. A comegar pela trituragdo (moagem) dos graos de
trigo, em moinhos de pedra manuais, a que se seguiram aqueles tracionados por animais ou
movidos pela agua e, finalmente, pelos moinhos de vento. Apenas em 1784, apareceram os
moinhos movidos a vapor € em 1881, com a invencao dos cilindros, a trituragdo dos graos de
trigo e, conseqiientemente, a produgdo de paes, foi aprimorada consideravelmente (ABIP,

2006).

No Brasil - segundo o antropologo e sociologo Gilberto Freire - o pdo chegou no
século XIX. Antes dele, consumia-se, em tempos coloniais, o biju de tapioca. Registros
encontrados relatam que, em Pernambuco, em 1816, também ndo era comum o uso do pao,
apesar da cultura do trigo principalmente em Campina Grande, Paraiba. Outras informagdes
de viajantes estrangeiros em 1839 ddo conta do completo desconhecimento do pao pelos

nordestinos moradores do sertdo, a esta época (ABIP, 2006).
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No Brasil, a atividade de panificacao difundiu-se com os imigrantes italianos,
cujos pioneiros dessa atividade situavam-se em Minas Gerais. Nos grandes centros
proliferaram as padarias tipicas, sendo que, em alguns bairros da cidade de Sdo Paulo, como o
Bexiga, existem ainda hoje, padarias que fabricam paes italianos de forma tradicional (ABIP,

2006).

E bem de ver que a histéria do pao se confunde com a evolugdo do homem, pois
ha séculos e séculos se consomem esse alimento, passando de geracdes para geragdes, 0s
diversos modos de produzi-lo em diferentes culturas. Mais recentemente, as inovacdes
tecnoldgicas do setor fizeram com que aumentasse espantosamente as panificadoras em
nimero e em desempenho de producdo. Apesar disto, estima-se que 90% das panificadoras
trabalhem de forma artesanal e que a medida de consumo de pao francés no Brasil, por ano,

por pessoa, ¢ de 27 kg (LARA e LOPES, 2006).

3. Referencial teorico

3.1 Descricio basica dos setores de uma panificadora — caracterizacio do

estabelecimento

Quanto ao tipo de estabelecimento empresarial, as panificadoras podem ser
simples produtoras de paes, com apenas o setor de produgdo, deposito e balcdes de venda ou
do tipo Boutique, de Servigos e Conveniéncia. As do tipo Boutique, situam-se em regides de
alto poder aquisitivo, oferecendo produtos proprios e importados. As de Servigo localizam-se
em regides centrais ou em ruas de grande circulacdo de pessoas, oferecendo produtos
alimenticios a base de pades e seus derivados e atendimento de bar e lanchonete. Ja as de
Servigos e de Conveniéncia, além de produtos proprios de padaria e confeitaria, incluem a
oferta de bens importados, congelados, bolos, bem como servigos de auto atendimento

(LARA e LOPES, 2006).

No que concerne ao estabelecimento em si de uma panificadora, pode-se dizer que
seus setores de produgdo sdo organizados e distribuidos conforme caracteristicas proprias,
mas sempre em conformidade com a Resolugdo vigente n° 216, de 15/09/2004, sobre leiaute,

para evitar contaminacdes.
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Em se tratando da divisdo fisica, uma panificadora (Figura 01), tem, basicamente,

os seguintes setores (DICAS DA PADARIA, 2006):

- Setor de Recebimento

Por ser inapropriado o ingresso ou permanéncia, no setor de vendas de uma
panificadora, de outros produtos que ndo sejam aqueles prontos para o fornecimento, é
importante que o estabelecimento tenha uma dependéncia especificada como setor de
recebimento de matérias-primas ou outros insumos. Por ele, deve efetuar-se o recebimento de
todo e qualquer produto, desde a matéria-prima, até aqueles prontos para os consumidores.
Este procedimento evita desconforto para os clientes, facilita a conferéncia dos materiais no

ato do recebimento e evita as contaminagdes cruzadas.

- Setor de Armazenamento

Este setor recebe, para depdsito, o material que foi recebido e classificado no setor
anterior, a fim de que sejam armazenados, com um minino de organizagdo, separados por
grupos de produtos e classificados por tipo ou natureza: produtos secos, refrigerados e
congelados. Vale lembrar, a este passo, os antigos armazéns que vendiam os mais variados

tipos de produtos e eram designados como "Armazém de Secos e Molhados".

- Setor de Producdo

O setor de producdo ¢ composto por trés areas especificas: panificacdo, confeitaria

e pastelaria.

Na area de panificagdo elaboram-se os paes, de diversos tipos, a partir dos
seguintes equipamentos basicos: masseira, divisora, cilindro, modeladora, estufas (armarios

de fermentacdo), batedeiras, fornos, mesas e utensilios em geral.

A area de confeitaria destina-se ao preparo de bolos, tortas, doces, dentre outros.

A area de pastelaria ¢ reservada ao fabrico de coxinhas, pastéis, dentre outros.
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- Setor de Exposicdo

E o local onde sdo expostos para venda os produtos de fabricagdao propria ou de
terceiros, tais como paes, a granel e embalados, assim como demais alimentos, pereciveis ou

nao.

Vide abaixo uma sugestdo de leiaute para uma padaria, proposto no site Dicas da

padaria! (2006):

- Pequena, com é4rea proxima de 20m?” para produgdo; aproximada de 450 pies de
50g/ h.

- Média, com area proxima de 35m” para produgio; aproximada de 750 paes de
50g/ h.

- Grande, com 4rea proxima de 60m® com producdo de pies; aproximada de 1500

paes de 50g/ h.

4m

Bessso firen de Vendas W
Figura 01 — Leiaute basico de producao de paes
Fonte: O site de dicas da Padaria!. Leiaute basico de produgdo. Disponivel em:

http://www.padariaonline.com.br/html/pol/monte_sua padaria/#Lay-
out%20Basico%20Area%20de%20Vendas. Acesso em: 07 de junho de 2006.
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3.2 Descricio basica da fabricacdo de paes, seguindo o modelo das panificadoras

atendidas

Segundo o regulamento técnico para fixa¢dao de identidade e qualidade de pao, a

Resolucgao n. 90 de 2000 define:

“O pao ¢é o produto obtido pela cocgdo, em condigdes tecnologicamente
adequadas, de uma massa fermentada ou ndo, preparada com farinha de
trigo e/ou outras farinhas que contenham naturalmente proteinas
formadoras de gliten ou adicionadas das mesmas e agua, podendo
conter outros ingredientes”.

No caso de paes fermentados, a fermentagdo pode ser bioldgica natural ou
biologica industrial. A primeira ¢ obtida a partir de uma auto-selecdo natural de cepas de
leveduras (tipo de fungo) e de lactobacilos (tipo de bactéria benéfica) presentes na farinha de
trigo e a segunda, a partir de uma selecdo de leveduras Saccharomyces cerevisiae (tipo de
fungo), obtida através de processo industrial (RESOLUCAO n. 90, 2000).

O produto ¢ classificado conforme os ingredientes utilizados, o processo de
fabricacdo e/ou através do formato que possua. Segundo a Resolucao n. 90, os tipos sdo: pao
azimo, pao francés, pao de forma, pdo integral, panetone, grissini, torrada, farinha de pao ou

de rosca.

O mercado de panificagdo ¢ predominantemente regional, devido a alta
perecibilidade de seus produtos, mas no que concerne a equipamentos, tem influéncia do
mundo globalizado e altamente competitivo, com demanda por itens tecnicamente evoluidos,

de maior qualidade e menor preco (ESTELLER, 2004).

Por conseqiiéncia, as panificadoras de maior porte buscam maquinas e sistemas
produtivos que permitam, ao mesmo tempo, automatizar os processos produtivos,
uniformizarem a producdo, aumentar a produtividade e qualificar a mao-de-obra. Ha oferta de
grande variedade de equipamentos para as diferentes etapas do processamento, tais como

masseiras, cilindros, modeladoras, dentre outros (ESTELLER, 2004; LARA ¢ LOPES, 2006).

Segundo Esteller (2004), Lara e Lopes (2006) ¢ o site da internet Como Fazer Pao
(2006), o processo basico de elaboracao de paes fermentados nas panificadoras estudadas, ¢ o

seguinte:
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- Pesagem dos ingredientes:

Etapa realizada em balancas (Fotografia 01) aferidas e tem grande importancia,
pois a correta pesagem dos ingredientes garante adequada relagdo quantitativa, o que
determina a qualidade do pao. Todavia, alguns ingredientes ndo necessitam de pesagem e sim

de dosagem, como no caso da 4gua, medida por meio de um dosador.

Fotografia 01 — Equipamento — balanga digital
Fonte: Seguranca Alimentar em Padarias, 2006.

- Masseira - mistura dos ingredientes:

Equipamento utilizado para dispersar ¢ homogeneizar a agua e os demais
ingredientes (Fotografia 02), pesados na etapa anterior, agregados a farinha, até o
desenvolvimento da massa, mediante seu movimento continuo pelo qual ocorre a mistura dos
ingredientes e a incorporagdo de ar. A incorporacdo de ar ¢ muito importante, pois a massa
tem um decréscimo de sua densidade e o ar permite a formagao dos “caminhos” por onde o
gas carbonico perpassa os alvéolos da massa elaborada. A mistura deve ocorrer em
temperaturas entre 26-28°C e o controle da temperatura sdo realizados através da adigao de

agua na mistura.

As masseiras sdo encontradas em diversos tamanhos e modelos (0,5 kg a 500 kg),
com velocidade de batimento da massa: lento ou ultra-rapido. H4 também masseiras

horizontais com carga e descarga automatica e masseiras com cuba fixa e cuba basculante.
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Fotografia 02 — Equipamento - masseira
Fonte: Seguranga Alimentar em Padarias, 2006.

- Cilindros:

E o equipamento utilizado para abrir a massa preparada na etapa anterior,
tornando-a homogénea (Fotografia 03). Nesta etapa o operador manualmente abre a massa e

verifica se o gliten estd “no ponto”. Se estiver, a massa ¢ encaminhada para a divisora.

Fotografia 03 — Equipamento - cilindro
Fonte: Seguranca Alimentar em Padarias, 20006.

- Divisora:

Apods devidamente misturados os ingredientes e cilindrados, a massa ¢ dividida
em pedacos apropriados ao pao que se deseja fabricar. Esta divisao pode ser feita manual ou
mecanicamente (Fotografia 04), sendo que as divisoras funcionam com base em volume ou

peso.

Esta etapa deve ser precisa e propiciar uniformidade ao processo, uma vez que o
excesso representa perda econdmica e a falta de peso pode levar a violacao da lei quanto ao

peso do pao.
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Depois de dividida a massa, esta deve ser moldada (Fotografia 05), visando
melhorar a textura e a estrutura do pao e dar a forma desejada ao produto. Esta etapa pode ser

realizada manualmente ou com modeladoras.

Fotografia 04 — Equipamento - divisora
Fonte: Seguranca Alimentar em Padarias, 2006.

Fotografia 05 — Equipamento - modeladora
Fonte: Seguranca Alimentar em Padarias, 20006.

- Descanso da massa-estufa:

Esta etapa ¢ reservada a fermentacdo, quando a massa, ja no formato final do pao,
¢ levada a um ambiente com temperaturas entre 30-35°C e umidade relativa de 75-80%, em
armdrios (Fotografia 06) adequados para este fim. O tempo aproximado de descanso ¢ entre

55-65 minutos.
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O fendmeno da fermentagao ¢ fundamental no fabrico de paes: € a capacidade que
a massa tem de aumentar seu volume, por agao dos microrganismos da levedura (o fermento)
que atacam os acUcares presentes na massa e os transformam em dioxido de carbono. E a a¢do
destes gases, durante o descanso da massa, faz com que esta dobre de volume, provocando o

crescimento do pao.

Cabe ressaltar que as condigdes de temperatura e umidade devem ser bem
monitoradas, porque temperaturas inferiores as recomendadas podem retardar o processo
fermentativo, enquanto que as temperaturas mais altas podem reduzir a capacidade de
retencdo dos gases na massa. O controle da umidade também ¢ fundamental, pois baixas
umidades causam a secagem da massa com conseqiiente formacdo de uma crosta indesejada
na superficie do pdo. Ademais, niveis elevados de umidade deixam a massa pegajosa e de

dificil manuseio.

Fotografia 06 — Equipamento - estufa de fermentagio
Fonte: Seguranca Alimentar em Padarias, 2006.

- Forneamento:

Depois de devidamente fermentados, os paes sao encaminhados ao forno
(Fotografia 07) onde permanecem em torno de 35 a 50 minutos a uma temperatura entre 230 a

300°C.

Nesta fase de forneamento, ocorre a transicdo da massa para o pao no seu estado
final. Forma-se a casca e se desenvolvem a cor, cheiro e sabor caracteristicos do produto.

Estas transformacgdes ocorrem por diferentes alteragdes fisico-quimicas da massa.
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Fotografia 07 — Equipamento - forno
Fonte: Seguranga Alimentar em Padarias, 2006.

- Resfriamento:

Determinados tipos de paes, que sdo embalados e/ou fatiados depois de assados,
necessitam da etapa de resfriamento, a fim de que, em temperatura mais baixa - proxima a do
ambiente - sejam evitadas deformagdes no fatiamento. Evita-se, também, que o pdo seja
embalado ainda quente, propiciando aumento na proliferacdo de fungos, em funcdo do

aumento de umidade dentro da embalagem.

Para isto, os paes sao retirados do forno e colocados em armarios com prateleiras

e deixados ali até que atinjam a temperatura adequada.

- Embalagem:

A embalagem dos paes pode ser realizada manual ou mecanicamente, através de
um equipamento especial para esta atividade. Nas panificadoras atendidas, durante a

realizagdo deste trabalho, a maior parte realiza a embalagem manual.

Sua finalidade ¢ proteger e preservar o produto elaborado e, também, atuar como
propaganda para o estabelecimento, a partir da marca da empresa impressa no pacote. Os
materiais mais utilizados para empacotar paes sao os celofanes cobertos com nitro-celulose ou

cloreto de polivinilideno e o pléstico de polipropileno.
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- Armazenamento:

Etapa importantissima em se tratando de paes, pelo fato destes ja sofrerem
transformagdes ao sairem do forno, as quais se intensificam durante a etapa de

armazenamento.

Na medida em que o pao envelhece, seu miolo e estrutura endurecem, devido ao
contato com o ar ambiente. Observam-se também a perda de crocancia e modificagao de
aroma. Por isto, a producdo deve ser estimada e calculada conforme a média de consumo,

para evitar o armazenamento de paes de um dia para o outro.

As panificadoras devem seguir as orientacdes das boas praticas de fabricagdo em
termos de estocagem, a fim de proteger os produtos de insetos e pragas urbanas; para tal,
devem armazenar os paes em armarios com portas de vai-e-vem e, em se tratando de balcdes,

manté-los sempre tampados.

3.3 Contaminaciao Alimentar

3.3.1. Introdu¢io aos microrganismos

Microrganismos sdo seres vivos, invisiveis a olho nu, que participam de quase
todos os aspectos da existéncia humana com efeitos benéficos ou nocivos. Os cientistas
deduzem que os microrganismos originaram-se aproximadamente ha 4 bilhdes de anos, a
partir de material organico complexo em 4guas oceanicas, ou possivelmente de nuvens que
circundavam a Terra em formagdo. Estudos cientificos atribuem também a estes seres a

origem de todas as outras formas de vida no nosso planeta (PELCZAR et al, 1996).

Entretanto, segundo Franco e Landgraf (2005):

“E impossivel determinar exatamente quando, na historia da
humanidade, o homem tomou conhecimento da existéncia de
microrganismos € da sua importincia para os alimentos. Apdés um
periodo no qual o ser humano tinha a sua alimentagcdo baseada apenas
nos abundantes recursos da natureza, o homem passou a plantar, criar
animais e produzir o seu proprio alimento. Com o surgimento de
alimentos preparados, comegaram a ocorrer os problemas relacionados
com doencas transmitidas pelos alimentos ¢ com a rapida deterioragdo
devido, principalmente, a conservagao inadequada dos alimentos”.
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Segundo Siqueira (1995), a microbiologia ¢ um ramo da biologia que estuda os
microrganismos e suas atividades, com aplicagdo em diversas outras areas do conhecimento,
como: medicina, meio ambiente, os solos e o ar. A microbiologia de alimentos se desenvolveu
pela necessidade vital de se conhecer os microrganismos e os efeitos de sua interacdo no

metabolismo humano.

J4

A microbiologia, segundo Pelczar et al (1996), ¢ o estudo de organismos
microscopicos, sabendo-se que tal denominagdo deriva de trés palavras gregas: mikros
(pequeno), bios (vida) e logos (ciéncia). Assim, a microbiologia significa o estudo da vida

microscopica.

Os estudos e o entendimento do que sdo os microrganismos evoluiram, como
tantos outros campos da ciéncia, sendo o francés Louis Pasteur o primeiro cientista a
compreender o papel dos microrganismos nos alimentos. Em 1837, ele demonstrou que o
azedamento do leite era provocado por microrganismos e, em 1860, empregou o calor para
destruir microrganismos indesejaveis em alimentos (ROITMAM et al, 1987; FRANCO e
LANDGRAF, 2005).

Os microrganismos classificam-se em grupos: Reino Monera, Reino Fungi e
Reino Protista. Nessa classificagdo, aqueles que tém interesse para a microbiologia de
alimentos sao os reinos Fungi (fungos e leveduras) e Monera (bactérias), por serem eles
responsaveis por processos de deterioragdo de alimentos, por participarem da elaboragdo de
alimentos, ou por serem responsaveis por toxiinfec¢cdes de origem alimentar (SIQUEIRA,

1995).

Vale ressaltar que os microrganismos podem desempenhar papéis muito
importantes nos alimentos, sendo possivel classifica-los em trés grupos distintos, dependendo
da interacdo entre o microrganismo € o alimento: microrganismos deteriorantes,

microrganismos patogénicos e os microrganismos benéficos (PELCZAR et al, 1996).

Os microrganismos deteriorantes sdo aqueles que causam alteracdo quimica nos
alimentos e que tém a capacidade de causar mudanca na cor, no odor, na textura e no aspecto
dos alimentos. Os microrganismos patogénicos causam doencas, tanto no homem quanto nos

animais, representando, portanto, risco a saude. Ja& os do tipo benéficos, sdo os que causam
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alteragdes benévolas nos alimentos, modificando suas caracteristicas originais para

desenvolver novos alimentos (SENAI, 2002; LARA e LOPES, 2006).

Todavia, Franco e Landgraf (2005) escrevem que apesar de ser facil estabelecer
categorias para classificar os microrganismos, ¢ bastante dificil definir a qual categoria
pertence um determinado microrganismo devido ao fato de que um mesmo microrganismo

pode ter atividades diferentes em alimentos diferentes.

Portanto, a preservacdo de alimentos consiste, basicamente, em evitar sua
contaminagdo pelos microrganismos acima citados, antes, durante e apos as operacdes de
processamento. Por conseguinte, gracas ao desenvolvimento da microbiologia de alimentos,
os produtos alimenticios industrializados podem ser produzidos com maior garantia de
qualidade microbioldgica, evitando-se perdas por deterioracdes e problemas de Saude

Publica, antes tdo freqlientes pela falta de controles sanitarios (SIQUEIRA, 1995).

3.3.2 As doencas transmitidas por alimentos (DTA)

Doengas transmitidas por alimentos sdo causadas a partir da ingestao de alimentos
contaminados; seja por microrganismos e/ou outros contaminantes. Existem muitos tipos de
microrganismos causadores de doencas e devido a este fato, existem muitos tipos de doencas
classificadas em infecgoes e intoxicacdes. No caso das infec¢des, o homem adoece devido ao
fato de ingerir células vidveis do microrganismo causador da doenga e este crescerd e se
multiplicard dentro do organismo. Quando ocorre a intoxicacgdo, ingere-se a toxina que o
microrganismo deixou no alimento e esta desencadeard a doenga e, neste caso, ndo ha a
ingestdo de células do microrganismo (PELCZAR et al, 1996; SENAI, 2000; FRANCO e
LANDGRAF, 2005; MOMESSO et al, 2005).

Segundo Benevides e Lovatti (2004), Enfermidade Transmitida por Alimentos
(ETA) ocorre quando duas ou mais pessoas apresentam sintomas semelhantes ap6s a ingestao
de um alimento comum. A mortalidade relacionada a ETA varia em razdo da quantidade de
alimento contaminado ingerido, do tipo de microrganismo contaminante e o estado de saude

do individuo acometido pela doenga.

Mais de 250 diferentes tipos de doengas alimentares sdo descritas na literatura,

segundo CDC (2006), sendo que em sua grande maioria sdo infec¢des causadas por diferentes
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bactérias, virus e parasitas. As doencas transmitidas por alimentos estdio mudando ao longo
dos anos, sendo que antigamente doencas como a febre tifoide, tuberculose e colera eram
comuns e, hoje em dia, devido aos diversos avancos na medicina e por conta das melhorias

em termos de seguranca dos alimentos, estas doencas foram praticamente erradicadas.

Dentre alguns exemplos de microrganismos desencadeadores de doengas
alimentares tem-se: Salmonella spp, Staphylococcus aureus, Clostridium botulinum, Bacillus
cereus, Escherichia coli, Campylobacter jejuni, Listeria monocytogenes, Aspergillus flavus,

Fusarium, Penicillium, dentre outros.

3.3.3 A inibicio microbiana em produtos de panificacio

A industria de alimentagdo busca incansavelmente solucdes para as alteragdes

causadas nos alimentos pelos microrganismos.

Além da adog¢do de um rigido controle de qualidade e programas de sanitizagao e
limpeza durante a fabricacdo dos produtos, possiveis através das ferramentas de boas praticas
de fabricagdo e andlise dos perigos e pontos criticos de controle, o uso de agentes

antimicrobianos tem sido muito empregado (EL-DASH et al, 1991).

Os preservativos quimicos sdo considerados agentes antimicrobianos. Estes
agentes devem apresentar as seguintes caracteristicas: largo espectro antimicrobiano, ndo ser
toxico ao homem, ser efetivo em baixas concentracdes, ndo alterar as caracteristicas proprias
do produto, além de ser estavel durante a estocagem (EL-DASH et al, 1991; MARRIOT e
GRAVANI, 2006).

Existem diversos tipos de agentes antimicrobianos, dentre estes a acdo, isto ¢, o
mecanismo como estes produtos agem sobre os microrganismos, ¢ diferente ou ¢ usado para
inibir ou para matar os microrganismos, sendo que cada um tem uma forma de atuar. Como
exemplo de agentes, tem-se: os benzoatos, os propionatos ¢ os sorbatos (EL-DASH et al,

1991; PELCZAR et al, 1996).

3.3.4 A relacio entre a contaminacio e a producio de alimentos seguros

Goodman (1992) questiona:
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“Quao seguro sao os alimentos que comemos?”

E afirma;:

“Que os consumidores estdo come¢ando a se questionar mais acerca
das caracteristicas dos alimentos, relativamente a contaminagdes
quimicas, bacterianas e outras possibilidades de contaminagdo
alimentar”.

As questdes concernentes a seguranga dos alimentos tém aumentado de
importancia, na mesma proporcao em que se desenvolvem novas tecnologias de processo na
industrializagcdo de alimentos. Por isso, a producao de alimentos seguros constitui um desafio
atual, visando a oferta de alimentos livres de agentes que possam por em risco a saide do
consumidor. O assunto alimento seguro ¢ tema recorrente que interessa a todo o sistema

alimentar, da produ¢do ao consumo.

Desde os ataques terroristas nos Estados Unidos em 2001, os trabalhos para
prevenir tais atos ganharam uma amplitude maior, envolvendo inclusive a drea de alimentos,
em razao das possibilidades de alimentos serem utilizados como “arma mortifera”. O
conhecimento acerca desta ameaca na area de processamento e preparo de alimentos torna-se
essencial para manter a seguranca na cadeia de suprimento alimentar. Todos os envolvidos na
area de higiene precisam ter conhecimento adequado sobre os tipos de contaminantes,
incluindo microrganismos, alergénicos, perigos fisicos, quimicos e pesticidas. A industria de
alimentos ¢ vulneravel a estes tipos de perigos e a possibilidade de contamina¢do alimentar.
Portanto, ¢ de grande importancia para a protecdo completa de toda a cadeia alimentar,

considerando-se, ai, todos os riscos: contaminantes fisicos, quimicos e microbioldgicos

(MARRIOTT e GRAVANI, 2006).

Em relacdo a oferta de alimentos, a vida moderna imp6s um ritmo acelerado no
cotidiano dos individuos, sendo que, em termos de alimentacdo, ocorreram mudangas
significativas nos habitos da populacdo. A introdugdo das refeicdes répidas levou ao
crescimento de problemas relacionados a contaminagdo alimentar, pois nem todos os

estabelecimentos produtores de alimentos implantam e seguem as boas praticas de fabricagao.
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Benevides e Lovatti (2004) relatam que o conceito de que o alimento pode ser seu
proprio remédio, ganhou um outro enfoque, ou seja, o alimento pode ser um medicamento,

mas também pode ocasionar surtos de enfermidades por ele transmitidas.

Portanto, em se tratando da produgdo de alimentos, seja em escala industrial ou
em termos de refei¢des coletivas, os objetivos do controle higiénico-sanitario sdo, segundo Sa

e Moretto (2004), os seguintes:

- Aumentar a vida de prateleira (prazo de validade) dos produtos;

- Diminuir o grau de contaminagdo proveniente de manipuladores, instalagdes e
matérias-primas;

- Diminuir as contaminagdes cruzadas;

- Reduzir as perdas por deterioracgao;

- Minimizar os prejuizos econdmicos;

- Padronizar e selecionar fornecedores;

- Reduzir os casos de contaminagao alimentar.

A qualidade higiénico-sanitaria, como fator de seguranga, tem sido amplamente
estudada e discutida, pois as doencas veiculadas por alimentos sdo um dos principais fatores
que contribuem para os indices de mortalidade. Hoje, admite-se que as doengas por alimentos
contaminados sdo, provavelmente, o maior problema de saide no mundo contemporaneo

(AKUTSU et al, 2005).

Pesquisadores calculam que, aproximadamente 100 milhdes de individuos, em
todos os paises industrializados, contraem doengas decorrentes de alimentos, através do

consumo de refeigdes e agua contaminadas (OLIVEIRA et al, 2003).

Segundo Oliveira et al (2003), a Organizacao Mundial da Saude, em 1989, relata
que mais de 60% das doengas alimentares sdo provocadas por agentes microbiologicos,
ressaltando que o manipulador ¢ o principal veiculo de transmissdo, durante o preparo dos

alimentos.

Segundo Riedel (2005) e Marriott e Gravani (2006), os manipuladores de
alimentos podem transmitir bactérias ou outros tipos de microrganismos aos alimentos,
causando doencas alimentares. Na realidade, os seres humanos sdo os maiores transmissores

de doencas veiculadas por alimentos. Suas maos, cabelos, suor, fossas nasais e secrecoes
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possuem um grande numero e variedade de tipos de microrganismos que, em contato com 0s

alimentos, podem multiplicar-se, desencadeando as doencas alimentares.

As toxiinfec¢des alimentares constituem um problema sério de saude publica no
Brasil, sendo que dentre as empresas produtoras de alimentos, as de refeigdes coletivas

representam a maior fonte de surtos de doengas alimentares (CHESCA et al, 2003).

Para que aconte¢am doengas alimentares, ¢ necessario que o alimento esteja
contaminado. Os alimentos comumente fornecem a quantidade e os tipos de nutrientes
necessarios, bem como estdo com um pH (indice de alcalinidade) que favorece a proliferacao
microbiana. Durante o processamento dos alimentos, estes podem ser contaminados através
do ar, solo, das 4guas e dos proprios manipuladores que contém microrganismos. A destrui¢ao
destes microrganismos e de outros provenientes de diversos alimentos depende de fatores
ambientais, como a habilidade do microrganismo em utilizar alimentos frescos, de questdes
relacionadas a presenga ou ndo de oxigé€nio, temperatura; dentre outros fatores (MARRIOTT

e GRAVANI, 2006).

A contaminagdo alimentar pode ocorrer de varias formas, (HOBBS e GILBERT,

1986):

- Do ambiente para o alimento;
- Dos manipuladores para o alimento;
- Das superficies para o alimento;

- Dos alimentos crus para o pronto para consumo (contaminagao cruzada).

Por contaminantes, a legislacdo Resolucao n. 216, de 15/09/2004, define como:

“Substancias ou agentes de origem bioldgica, quimica ou fisica,
estranhos ao alimento, que sejam considerados nocivos a saude humana
ou que comprometam a sua integridade”.

Os contaminantes sdo os perigos, e estes sdo assim definidos segundo Senai

(2002) e Oliveira (2006):
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- Contaminacio bioldgica (perigo bioldgico)

Este tipo de contaminagdo ocorre quando um microrganismo e/ou suas toxinas

estdo presentes no alimento.

Franco e Landgraf (2005) descrevem que, em termos de contaminantes
microbiologicos, estes vém do solo e da agua, das plantas, dos utensilios, do trato intestinal do
homem e dos animais, dos manipuladores de alimentos, da ragdo animal, da pele dos animais

e do ar e do po.

- Contaminacdo quimica (perigo quimico)

Quando substancias estranhas aos alimentos como inseticidas, metais pesados,

desinfetantes, sabdes, dentre outros, entram em contato com o alimento.

- Contaminacao fisica (perigo fisico)

Quando corpos estranhos aos alimentos como fragmentos de insetos, cabelo,

pregos, dentre outros, atingem o alimento.

Todavia, ¢ muito dificil que uma toxinfec¢do alimentar seja veiculada por paes,
uma vez que estes alimentos possuem baixa umidade e, geralmente, ndo permita o
crescimento de todos os tipos de bactérias. Além disto, o processamento térmico a altas
temperaturas (forneamento) que o pao sofre durante sua produgdo, elimina eventuais
microrganismos presentes na massa. Ainda assim, posteriormente, quando o pdo entra em
contato com o ar ambiente, este se contamina com os fungos presentes neste e também pode

vir a ser contaminado pelo contato direto com os manipuladores (EVANGELISTA, 2001).

Quanto aos fungos aéreos, estes sdo agentes causadores do mofo do pao e chegam
a sua superficie e penetram em seu interior, procedentes do ar, durante o periodo de seu
resfriamento ou quando do seu corte em fatias, das operacdes de manuseio, dos utensilios
contaminados, do papel ou saco de acondicionamento, do envolvimento do produto ainda

quente, das condi¢des de temperatura e umidades relativas do ar (EVANGELISTA, 2001).

Todavia, ndo se pode pensar que todos os perigos estdo eliminados devido ao fato

das contaminagdes relacionadas as bactérias serem quase que totalmente descartadas; outros



37

tipos de contaminagdes, além da ocasionada pelos fungos, sdo possiveis de ocorrer e lesar o

consumidor: as contaminacdes fisicas e quimicas.

Um dos problemas comumente encontrados em produtos de panificagdo ¢ a
ocorréncia de perigos fisicos. Dessa forma, deve-se ter muito cuidado com a selegdo da
matéria-prima utilizada, além dos utensilios empregados na producdo e na limpeza do
ambiente em geral. Utensilios como pincéis para untagem das formas e estiletes para dar o
formato aos paes, podem soltar fragmentos, o que pode provocar a contaminagdo fisica.
Utensilios de palha de aco e colheres de madeira sdo proibidos devido ao fato destes

desprenderem fragmentos, provocando a contaminag¢ao (LARA e LOPES, 2004).

Muitos corpos estranhos que contaminam os produtos de panificacdo estdo
presentes originalmente na matéria-prima, que consiste basicamente de farinha de trigo, a qual

pode conter fragmentos de insetos, pélos de roedores, insetos, larvas de acaros, entre outros.

Lara e Lopes (2006) escrevem que os alimentos podem ser contaminados pela
acdo dos microrganismos, que podem entrar em contato com os alimentos através de varias

fontes de contaminagdo, como:

- Ar contaminado, que, eventualmente, entre em contato com alimentos desprotegidos,
depositos de lixo nas imediagdes da panificadora, por exemplo, podem se tornar uma fonte de
contaminagao através do ar;

- Animais e pragas domésticas, caso existam nos locais de armazenamento, preparacao
ou exposicao dos alimentos;

- Instalagdes, utensilios e equipamentos mal higienizados;

- Agua utilizada na preparacio dos alimentos, caso os reservatorios nao sejam limpos
periodicamente;

- Embalagens grosseiras dos produtos, como caixas de papelao, de madeira e fardos de
plastico que entram incorretamente na area de armazenamento, preparo ¢ exposi¢do dos
alimentos;

- Armazenamento inadequado dos produtos;

- ¢ 0 homem, caso nao siga os cuidados necessarios com a higiene pessoal, durante a

preparacgao dos alimentos.
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Uma vez em contato com os alimentos, se 0s microrganismos encontrarem
condigdes favordveis a sua proliferacdo, como temperatura, pH e agua, se reproduzirdo e

causardo a contaminac¢do dos mesmos (FRANCO e LANDGRAF, 2005).

Quanto aos ingredientes, a farinha de trigo ¢ o principal ingrediente em todas as
formulagdes de paes e deve-se ter uma atencdo especial na sua armazenagem. Em condi¢des
ambientais adequadas, a farinha apresenta excelente durabilidade, contudo em climas iimidos
e quentes, como os encontrados na Regido Metropolitana do Recife, a sua vida de prateleira
pode ser reduzida. Além disto, muitas das padarias apresentam condi¢des de armazenamento
que comprometem as condi¢des sanitarias das farinhas, haja vista que estas sdo armazenadas
encostadas as paredes do depdsito, muitas vezes diretamente sobre o chdo, isto €, sem serem
colocadas sobre estrados, muitos depositos imidos e sem ventilagdo adequada, outros sem a

protecao nas janelas por telas, dentre outros fatores.

Devido ao fato dos paes serem assados, muitos estabelecimentos desprezam as
questoes relacionadas aos cuidados com as matérias-primas em fun¢ao de atribuirem que por
serem forneados, os produtos serdo adequados ao consumo. Esta visdo deturpada de qualidade
alimentar ¢ comum dentre os panificadores e ¢ grave devido ao fato de muitos produtores

usarem matérias-primas inadequadas ao consumo na formulacao de seus paes.

Portanto, a seguranca do alimento estd diretamente relacionada com o tipo de
sistema de controle de qualidade empregado nas empresas, tais como as boas praticas de
fabricagdo e também esté relacionada com a qualificagdo dos recursos humanos que atuam no
setor. Neste sentido, Oliveira et al (2003) e Serafini (2005) escrevem, em seus artigos, que
para contornar problemas de contaminagdo, deve-se averiguar a maneira como O0s
manipuladores estdo trabalhando, capacitar os funcionarios quanto as boas praticas de
fabricagdo, reforcando a importancia da lavagem das maos e dos utensilios, sendo que estes

sao considerados pontos criticos dos trabalhos de elaboragao de alimentos.

Carvalho e Frosini (1995) escrevem que a seguranca e qualidade originam-se da
educagdo de todos, ao longo da cadeia, para fazer da prevencdo um hdabito resultante do
conhecimento do que fazer, da capacidade de como fazer e do desejo de melhorar e prolongar

a expectativa de vida do produto.
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Para facilitar e orientar os trabalhos de prevencao as contaminagdes alimentares, a
ANVISA tem como finalidade institucional promover a prote¢ao da saude da populagdo, por
intermédio do controle e da comercializagdo de produtos e servigos submetidos a vigilancia
sanitaria, inclusive dos ambientes, processos, insumos e das tecnologias a eles relacionados.
Para tal, ela desenvolve leis, como por exemplo: a Resolugcdo n. 216, de 15/09/2004, a
Portaria n. 326, de 30/07/1997 e a Portaria do Ministério da Satde (MS) n. 1428 de
26/11/1993, a Resolugao n. 275, de 21/10/2002, dentre outras.

Somando-se os esforcos da ANVISA, em regulamentar as leis, com o
desenvolvimento de ferramentas de qualidade como as boas praticas de fabrica¢do, alcanga-se
0 objetivo maior dentro da industria alimenticia: a producdo de alimentos seguros. E, para

reforcar o tema, Carvalho e Frosini (1995) escrevem:

“Seguranca e qualidade sdo dimensdes inseparaveis em todas as fases
da cadeia alimentar”.

3.3.5 A relacio entre a higiene e as contaminag¢des na industria de alimentos

Hobbs e Gilbert (1986) definem higiene de alimentos como:

“A ciéncia sanitaria que tem por objetivo produzir alimentos sdos e
com boa qualidade para o consumidor”.

Higiene alimentar ¢ uma ciéncia aplicada a desenvolver conceitos e técnicas para
alcancar a producao de alimentos seguros, com condi¢des de higiene necessarias no fabrico e
manipulacdo dos alimentos, segundo Marriott e Gravani (2006), que também descreve que
antigamente, esta area ndo era tdo explorada e tinha poucos profissionais capacitados para

atuar com competéncia neste segmento.

Marriott e Gravani (2006) escrevem que a palavra higiene provém do latim
sanitas, que significa satide e que aplicada na area de alimentos significa a criagdo e
manutencgdo das condi¢des de higiene e satide. E a aplicagio de uma ciéncia que tem por
objetivo prover a seguranca do alimento processado, preparado, distribuido e também as
condi¢cdes de higiene ambiental e a saude do trabalhador; com isto evitar-se-iam as doencas

transmitidas por alimentos e minimizar-se-ia a proliferacdo de alimentos contaminados por



40

microrganismos. Sendo assim, ela resume que higiene sdo todos os procedimentos aplicados

para garantir a produgdo de alimentos seguros.

A higiene dos alimentos ¢ uma matéria muito ampla, sendo que seu objetivo de
estudo ¢ entender e aplicar os métodos de higiene na producao e preparagdo de alimentos, de
forma a ter-se uma garantia de que se estd produzindo alimentos seguros. Fundamentalmente,
a higiene de alimentos se caracteriza pelos processos pelos quais os alimentos se tornam
higienicamente e sanitariamente adequados para o consumo, envolvendo para isto, a
utilizacdo de técnicas de processamento, utilizando o calor ou o frio para a garantia dos
produtos, além de técnicas e produtos para limpeza e desinfeccio de varios géneros de

alimentos (HOBBS e GILBERT, 1986; SILVA, 1995).

Silva (1995) e Chesworth (1999) definem higienizar como qualquer procedimento
aplicado ao controle que elimine os riscos de transmissdo de agentes causadores de doenga,
oferecendo condigdes saudaveis. E para higienizar alimentos, equipamentos, superficies,
dentre outros, € necessario fazer a higienizagao destes, que ¢ definida na Resolugao n. 275 de

21/10/2002, como:

“A operagdo que ¢ dividida em duas etapas: a limpeza ¢ a desinfecgdo.
Sendo que limpeza, segundo a mesma fonte, ¢ a operagdo de remogao
de terra, residuos de alimentos, sujidades e/ou outras sustancias
indesejaveis”.

E desinfec¢do, segundo a portaria n. 326, de 30/07/1997,

“E a reducdo, através de agentes quimicos ou métodos fisicos
adequados, do nimero de microrganismos”.

Portanto, para se produzir alimentos seguros e com qualidade, ¢ necessario que os
colaboradores entendam e pratiquem a diferenca bdasica entre os conceitos de limpar e
higienizar e também conhecam as regras adequadas das boas praticas de fabricagdo que
englobam nogdes de higiene dos alimentos, dos equipamentos, das instalagdes, do ambiente e

também pessoal.

Quanto a higiene dos alimentos, Lara e Lopes (2006) escrevem que esta consiste,

basicamente, em eliminar as substincias quimicas, biologicas ou fisicas que possam
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contaminar os alimentos. Para tal, deve-se ter como principal preocupagdo manter os
alimentos protegidos e utilizar métodos de armazenamento e de preparacao capazes de inibir o
desenvolvimento ou de destruir os microrganismos, bem como capacitar os colaboradores de
maneira que estes, ao desempenharem suas atividades, consigam evitar as contaminagdes

fisicas e quimicas, mediante cuidados basicos durante o fabrico dos alimentos.

Quanto a higieniza¢ao dos equipamentos e das instalagdes, primeiramente definir-
se-a que, na higienizagdo dos equipamentos, sdo considerados todos os equipamentos,
maquinas, recipientes e utensilios que entrem em contato com o alimento, bem como todas as
partes integrantes das instalagdes, como paredes, piso, teto e etc. Estes devem ser limpos e
posteriormente desinfetados seguindo a seguinte ordem: pré-limpeza, limpeza, enxagiie e

sanitizagdo (LARA e LOPES, 2006).

Sendo assim, faz-se primeiramente a etapa de pré-limpeza, removendo-se os
restos de alimentos com auxilio de espatulas, escovas, etc, visando a redugdo das sujidades.
Em seguida, executa-se a limpeza propriamente dita, que ¢ lavar com detergente ou sabao
neutro adequado para a atividade. Posteriormente, enxagua-se com agua corrente até a
completa remogdo do produto quimico utilizado. Finalmente, desinfeta-se com o auxilio de
sanitizantes adequados, como solu¢do de alcool a 70% ou a base de hipoclorito de sodio, a
200 ppm (partes por milhdo), para a eliminacao dos microrganismos (SENAI, CARTILHA 2,
2002; SENAC, CARTILHA 2, 2002; LARA e LOPES, 2006).

Em se tratando da higiene pessoal, que ¢ considerada a principal fonte de
contaminag¢do alimentar, Lara e Lopes (2006) colocam que € necessario que os manipuladores
tenham consciéncia da importidncia da higiene pessoal, antes e durante o preparo dos
alimentos, pois um simples contato das maos nao higienizadas com os alimentos podera ser

suficiente para que ocorra a transmissao de varios tipos de microrganismos aos mesmos.

A palavra higiene descreve a aplicagdo de principios higiénicos que sao
elaborados com o objetivo de garantir a satide. Higiene pessoal, portanto, designa a higiene do
manipulador, da pessoa que estd em contato com o alimento. A satde dos manipuladores ¢ um
dos itens dos programas de qualidade relacionados ao controle e garantia da higiene e

seguranca dos alimentos (SENAI, 2002).
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Oliveira et al (2005) relatam que a possibilidade do manipulador de alimentos vir
a contaminar os alimentos depende do maior ou menor contato direto com os produtos ¢ do
tipo de matéria-prima a ser manipulada e que a grande maioria dos manipuladores ndo tem
consciéncia do real perigo que a contaminagao pessoal, bioldgica ou quimica pode representar

ao alimento.

Assim, com relagdo a higiene dos colaboradores em industrias de alimentos, ¢
necessario que estes adotem os seguintes cuidados basicos (CHESWORTH, 1999; LARA e
LOPES, 2006):

- Tomar banho diario: ¢ indispensavel que o manipulador tome banho diariamente, de

preferéncia no local de trabalho antes de iniciar suas atividades;

- Cuidados com os cabelos: os cabelos deverdo ser mantidos limpos, penteados e

protegidos por touca ou rede para nao cairem nos alimentos;

- Nao utilizar adornos: durante o tempo em que estiver no trabalho, o manipulador
nunca podera usar reldgio, brincos, anéis e etc. Essa medida visa evitar que alguns desses
objetos venham, acidentalmente, cair nos alimentos ou entre em contato com 0s mesmos, 0

que representaria risco de contaminacao fisica;

- Cuidados com os dentes: deverdo estar sempre escovados;

- Uso de uniforme completo: o cuidado com o fardamento ¢ um requisito que deve ser
levado em consideracdo e deve ser confeccionado na cor clara, estarem em bom estado de
conservacdo e limpeza, ndo deverdo ter bolsos acima da cintura e deverdo ser trocados

diariamente.

As cartilhas elaboradas tanto pelo Servigo Nacional de Aprendizagem Industrial
(SENAI) como pelo Servico Nacional de Aprendizagem Comercial (SENAC), ambas em
2002, salientam que a industria de alimentos deve dispor nos sanitarios, nos vestiarios € nas
entradas para a area de producdo, os produtos de pias com o: sabdo bactericida ou sabao
liquido e gel a 70% e papel toalha feito de material ndo recicldvel ou ar quente. Quanto ao
comportamento pessoal, devido ao fato do homem ser fonte de microrganismos e outros

perigos aos alimentos, deve-se dar especial atengdo as boas praticas de higiene pessoal e de
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comportamento, a fim de proteger os alimentos contra as contaminagdes fisicas, quimicas e

microbiologicas. Portanto, os cuidados com a aparéncia e higiene sao muito importantes.

Quanto a higiene ambiental, Senai (2002) evidencia que ¢ a higiene
correlacionada com o ambiente do estabelecimento produtor de alimentos. Este deverd se
situar em areas isentas de odores indesejaveis, em terrenos nao sujeitos as inundagdes e a area
externa ndo deverd oferecer riscos de contaminagdo por proliferacdo de pragas, sendo que

para isto € necessario evitar o acumulo de objetos em desuso.

Segundo Senai (2002),

1) Quanto as areas externas

- Devem ser cimentadas, asfaltadas ou no minimo cobertas por pedrisco;

- Devem existir calcadas de pelo menos um metro de largura contornando as instalagdes com
declive de no minimo 1% para fora, cimentadas;

- O estacionamento do estabelecimento deverd ser pavimentado e ter declive minimo de 2%
para escoamento;

- Arvores e arbustos devem manter distdncia de no minimo 10m das instalacdes alimenticias;

- As areas externas devem ser iluminadas, porém devem ser instaladas as lampadas distantes

das portas para ndo haver a atracdo de insetos.

2) Quanto a construcao civil

- As instalagdes devem ser construidas de forma a reduzir as contaminagoes, facilitar as
operagdes e permitir facil limpeza e manutengao;

- As instalacdes ¢ o fluxo de operagdes devem ser adequados de forma a evitar as
contaminagoes cruzadas;

- Os forros e as coberturas devem ser mantidos limpos, sem mofo e em bom estado de
conservacao;

- As paredes, o teto e os azulejos devem ser de material de facil limpeza e de cor clara. Entre
o teto e a parede ndo deve haver aberturas e/ou frestas que possibilitem a entrada de pragas ou

a formacao de ninhos;
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- Os azulejos devem ser colocados até uma altura minima de 2 metros do chdo e os rejuntes
devem ser impermeaveis;

- O piso, além de ser anti-derrapante, devera ser lavavel, impermeavel e resistente ao trafego e
a corrosao. Nas areas de lavagem, a area umida devera apresentar declividade de 1%;

- Se houver ralos no piso, estes deverdo ser com tampa com fechamento para evitar a entrada
de pragas;

- Os angulos de 90° formados entre o piso e o teto, bases de equipamentos, paredes e etc
deverdo ser amenizados com o arredondamento através de rejunte para evitar o acimulo de
sujidades e mofo;

- Todas as aberturas, portas, janelas, exaustores, dentre outros, deverdo ser dotados de telas
milimetradas para controle de entrada de pragas;

- As portas devem possuir o sistema de fechamento automatico, tanto na produ¢do como na
entrada dos banheiros;

- Todas as instalagdes deverao ser devidamente elaboradas de forma a ndo permitir o acimulo
de sujeiras, de serem de facil acesso e permitirem a limpeza;

- Quanto as luminarias, estas devem ser dotadas de prote¢do contra explosdo, evitando com
isto a contamina¢do do ambiente com pedagos de vidro e em caso de explosdo, as conexdes
elétricas devem ser protegidas por canaletas para facilitar a limpeza, e a iluminacao deve ser
boa o suficiente para a correta iluminag¢do dos alimentos;

- Quanto aos sanitarios, estes ndo podem ter comunicagdo com a area fabril, devem ter portas
com fechamento automatico e devem ser mantidos limpos e ventilados;

- Todos os lavadores de maos, tanto dos sanitarios quanto os da producdo, devem ser dotados
de sabdo liquido bactericida, papel toalha ndo reciclavel e cesto coletor de lixo com
acionamento automatico, por pedal;

- A agua que abastece a empresa devera ser potavel e € necessario que a potabilidade seja

atestada anualmente em 6rgao oficial.

Portanto, em se tratando da higiene ambiental, percebe-se que esta abrange todos
os aspectos referentes a edificagdes, instalagdes, abastecimento de agua, dentre outros, de

forma a assegurar que o ambiente ndo contamine os alimentos.

Por fim, existe uma relacao direta entre os diferentes tipos de higiene e as diversas

formas de contaminacdo dos alimentos e, para evitd-las, ¢ necessario que se estabelecam
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regras € uma cultura empresarial voltada para a pratica da higiene em equipamentos,

instalagdes, manipuladores e ambiente.

3.4 A qualidade na industria de panificacio
3.4.1 A evolucio da qualidade

As empresas buscam incansavelmente reduzir as perdas e, via de conseqiiéncia,
gerar maior produtividade. E ao se escrever sobre as ferramentas para reduzir as perdas na
producdo - como as Boas Praticas de Fabricacdo — ndo se pode deixar de abordar conceitos de
qualidade e também repassar a valiosa contribuicao que os grandes mestres desta area legaram
ao longo do tempo; em especial nos ultimos cinqiienta anos. Dentre os importantes

pensadores e estimuladores estdo: Taylor, Ford, Deming, Juran, Taiichi Ohno.

De fato, a longa histéria da organizacdo das atividades produtivas conduziu a
gradativa melhoria da qualidade, que, por si s6 com o tempo, passou a merecer estudos

especificos. E interessante acompanhar essa longa e ininterrupta evolugao.

Nos séculos XVIII e XIX havia um entendimento e uma percep¢ao muito
diferente dos dias atuais do que se considerava qualidade. Os modelos e métodos de produgao
eram artesanais, tipicamente empiricos e necessitavam de muita orientacdo dos mestres mais

experientes.

Segundo Martins (1998), antigamente as pessoas eram muito habilidosas na
produgdo de bens artesanais ¢ em geral, em sua grande maioria, ndo tinham consumidor
especifico. Com o passar do tempo, aprimoraram seu desempenho e passaram a produzir
conforme solicitagdo e especificagao pré-determinadas. Surgiram, entdo, os primeiros artesaos
profissionais e a primeira forma de produgdo organizada, j& que estes estabeleciam prazo de
entrega e prioridades; atendiam a especificagdes preestabelecidas e fixavam precos para suas
encomendas. Com o tempo e com o incremento da demanda, houve necessidade de contratar
ajudantes para fazer os trabalhos grosseiros e de menor responsabilidade. Espontaneamente,

surgia a necessidade de organizar as atividades.

O avango dos métodos de producao e as diversas alteragdes na forma de trabalhar,

que ocorreram simultaneamente neste periodo, desencadearam a denominada Revolugdo



46

Industrial, cuja primeira fase ocorreu na Gra-Bretanha. Uma caracteristica notavel foi o fato
de ter ocorrido espontaneamente, sem inducao ou assisténcia governamental. Considera-se os
meados da década de 1780 como inicio desta importante transformacao. E ninguém, segundo

Deane (1982), negaria

“Que ocorreram mudangas importantes ¢ de implicagdes profundas no
ritmo caracteristico da vida econdmica da Inglaterra, e que estas se
constituiram numa transformacgao que foi, num sentido, o protétipo da
transicao das formas de organizagdo econdmica pré-industriais para as
industriais, transicdo essa que se apresenta em todo e qualquer lugar
como condic¢ao necessaria ao moderno desenvolvimento econdmico”.

Devido a tais mudangas na forma de produzir, os artesdos, que até entdo
trabalhavam em suas proprias oficinas, comegaram a ser agrupados nas primeiras fabricas.
Esta revolucdo na forma como os produtos eram fabricados e na maneira como as pessoas
trabalhavam trouxe consigo algumas exigéncias do tipo: padronizacdo de produtos e dos
processos de fabricacdo, treinamento e habilitacdo da mao-de-obra direta, criacdo e
desenvolvimento dos quadros gerenciais e de supervisdo. Gradualmente, desenvolveram-se

técnicas de planejamento, controle da producdo, e mais recentemente, controle financeiro e

técnicas de venda (DEANE, 1982; MARTINS, 1998).

3.4.1.1 Taylor

No processo de evolugao das técnicas de qualidade, deve-se ressaltar a
importancia de Frederick W. Taylor, considerado o “Pai da Administragcao Cientifica”, devido
ao fato de ter revolucionado os métodos gerenciais da época, separando planejamento de
execucao, tendo conseguido com isto alteragdes substanciais nos indices de produtividade das

empresas norte americanas da época (MIRSHAWKA, 1990).

Neste periodo, ainda segundo Mirshawka, Taylor elaborou métodos para o
aumento da produtividade da mao-de-obra, que constituiram a base para a administragao

cientifica e o nascimento da era do “especialista em eficiéncia”.

A evolugdo das teorias administrativas teve um desdobramento natural ¢ elas
sempre estiveram relacionadas ao conceito de melhorias nas condi¢cdes de trabalho e na

qualidade de vida do trabalhador. Conforme Taylor, existe uma correlacdo entre prosperidade
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do empregado ¢ a do empregador. Ambos mantém uma relagdo de interdependéncia,
necessitando um do outro para sua sobrevivéncia. Para Taylor, era preciso dar ao trabalhador
0 que ele mais almejava: altos salarios; ao empregador: baixo custo de produgdo. A
administragdo cientifica introduziu uma estrutura de trabalho centrada, principalmente, na
eficiéncia e na produtividade, alcancada pela crescente divisdo das tarefas, hierarquias rigidas
e padronizagdo de mao-de-obra, levando o empregado a perda da identidade e do significado
do seu trabalho, que sdo fontes de auto realizagdo. Como conseqiiéncia, a responsabilidade e o
envolvimento com o trabalho também decrescem. H4 uma perda do interesse pelo trabalho e
pelo produto acabado, provocando declinio da qualidade, alto grau de rotatividade,
absenteismo e queda de produtividade. Com as doutrinas de Taylor, os colaboradores
obtiveram grandes indices de especializagdo, tornando-se socialmente isolados de seus

colegas. Os que ndo eram altamente especializados se envergonhavam. (RUGUE, 2001).

Com o passar dos anos, a ciéncia da administragdo evoluiu e se tornou
indispensavel para melhoria da qualidade de vida, bem como para a resolu¢do dos problemas

da humanidade.

3.4.1.2 Fayol

Avangando na linha do tempo, tem-se Henri Fayol. Nascido em Constantinopla,
em 1841, teve importante influéncia no desenvolvimento industrial com reflexos que vém até
os dias de hoje. Da mesma época de F. Taylor, Fayol estava convencido de que havia
necessidade de organizar de modo racional o pessoal das grandes empresas e, para isto,
dedicou-se ao estudo desses temas, chegando a criar uma doutrina que leva seu nome. Para
ele, havia a compreensao de que era necessario ter bons chefes em todas as atividades sociais,
desde a familia. O fayolismo, como ficou conhecido, é uma escola de chefes, onde toda
administracdo significa previsdo, organizagdo, mando, coordenag¢do e fiscalizacdo. Os
principios gerais da administragdo na corrente do fayolismo sdo: a divisdo do trabalho, a
autoridade, a responsabilidade, a disciplina, a unidade de mando, a convergéncia de esforcos,

a estabilidade pessoal e a remuneragdo adequada as capacidades (FAYOL, 1989).

Para Fayol,
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“A administracdo nao ¢ um privilégio nem uma carga pessoal do chefe
ou dos diretores da empresa; ¢ uma fungdo que se reparte, como as
outras fungdes especiais, entre a cabega e os membros do corpo social
(FAYOL, 1989)”.

3.4.1.3 Ford

No inicio do século XX, a industria automobilistica era incipiente: os veiculos
eram fabricados artesanalmente por pessoas experientes. Era muito dificil garantir a qualidade

do produto final e os custos de producao eram muito altos.

Por volta de 1914, surge a experiéncia de Ford, que, ao introduzir a linha de
montagem ¢ o dia de oito horas e cinco ddlares como recompensa para os trabalhadores,
marcou o inicio de uma nova era, denominada fordismo. De certa forma, o sistema fordista

constituiu uma longa e complicada histéria que se estendeu por quase meio século

(BOTELHO, 2000).

Botelho segue sua narrativa classificando o fordismo

“Como uma associa¢do das normas Tayloristas do trabalho com a
produgdo e o consumo de massa, o que levou o modo capitalista de
produgdo a regular o valor para muito além do movimento espontineo
do mercado”.

Referindo-se ao processo de trabalho propriamente dito, Botelho (2000) define em

seu texto:

“O fordismo caracteriza-se como pratica de gestdo na qual se observa a
radical separagdo entre a concepcdo ¢ excecugdo, baseando-se esta no
trabalho fragmentado e simplificado, com ciclos operatorios muito
curtos, requerendo pouco tempo para a formagdo e treinamento dos
funcionarios. O processo de produgédo fordista fundamenta-se na linha
de montagem acoplada a esteira rolante, que evita o deslocamento dos
funcionarios ¢ mantém um fluxo continuo e progressivo de pecas e
partes, permitindo a redugdo dos tempos mortos e, portanto, da
porosidade. O trabalho nessas condigdes, torna-se repetitivo, parcelado
e mondtono, sendo sua velocidade e ritmo estabelecidos
independentemente do trabalhador, que o executa através de uma rigida
disciplina. O trabalhador perde suas qualificagdes, as quais sdo
incorporadas a maquina. Na concepgao de Ford, o operario da linha de
montagem deveria ser recompensado por este tipo de trabalho através
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de um salario mais elevado — o famoso five dolars day proposto na
fabrica de Ford.”

Ford seguia cegamente seus principios, produzindo grandes quantidades de um
numero limitado de modelos de carro, possuia um grande mercado nacional e internacional e
ndo tinha dificuldades financeiras. Ele pregava a importancia de se criar um fluxo continuo de
material no decorrer do processo de produgao, padronizar os processos e eliminar as perdas.
Sua pratica ndo avangou na relacdo interpessoal dos colaboradores: trabalhava na condicdo de
que os milhares de funcionérios que dispunha executavam tarefas determinadas, entretanto
ndo questionavam nem contribuiam na evolucao de suas atividades. Ford subdividia as tarefas
ao extremo, de forma a conseguir que cada funcionario fizesse uma tarefa e que esta fosse o
mais repetitiva possivel. Nesta época, a flexibilidade e variedade ndo eram importantes para

os clientes (WOMACK, 1992; LIKER, 2005).

Entretanto, a chave para a producdo em massa ndo residia apenas na linha de
montagem continua; mas também na completa e na consistente intercambialidade das pecas e
na facilidade de ajusta-las entre si. Tais inovagdes teriam levado ao extremo o
desenvolvimento da divisdo do trabalho no interior da fabrica, ao possibilitar a padronizagao
das pecas e, conseqiientemente, aumentar a especializacdo da mao-de-obra. Esta forma de
organiza¢do da producdo procura destituir o trabalho de qualquer conteudo, mantendo ao
mesmo tempo a acdo manual do trabalhador sobre o objeto de trabalho através das

ferramentas (WOMACK, 1992; BOTELHO, 2000).

No livro “Os Principios da Prosperidade”, escrito por Ford em 1964, hd um trecho
marcante no tocante a especializacdo extrema do trabalhador, a ponto deste nem pensar na

tarefa que esta executando:

“Para certa classe de homens, o trabalho repetido, ou a reprodugio
continua de uma operacdo que ndo varie nunca, constitui uma
perspectiva horrivel. A mim me causa horror. Ser-me-ia impossivel
fazer todos os dias a mesma coisa: entretanto, para outros — posso dizer
para a maioria, este género de trabalho nada tem de desagradavel. Com
efeito, para certos temperamentos, a obrigagdo de pensar € quase
apavorante. O ideal para eles corresponde ao servigo onde o cérebro
ndo trabalhe. O tipo médio de operario, com tristeza, o digo, evita o
trabalho que requer os dois esforgos conjuntos. Nao querem pensar. Os
homens dotados do que poderiamos chamar de espirito criador, e que
aborrecem a monotonia, imaginam que todos sdo, como eles, inimigos
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do repouso e lamentam a sorte do operario que faz sempre a mesma
coisa.”

Entretanto, Botelho (2000) escreve que a resisténcia dos trabalhadores as
“técnicas cientificas” de Ford para a organizacdo do processo produtivo, manifestar-se-ia na
baixa produtividade observada nas industrias, no aumento da taxa de pecgas defeituosas, na
falta de cuidados do trabalhador com a manutencdo do capital fixo, na sabotagem, nas
paralisagdes, no absenteismo, na alta rotatividade e etc. Segue sua narrativa dizendo que a
falta de identificagdo do trabalhador com o processo produtivo e, consequentemente, a
intensificagdo de sua alienagdo frente ao capital, levaram a uma retomada das contradigdes
histéricas entre o capital e o trabalho. Nesta €poca, observa-se o aumento da organizagao dos
funciondrios com o conseqiiente fortalecimento dos sindicatos de trabalhadores. E, através das
acdes entre os operdrios e os sindicatos, ocorreram queda nos niveis de desemprego e
aumentos reais de salario, seja através de salarios diretos ou através da seguridade social.
Portanto, estes trabalhadores organizados souberam utilizar sua for¢ca para obter algumas
conquistas socio-econdmicas, moldando o fordismo como uma estratégia de acumulagdo mais

ampla que a esfera fabril, que lhes era proporcionada no modelo inicial de Ford.

3.4.1.4 Deming

Outro personagem que contribuiu para os avancos do setor de qualidade ¢ W.
Edwards Deming. Ele foi professor de estatistica da Universidade de Nova lorque na década
de 1940, tendo viajado para o Japao depois da Segunda Guerra Mundial a fim de dar
assisténcia aos japoneses no aperfeicoamento da qualidade e da produtividade. Obteve tanto
sucesso em sua empreitada, que recebeu dos japoneses um prémio, chamado Prémio Deming,
em 1951, devido a sua atuacdo em programas de gestdo da qualidade. Entretanto, sua fama e
sucesso ndo foram tdo referenciados nos Estados Unidos que levaram cerca de 30 anos para

atribuir-lhe a mesma honra (STEVENSON, 2001).

Deming era académico. Baseava-se, sobretudo, no método estatistico para
formulacao das suas teorias da qualidade. Durante sua atividade profissional, reformulou suas
idéias reconhecendo a contribuicdo vital dos empregados na obtencdo da qualidade buscada

pelos empresarios; tendo, inclusive, se oposto aos esquemas de pagamento proporcional ao
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desempenho que chamava de “esquema do medo”. Terminou por favorecer a resolugdo

cooperativa de problemas por meio de equipes (DONKIN, 2003).

Edwards Deming elaborou uma lista de 14 pontos, os quais considerava como a
prescrigdo necessaria para alcancar a qualidade em uma organizagdo. Sua mensagem sempre
foi a de que a causa da ineficiéncia e da qualidade inferior ndo ¢ oriunda dos empregados e
sim do sistema. Complementou que a responsabilidade da administra¢do consiste em corrigir

o sistema para alcancar os resultados desejados (STEVENSON, 2001).

Além da lista dos 14 pontos, Deming enfatizou a necessidade de se reduzir os
desvios dos parametros especificados na norma de fabricacdo ou prestacdo do servico. Alguns
itens constantes da lista dos 14 pontos sdo: constancia de proposito, aperfeigoamento continuo
e conhecimento profundo, sendo que este ultimo engloba: dar valor ao sistema, dominar a
teoria da variabilidade, dominar a teoria dos campos de conhecimento necessarios e ter bons

conhecimentos de psicologia (STEVENSON, 2001).

3.4.1.5 Juran

Donkin (2003) relata que nos anos 30 do século passado, Juran foi outro
profissional em destaque na area de qualidade por ter se dedicado aos trabalhos de inspecao
da qualidade, tendo definido duas espécies de qualidade: qualidade de proposito e de
conformidade. Os trabalhos de Juran se diferenciaram de Deming devido ao fato deste, além
de ser gerente corporativo, também ter seu trabalho baseado no controle de custos e na
eliminagdo pratica do desperdicio. Todavia, a figura de Deming foi mais ressaltada e o autor
em seu livro escreve que seria devido a duas razdes: Deming foi o primeiro a viajar para o

Japao e tinha o prémio com seu nome, concebido pelos japoneses em 1951.

3.4.1.6 Qualidade total

Nos anos 50 surgiu um novo departamento nas industrias — o departamento de
controle de qualidade — que visava a eliminacdo de defeitos ou erros em suas pecas.
Concomitante a esta fase, criaram-se os ciclos da qualidade onde, em 1956, Armand
Feigenbaum propos o Controle de Qualidade Total dos produtos de alta qualidade do inicio ao

término de sua fabricacdo (RUGUE, 2001).
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3.4.1.7 Toyota

Na primavera de 1950, um jovem engenheiro chamado Eiiji Toyoda saiu em uma
viagem de trés meses a fabrica de Henry Ford, em Detroit, nos Estados Unidos, a fim de
conhecer o sistema de trabalho da producdo em massa. Apos esta viagem, tanto Eiiji como
Ohno, administrador geral da fabrica da Toyota, chegaram a conclusdo de que a producdo em
massa, observada nos Estados Unidos, jamais funcionaria em seu pais em razdo das diferencas
culturais, geograficas e aos poucos recursos de um pais pequeno e com pouco capital. O
mercado japonés era muito diferente e mais reduzido e a demanda, por sua vez, era muito
fragmentada para suportar os grandes volumes de producdo que havia nos Estados Unidos.
Para tal, Ohno tinha sempre em mente que seria necessario uma adaptagdo do modelo
americano, priorizando atingir simultaneamente alta qualidade, baixo custo, menor lead time e

flexibilidade (LIKER, 2005).

Ohno e Toyoda importaram técnicas americanas estudando-as cuidadosamente.
Seus gerentes e funciondrios foram submetidos a treinamentos exaustivos e palestras com os
gurus da qualidade da época. Em seguida, dedicaram-se a fazer as devidas alteragdes para que
o sistema funcionasse dentro da realidade do Japao. Seus conhecimentos foram testados e
aplicados em uma série de cenarios, levando a uma dinamica de qualidade mais rapida do que
aconteceu nos paises do ocidente. O forte compromisso do Japdo com a qualidade foi
recompensado, pois os japoneses atingiram resultados impressionantes (WOMACK, 1992;

RUGUE, 2001; LIKER, 2005).

Portanto, segundo Santos (1994), os japoneses aprenderam as ferramentas de
qualidade, mas passaram a raciocinar de uma maneira diferente do padrao norte-americano e a
trabalhar com uma inovacdo organizacional na qual os estoques deveriam ser os menores
possiveis e a producdo ser administrada conforme os pedidos dos clientes. Esta maneira de
pensar a producdo ¢ o fundamento do just in time, isto é, produzir apenas quando solicitado e

no tempo necessario.

A ferramenta de qualidade just in time (JIT) surgiu em 1949, num momento em
que a Toyota estava com grandes dificuldades financeiras e precisou recorrer a empréstimos
bancarios. A implementagdo das exigéncias do banco financiador desencadeou diversas

alteragdes no ambito da empresa, incluindo demissdes de funcionarios. Concomitante aos
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ajustes necessarios para a melhoria da empresa, ocorreram fatos, como a guerra da Coréia que
também teve influéncia marcante na vida da Toyota, pois esta guerra desviou os pedidos de
veiculos para o Japao, mais precisamente para a Toyota, que rapidamente teve de adaptar seu
processo produtivo a fim de atender as novas encomendas de veiculos. Neste momento, a
Toyota foi obrigada a produzir mais, em termos de quantidade, com o mesmo numero de
funcionarios e sob o desafio de produzir diferentes modelos de veiculos, sendo que eram

produzidos a partir de pedidos de pouco volume (SANTOS, 1994).

Para conseguir tamanha eficiéncia, competéncia e acima de tudo qualidade, a
Toyota identificou sete grandes processos sem agregacdo de valor em rotinas administrativas
ou de producdo: superproducdo, espera, transporte ou movimentagdo desnecessarios, super-
processamento ou processamento incorreto, excesso de estoque, movimento desnecessario e

defeitos (LIKER, 2005).

A Toyota também levou a sério os ensinamentos de W. Edwards Deming, que
ensinou sobre qualidade e produtividade em seminarios no Japao e apontou que, em um
sistema empresarial tipico, atender e exceder as exigéncias do cliente ¢ tarefa de cada
individuo em uma organizagdo. Ele ampliou drasticamente a definicdo de cliente, incluindo
clientes internos e externos. Cada pessoa ou passo na linha de produ¢do ou em um processo
administrativo deve ser tratada como um “cliente” e receber exatamente o que necessita no

tempo certo. Essa ¢ a origem do principio de Deming, “o proximo cliente” (LIKER, 2005).

3.4.1.8 Fim do século XX/Atualidade

Seguindo na linha do tempo, chega-se aos anos 70/80 do século passado, tempo
caracterizado pela altera¢do do foco na qualidade, isto ¢, a énfase deixou de ser dada aos
produtos e servigos e passou a ser concentrada no comportamento humano. Neste contexto, a
qualidade deixou de estar associada apenas a produ¢do, mas sim estar ligada ao modelo de
gestdo, quando ganharam espago as fungdes de treinamento e desenvolvimento de recursos

humanos, preocupagio com lideranga, motivagdo e comprometimento (RUGUE, 2001).

Ainda segundo Rugué, a satisfacdo dos operarios seria importante fator para a
qualidade, pois que, além do trabalho em si, existem outros aspectos que a influenciam, tais
como realizagdes pessoais, reconhecimento no ambiente de trabalho, posi¢cdo social,

crescimento profissional permanente, promogoes, treinamentos, etc. Trata-se de mudanga de
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comportamento dos trabalhadores que se deve, também, ao crescente desenvolvimento
tecnologico, o qual lhes ensejou a elevagao do nivel de instrugdo, uma certa autonomia e

maior realizagio pessoal (RUGUE, 2001).

Portanto, ao longo das ultimas décadas, o conceito de qualidade passou por
diversas alteracdes, acompanhando as mudancas culturais e sociais ocorridas na sociedade
como um todo. No entanto, pode-se perceber que o que ndo muda ¢ o foco na busca constante

por melhores resultados, melhores indices de produtividade e qualidade em si.

E nesta busca, quase obsessiva, por melhores resultados, sdo formuladas e

organizadas as ferramentas de qualidade hoje aplicadas e implantadas nas empresas em geral.

No caso especifico deste estudo, trabalha-se com a ferramenta boas praticas de
fabricacdo em industrias de panificagdo, procedimentos que t€ém muito a ver com essa
evolugdo das técnicas de producdo e de trabalho. Nessa perspectiva, trata-se de uma
ferramenta de facil implantacdo, contanto que haja um ambiente propicio para buscar a
qualidade e alcancar melhores resultados. Ou seja, o empresdrio panificador em cujo
estabelecimento se realiza os trabalhos, precisa estar engajado, para que se consiga implantar

corretamente as rotinas necessarias.

3.5 A ferramenta boas praticas de fabricacio propriamente dita

Segundo Silva et al (2006),

“A manuten¢do da integridade e salubridade de todo ser vivo depende
da ingestdo diaria de alimentos, quantitativa e qualitativamente,
adequados, saudaveis e que ndo coloquem em risco a sua saude. Para
tanto, o estabelecimento de normas, limites e padrdes, mediante
inspe¢do, controle, fiscalizacdo e vigilancia assegura a qualidade dos
alimentos comercializados”.

Para garantir o estabelecimento das metas acima citadas, as industrias, onde
qualidade esta relacionada a produtividade e seguranca, tém como ferramenta as boas praticas
de fabricagdo. A expressdo boas praticas de fabricagao é originada do termo em inglés Good
Manufacturing Practices (GMP) e sua defini¢do, segundo a Resolugdo n. 216, de 15 de
setembro de 2004, é:
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“Sao os procedimentos que devem ser adotados por servigos de
alimentacdo a fim de garantir a qualidade higiénico-sanitaria ¢ a
conformidade dos alimentos com a legislacdo sanitaria”.

Estas normas envolvem requisitos que vao desde o projeto e instalagdes do prédio,
passando por rigorosas regras de higiene pessoal e de limpeza e sanificagdo de ambiente e
equipamentos, controle integrado de pragas, até a completa descricio dos procedimentos

envolvidos no processamento do produto.

Segundo Marriott ¢ Gravani (2006), em 26 de abril de 1969, o FDA (Food and
Drug Administration — Estado Unidos) publicou a primeira versdo do regulamento GMP, que
tinha por objetivo regulamentar aspectos de higiene em manufatura, empacotamento e
manipulacdo de alimentos. As operagdes de higiene estabeleciam regras minimas de higiene
em estabelecimentos produtores de alimentos como: limpeza e higiene de equipamentos e
utensilios, armazenamento ¢ manuseio de equipamentos e utensilios, controle de pragas,
maneira correta de se limpar e estocar os produtos de limpeza, sanitizantes e pesticidas.
Outros itens referentes a controle da 4gua utilizada, tratamento de esgotos, banheiros e higiene
de funcionarios também foram abordados neste primeiro regulamento. Entretanto, um espago

menor foi dado a elaboragdo de regras quanto ao treinamento e capacitagao dos funcionarios.

Segundo Senai (2002), as Boas Praticas de Fabrica¢do constituem pré-requisitos
para o sistema de qualidade chamado de Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC) e, em conjunto, todos formam a base da gestdo da seguranga e qualidade de uma

empresa de alimentos.

As boas praticas de fabricacdo sdo obrigatorias pela legislagdo brasileira, para
todas as industrias de alimentos, ¢ a Resolugdo n. 216/2004, elaborada pelo Ministério da
Saude, estabelece os procedimentos operacionais padronizados, bem como o manual de boas
praticas de fabricacdo que estes estabelecimentos devem elaborar. A Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitaria cita, como objetivos da elaboracdo da Resolu¢do n.216, os seguintes
itens: proteger a satde da populacdo, aperfeicoar as agdes de controle sanitario e proporcionar

a melhoria das condi¢des higi€nico-sanitarias dos alimentos preparados (ANVISA, 2006).
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Segundo a mesma resolucdo, o manual de boas praticas ¢ o documento que
descreve as operagoes realizadas pelo estabelecimento, incluindo, no minimo, os requisitos
higi€énico-sanitdrios dos edificios, a manuten¢do e a higienizacdo das instalagdes, dos
equipamentos e dos utensilios, o controle integrado de vetores e pragas urbanas, a capacitagao
profissional, o controle da higiene ¢ saide dos manipuladores, o manejo de residuos e o
controle e garantia de qualidade do alimento preparado e também quanto aos Procedimentos
Operacionais Padronizados, que ¢ originado do inglés, Sanitation Standard Operation
Procedures (SSOP), a resolugdo define que sdo documentos escritos de forma objetiva, que
estabelecem instrugdes seqiienciais para a realizagdo de operagdes rotineiras e especificas na

manipulagdo de alimentos.

Em se tratando dos beneficios das empresas com a implantagdo das boas praticas

de fabricagdo, estas sdo as seguintes (ANVISA, 2006):

- Menor desperdicio;
- a0 adquirir matéria-prima de fornecedores comprometidos com as boas praticas;
- pela conservagdo correta da matéria-prima e dos produtos preparados.

- Economia no uso de produtos de limpeza,

- Protecdo a saude da populagao;

- Contribui para a obtenc¢ao do alvard sanitario ou documento equivalente junto a VISA local;

- Facilidades na participagdo em licitagcdes para compras de alimentos;

- Cumprimento da legislacao;

- Melhoria da qualidade do servigo;

- Produgdo de alimentos confidveis e seguros;

- Satisfacdo e conquista de novos clientes;

- e reducao do nimero de surtos causados por doencas transmitidas por alimentos.

E, em se tratando da implantacdo propriamente dita da ferramenta, seguem-se as
seguintes etapas (Figura 02), sugeridas na apostila do Senai (2002), sendo que até a etapa do
treinamento, ¢ chamado da fase P, de planejamento, e apés DCA, fazer, verificar e avaliar,

(plan, do, check, act), seguindo o ciclo do PDCA, de Deming:
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Comprometimento da Alta
Administracido

\ 4

Formagao da Equipe
P Multidisciplinar

A 4

Avaliagdo Inicial / Diagnostico

\ 4

Identificagdo de Agdes
Corretivas

A 4

Elaboragdo do Manual

\ 4

Treinamento e Implementagao

D v
Avaliagdo Periddica (Auditoria)

C

\ 4
A - N

Identificagdo das Agdes
Corretivas
A 4
Plano de Agdo

Figura 02: Adaptacdo da figura do Senai: Etapas de implementagdo do programa de BPF
Fonte: Senai, 2002.

—Quanto as etapas de implantacdo propriamente dita (SENAI, 2000;: PANZA. 2002)

Etapa 1: O comprometimento da alta administracdo

O ponto inicial para a implantagdo do programa consiste na conscientizagdo da
alta administrac¢do, haja vista que, muitas vezes, mudancas estruturais ¢ de comportamento

sdo necessarias ao longo dos trabalhos.
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Etapa 2: A formacdo da equipe multidisciplinar

Neste momento deve-se eleger o grupo, a equipe de trabalho que ira estruturar o
programa, bem como apoiar a implantacdo. Estas pessoas deverdo ter conhecimento em
diversas areas, formando, com isto, uma equipe multidisciplinar, com o objetivo de conseguir

uma visao “macro” de todo o processo.

Etapa 3: A avaliacio inicial — diagndstico

A etapa de diagndstico tem como principal objetivo o levantamento do momento
atual da empresa quanto ao cumprimento dos requisitos fundamentais do programa de boas
praticas de fabricagdo. Nesta etapa, responde-se a um questionario (check list), elaborado a
luz da legislacao, onde cada item do questiondrio ¢ classificado em conforme ou ndo
conforme frente a legislagdo. A partir desta fase, ter-se-4 uma “fotografia” da situagdo inicial

da empresa.

Etapa 4: A identificacdo das acdes corretivas

De posse do levantamento realizado na etapa anterior, verifica-se quais foram os
itens que receberam o critério ndo conforme e elabora-se as agdes corretivas para estes,

montando-se um plano de agdo para estas nao conformidades.

Etapa 5: A elaboracdo do manual de boas praticas de fabricacdo

O manual tem por objetivo descrever os procedimentos operacionais € oS
requisitos relacionados aos itens que garantem a produc¢do de um alimento seguro. O manual
deve apresentar os procedimentos a serem tomados pelo estabelecimento para se garantir a
higiene pessoal, a limpeza e higiene das instalacdes e equipamentos, o controle de vetores e

pragas urbanas e a limpeza e higiene dos reservatorios.
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Etapa 6: O treinamento € a implantacdo

Pela legislagdo vigente, ¢ obrigatdria a capacitagdo dos funciondrios quanto aos
itens constantes do manual. Este treinamento visa melhorar o desempenho dos funcionarios

nas diversas atividades executadas durante o expediente de trabalho na panificadora.

Etapa 7: A avaliacdo final — diagndstico

A etapa de diagnodstico final tem como principal objetivo o levantamento do
momento final da empresa quanto ao cumprimento dos requisitos fundamentais do programa
de boas praticas de fabricacdo implantado. Nesta etapa, responde-se a um questionario (check
list), elaborado a luz da legislagdo, onde cada item do questionario é classificado em
conforme ou ndo conforme frente a legislagdo. A partir desta fase, ter-se-4 uma “fotografia”

da situagdo final da empresa.

Etapa 8: A auditoria

A auditoria nada mais ¢ do que uma avaliagdo periddica das condi¢cdes do
estabelecimento frente a implantagdo das BPFs. Reavalia-se todas as rotinas de trabalho para
verificar se estdo de acordo com o estabelecido no manual de boas praticas de fabricacio e os

procedimentos operacionais padronizados.

Quanto as etapas da auditoria, estas sdo divididas em planejamento, auditoria
propriamente dita, relatorio da auditoria, definicdo das agdes corretivas sobre as nao

conformidades encontradas e por fim, acompanhamento da execu¢do das acdes corretivas.

—Quanto a descricdo dos procedimentos operacionais padronizados

Na Resolugdo n. 275 de 21/10/2002 (Apéndice 02) encontra-se detalhadamente os

itens que deverdo ser contemplados em cada procedimento, sendo a seguir descritos:

1) Os estabelecimentos produtores/industrializadores, no caso, da drea de panificacdao, devem
desenvolver, implementar e manter cada um dos seguintes procedimentos operacionais para

as seguintes areas:
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- Higienizagao das instala¢des, equipamentos, méveis e utensilios;
- Controle da potabilidade da dgua e limpeza dos reservatorios;
- Higiene e saude dos manipuladores;

- Controle integrado de vetores e pragas urbanas.

2) Os procedimentos devem ser aprovados, datados e assinados pelo responséavel técnico e ou
responsavel legal ou proprietario do estabelecimento, firmando o compromisso de
implementagdo, monitoramento, avaliagdo, registro e manutencdo dos mesmos. Os
procedimentos devem ser apresentados como anexo do manual de boas praticas de fabricacao

do estabelecimento.

3) A freqiiéncia das operagdes € nome, cargo e/ou fun¢do dos responsaveis por sua execugao,

devem estar especificados em cada procedimento.

4) Os funcionarios devem ser devidamente capacitados para a execugao dos procedimentos.

5) Em cada procedimento deverdo vir especificados os materiais necessarios para realizacao

das operagdes, assim como os equipamentos de protecao individual que serdo necessarios.

6) Os POPs escritos devem estar disponiveis para as autoridades sanitarias.

—Quanto aos requisitos especificos de cada procedimento operacional padronizado (SENAIL

2000; PANZA, 2002)

- Higienizacdo das instalacdes, equipamentos, moveis € utensilios

Este procedimento deve conter informagdes sobre a natureza a ser higienizada, o
principio ativo escolhido e sua concentracdo, o tempo de contato dos agentes quimicos e/ou
fisicos utilizados na operacdo de higienizagdo, a temperatura e outras informagdes que se
fizerem necessarias. Quando aplicdvel o desmonte dos equipamentos, os POPs devem

contemplar esta operacao.

- Controle da potabilidade da dgua e limpeza dos reservatdrios

Este procedimento deve abordar as operagdes relativas ao controle da potabilidade

da agua, especificando os locais de coleta das amostras, a freqiiéncia de sua execucdo, as
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determinagdes analiticas, a metodologia aplicada e os responsaveis. Quando a higienizacao do
reservatorio for realizada pelo proprio estabelecimento, os procedimentos devem contemplar
os topicos especificados no item do procedimento anterior. Em se tratando de ser feito por
empresa terceirizada, o estabelecimento deve apresentar o laudo da analise e o certificado da

execucao da limpeza.

- Higiene e saiilde dos manipuladores

Este procedimento deve ter informacdes acerca da freqiiéncia e dos principios
ativos dos produtos utilizados para a lavagem e anti-sepsia das maos dos manipuladores. Estes
devem ser documentados, assim como as medidas adotadas em caso dos manipuladores
apresentarem lesdo nas maos, sintomas de enfermidade ou suspeita de problemas de saude
que possa comprometer a seguranca do alimento. O texto também deve conter informacdes
dos exames médicos aos quais os funcionarios sdo submetidos, bem como a periodicidade de
sua execu¢do. O programa de capacitacdo dos manipuladores em higiene deve ser descrito,
sendo determinada a carga horaria, o conteiido programatico e a freqiiéncia de sua realizagao,

mantendo-se em arquivo os registros da participacdo nominal destes.

- Controle integrado de vetores e pragas urbanas

O POP referente ao controle integrado de vetores e pragas urbanas deve
contemplar as medidas preventivas e corretivas destinadas a impedir a atragdo, o abrigo, o
acesso e/ou a proliferacdo de vetores e pragas urbanas. No caso de adog¢do de controle
quimico, o estabelecimento deve apresentar o comprovante de execucdo de servico fornecido
pela empresa especializada contratada, contendo as informagdes estabelecidas em legislacao

sanitaria especifica.

—Quanto ao monitoramento, avaliacdo e registro de cada procedimento operacional

padronizado (SENAL 2000;: PANZA. 2002)

- A implementacdo dos procedimentos deve ser monitorada periodicamente, de forma a
garantir a finalidade pretendida, sendo adotadas as medidas corretivas em casos de desvios
destes procedimentos citados. As agdes corretivas em casos de desvios devem contemplar o
destino do produto, a restauracdo das condicdes sanitarias e a reavaliacao dos procedimentos

operacionais padronizados.
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- Devem-se prever os registros periddicos suficientes para documentar a execugdo € o
monitoramento dos procedimentos, bem como a adoc¢ao de medidas corretivas. Estes registros
consistem de anotagdo em planilhas e/ou documentos e devem ser datados, assinados pelos

responsaveis e mantidos por um periodo superior ao tempo de validade do produto.

- Deve-se avaliar regularmente a efetividade dos procedimentos.

- Os procedimentos devem ser revistos em caso de modificagdo que implique em alteragdes

nas operagdes documentadas.

- Uma sugestdo de lista de verificagdo das boas praticas de fabricacdo em estabelecimentos
produtores/industrializadores de alimentos encontra-se em anexo neste trabalho, descrito

dentro da Resolugao n. 275, de 21/10/2002.

3.6 A relacgio entre a lista de 14 pontos de Deming e a ferramenta BPF

Existe uma perfeita correlagdao entre a lista elaborada por Deming e os objetivos
da implantacdo das boas praticas de fabricagdo. Neste momento, ¢ imprescindivel tecer
comentarios acerca da lista dos 14 pontos, elaborada por ele, devido ao seu carater atual e
também em fungdo da correlacdo que € possivel estabelecer com a ferramenta boas praticas de

fabricagao.

Mann (1992) descreve os 14 pontos de Deming como eles apareceram numa lista

distribuida, em fevereiro de 1985, num encontro realizado em San Diego, Estado Unidos:

1) Crie constancia de proposito no sentido de melhoria de produtos e servigos, dotando
recursos para atender as necessidades no longo prazo ao invés de lucratividade no
curto prazo;

2) Adote a nova filosofia [...] recusando-se a permitir os niveis de atraso, erros, materiais
e acabamentos defeituosos comumente aceitos;

3) Acabe com a dependéncia da inspe¢ao em massa, exigindo-se evidéncias estatisticas
da qualidade, estabelecida tanto nas fungdes produtivas como de compra;

4) Reduza o nimero de fornecedores para o mesmo item, eliminando aqueles que nao se

qualificarem para a evidéncia estatistica da qualidade.
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6)

7)
8)

9)
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Procure continuamente problemas no sistema para melhorar constantemente os
processos;

Institua métodos modernos de treinamento para fazer um melhor uso de todos os
empregados;

Focalize a supervisao no sentido de ajudar as pessoas a fazerem um trabalho melhor;
Estimule uma efetiva comunicacdo em dois sentidos e outros meios que afastem o
medo da organizagdo e ajudem as pessoas a trabalhar mais produtivamente;

Derrube as barreiras entre os departamentos estimulando a solu¢do de problemas

através do trabalho em equipe, combinando os esfor¢os de pessoas de areas diferentes;

10) Elimine a utilizagdo de metas numéricas, cartazes ¢ slogans para a for¢a de trabalho

que peg¢am novos niveis de produtividade sem oferecerem os métodos;

11) Use métodos estatisticos para continuar a melhoria da qualidade e da produtividade, e

elimine padrdes de trabalho que prescrevam quotas numéricas;

12) Remova todas as barreiras que inibam o direito do trabalhador de se orgulhar do

trabalho realizado;

13) Institua um rigoroso programa de educagdo e retreinamento a fim de manter-se em dia

com as mudangas de materiais, métodos, desenho do produto e equipamentos;

14) Defina claramente o permanente compromisso da administragao para com a qualidade

e produtividade e a obrigacdo desta em implementar todos estes principios.

Ao observar-se item a item a lista acima descrita, ¢ possivel realizar as seguintes

correlacdes com relacdo a implementagdo das boas praticas de fabricacao:

Com a implementagao:

1)

2)

3)

Melhora-se a produgdo dos alimentos, tanto em termos de padronizagdo destes como
em relacdo a aspectos de seguranca do alimento elaborado, tornando a empresa mais
competitiva;

Estabelecem-se rotinas de recebimento de matérias-primas, de producdo e de produto
acabado, evitando-se com isto a aceitagdo de matérias-prima fora da especificagao,
erros de estocagem de produtos, dentre outros;

As empresas de alimentos de maior porte usam a estatistica juntamente com as BPFs e

o resultado ¢ 6timo nos trabalhos de inspecao;
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4) E sugerido que se trabalhe apenas com fornecedores que tenham a garantia
assegurada, sugerindo-se reduzir o nimero de fornecedores em detrimento da garantia
do fornecimento de matérias-primas idoneas;

5) Procuram-se constantemente os pontos criticos das etapas de elaboragdo do alimento
com o objetivo de melhorar o processo;

6) Faz-se o treinamento de todos os manipuladores de alimentos no minimo anualmente;

7) Pede-se ao proprietario do estabelecimento produtor de alimentos que eleja um
funciondrio como supervisor para que este ajude os outros colaboradores a fazerem
suas tarefas melhor;

8) Demonstra-se ao proprietdrio que a comunicagao entre ele(s) € os colaboradores deve
ser nos dois sentidos para se alcancar os resultados esperados com a implantacdo das
BPFs;

9) Estimula-se o trabalho em equipe enfatizando a necessidade da divisdo de algumas
tarefas por grupo de funcionarios;

10) Explica-se o método das BPFs para que estes funcionarios consigam entender e
auxiliar na implantagao;

11) Em empresas grandes, o recurso da estatistica auxilia na implantagdo das BPFs;

12) Estimula-se o colaborador mostrando o real resultado de sua dedicagdo de trabalho e
lhe atribuindo os méritos por tal desempenho;

13) Sempre estd se capacitando colaboradores para manté-los atualizados quanto aos
meétodos, técnicas e etc;

14) Demonstra-se que a administracdo deve ter o permanente compromisso para com a
qualidade e produtividade e que esta tem a obrigagdo de implantar a ferramenta

juntamente com os funciondrios sob pena de comprometer o resultado do trabalho.

Com esta correlacdo percebe-se, claramente, como as boas praticas de fabricagdo,
ao serem implementadas, assemelham-se com os 14 itens da lista de Deming. Isto confirma

sua importancia como ferramenta de qualidade.

Além do mais, Mirshawaka (1990) escreve que Deming ensinou aos japoneses
que quanto maior for a qualidade, menor sera o custo do item produzido ou vendido — e com
esta afirmacdo pode-se fazer a seguinte correlagdo com a ferramenta boas praticas de
fabricagdo: quanto maior for a qualidade nos trabalhos relacionados a produ¢ao dos alimentos,

maior serd a garantia de que esta se produzindo alimentos seguros.
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3.7 Outras ferramentas da qualidade utilizadas na industria de alimentos

Segundo Chaves (1998), o objetivo principal do controle de qualidade ¢ atingir
um padrdo de qualidade do produto ou servigo tdo bom e consistente ao longo do tempo,
quanto compativel com o mercado para o qual é designado, ao preco que este mercado esta

disposto a pagar.

Para tal, o autor escreve que as ferramentas de controle de qualidade tém como

principais objetivos os seguintes itens:

- Otimizar o desejo de compra do produto ou servico em termos de valor consistente para o
dinheiro;

- Reduzir as perdas pela preservacao de erros antes que eles ocorram;

- Aumentar a eficiéncia do processo pelo uso da informagdo produzida pelos testes de
qualidade;

- Reduzir reclamagdes de compradores e salvaguardar a imagem e credibilidade da marca;

- Ajudar na redugdo de custos pelo escrutinio detalhado de matérias-primas, insumos e
operagdes do processamento;

- Garantir a seguranca do produto para o usudrio quanto a riscos a sua saude;

- Fornecer evidéncias inquestiondveis a administracdo da empresa do cumprimento da

legislacdo quanto aos aspectos de qualidade do produto.

Os desenvolvimentos mais recentes na area de controle de qualidade estdo

relacionados ao conceito de gestao ou geréncia da qualidade total.

Em se tratando das ferramentas que sdo utilizadas pela industria de alimentos,
além das Boas Praticas de Fabricagdo, destacam-se: a Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle, a gestdo da qualidade total, o Just in Time, o controle estatistico do processo, o
controle estatistico da qualidade, o 5S, o 5W+ 1H, o Kanban, o Kaizen, os circulos de
controle da qualidade, entre outros (CARVALHO ¢ CARVALHO, 2006).

a) Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle

Segundo Figueiredo ¢ Neto (2001), a expressdo APPCC provém do inglés Hazard

Analysis and Critical Control Points (HACCP). E um sistema baseado numa forma
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sistematica de identificar e analisar os perigos associados com a producdo de alimentos e
definir maneiras para controla-los. E uma abordagem para garantir a seguranga do alimento. O
método ¢ baseado em varios principios técnicos e cientificos de preven¢do, que tém por
finalidade garantir a inocuidade dos processos de produgdo, manipulagdo, transporte,
distribuicdo e consumo dos alimentos. Portanto, o objetivo € controlar a seguranca do
alimento analisando os perigos em potencial, planejando o sistema para evitar problemas,

envolvendo os operadores em tomadas de decisdo e registro de ocorréncias.

Para viabilizar a implantacdo da APPCC ¢ necessaria inicialmente a implantacao

da ferramenta boas praticas de fabricacdo, que € pré-requisito para esta (SENAI, 2000).

Segundo Senai (2000) e Figueiredo e Neto, (2001), o sistema APPCC consiste em

seguir os seguintes principios:

- Identificar os perigos e analisar os riscos de severidade e probabilidade de ocorréncia;

- Determinar os pontos criticos de controle necessarios para controlar os perigos identificados;
- Especificar os limites de tolerancia para garantir que a operagdo esta sob controle nos Pontos
Criticos de Controle (PCC);

- Estabelecer e implementar o monitoramento do sistema;

- Executar as acdes corretivas quando os limites criticos ndo foram atendidos;

- Verificar o sistema;

- ¢ manter os registros.

O embasamento do sistema APPCC tem como termo perigo um agente nocivo ou
condi¢do do alimento inaceitavel, que pode causar algum efeito de saude adverso. Como

exemplos de perigos que podem ser provocados, segundo Figueiredo e Neto (2001):

- Presencga inaceitavel de uma contaminagdo quimica, fisica ou microbioldgica na matéria-
prima, no produto semi-fabricado ou no produto final,

- Potencial de crescimento ou de sobrevivéncia de microrganismos ou de producdo de
substancias quimicas no produto semi-fabricado, no produto final ou no ambiente da linha de
producao;

- ¢ re-contaminac¢ao do produto semi-fabricado ou do produto final com microrganismos,

produtos quimicos ou corpos estranhos.
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Figueiredo e Neto (2001) descrevem a seguinte lista de seqiiéncia de implantacao

do sistema APPCC:

- Formacdo de equipe de APPCC

A equipe devera ter uma formacao multidisciplinar, sendo que as pessoas deverao
estar familiarizadas com os produtos e métodos de elaboracdo. Este grupo devera ter poder de
convencimento, lideranca e capacidade de multiplicagdo de conceitos. O escopo do estudo

devera ser definido, sabendo-se quais as etapas da cadeia produtiva devem ser envolvidas.

- Descricao do produto

Deve-se detalhar o produto que estda sendo produzido, incluindo-se sua
composi¢ao quimica e fisica, o tipo de embalagem, o transporte utilizado na distribui¢do, as

condi¢cdes de armazenagem e o tempo de vida util.

- Identificacdo do uso

Deve-se identificar qual o publico-alvo do produto e saber se faz parte de um

segmento particular da populagao.

- Construcdo do diagrama de fluxo

Deve-se resumir o fluxo de processo em um diagrama simplificado, que fornega

um esbogo do processo e realce a localizagdo dos perigos potenciais identificados.

- Confirmacdo no local das etapas descritas no fluxograma

Uma vez estabelecido o diagrama operacional, deve-se efetuar a inspe¢do no
local, verificando a concordancia das operagdes com o que foi representado. Esta etapa ira
assegurar que os principais passos do processo terdo sido identificados e possibilitar os ajustes

necessarios.
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- Listar todos os perigos, analisar os riscos e considerar os controles necessarios

Todos os perigos em potencial, relacionados a cada etapa do processo, devem ser
identificados com base na experiéncia dos membros da equipe ¢ nas informacdes de satde
publica sobre o produto. A analise dos riscos deverd ser feita considerando os seguintes
fatores: evolucdo qualitativa e quantitativa da presenga de perigos, capacidade de
multiplicagdo e sobrevivéncia dos microrganismos e a produg¢do ou permanéncia nos

alimentos de toxinas, agentes quimicos ou fisicos.

- Determinar os Pontos Criticos de Controle

Um ponto critico de controle € uma etapa na qual um controle pode ser verificado,
sendo essencial prevenir ou eliminar um perigo relativo a seguranca dos alimentos, reduzi-lo
ou manté-lo em nivel aceitavel. Identificar os PCC no estudo pode ser facilitado utilizando a
arvore decisoria, que consiste em fazer uma série de perguntas para cada etapa de elaboracao

do produto.

- Estabelecer limites criticos para cada PCC

Os limites criticos sdo aqueles que separam os produtos aceitaveis dos
inaceitaveis, podendo ser qualitativos ou quantitativos. Cada parametro estabelecido deve ter
o seu limite critico determinado, de forma a manter a visdo clara das medidas de controle dos
PCCs. O estabelecimento desses limites deve estar baseado nos conhecimentos disponiveis

em fontes como legislacdo, literatura cientifica, dados de pesquisas ¢ etc.

- Estabelecer um sistema de monitoramento para cada PCC

Para assegurar que as medidas de controle operem como planejado nos PCCs e
detectem qualquer perda de controle, ¢ necessario definir um sistema de monitoramento dos
PCCs. Neste deve estar definido qual o procedimento de controle que deve ser associado a
cada PCC. Os métodos de controle devem ser rapidos, para serem efetivos. O sistema de
monitorizagdo deve permitir, quando possivel, que os ajustes sejam feitos antes que uma

medida exceda os limites criticos. Medidas fisicas e quimicas sdo as vezes preferiveis em
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relagdo a microbioldgica, porque podem ser levantadas mais rapidamente e, muitas vezes,

indicam a condig¢ao microbioldgica do produto.

- Estabelecer acoes corretivas

Agdes corretivas especificas devem ser definidas para cada PCC identificado no
sistema de APPCC, a fim de que possa trazer o PCC sob controle, definir o que fazer com o
produto que saiu enquanto o PCC estava fora de controle e descobrir porque o PCC estava
fora de controle. Os desvios e procedimentos para disposicdo dos produtos devem estar

documentados.

- Estabelecer procedimento de verificacdo

A aplicacdo de métodos de verificagdo e auditoria, procedimentos e testes,
incluindo amostragem e andlises aleatdrias, podem ser utilizados para testar se o sistema de
APPCC esta funcionando corretamente. De forma regular ou ndo planejada, a informacao

disponivel no sistema de APPCC deve ser sistematicamente analisada.

- Estabelecer documentacao € manter registros

Os procedimentos do sistema de APPCC devem ser documentados, assim como
os registros das atividades de amostragem dos PCCs, das acdes corretivas relacionadas aos
desvios e das modificacdes do sistema APPCC. Estas informagdes devem ser mantidas para

acompanhamento e revisdes subseqiientes.

Vale ressaltar que a certificagdo de International Organization for Standartization
(ISO) 9000 nao garante a qualidade do produto, mas que a empresa possui um sistema de
garantia da qualidade capaz de produzir produtos compativeis com as especificagdes
desejadas. A ISO 9000 serve como suporte para a implantacio do APPCC e, juntos, sdo
fundamentais para promover o sucesso da industria de alimentos, pois suas recomendacdes se
complementam. O APPCC ¢ usado para garantir a produgdo de alimentos seguros e a
identificagdo dos pontos criticos de controle ¢ a ISO para controlar € monitorar aspectos

criticos para a qualidade (FIGUEIREDO e NETO, 2001).
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b) Qualidade Total (TQC)

“A pratica do controle da qualidade ¢ o cerne do TQC e obrigacdo de
todos. O controle da qualidade total ¢ um novo modelo gerencial
centrado no controle do processo, tendo como meta a satisfacdo das
necessidades das pessoas (CAMPOS, 1992).”

No contexto do TQC, o controle da qualidade ¢ exercer o “controle” sobre as
dimensdes da qualidade. Portanto, o objetivo maior do TQC ¢ garantir a qualidade do

“produto”; seja ele produto ou servico (CAMPOS, 1992).

O aspecto inovador desta ferramenta ¢ que trata a qualidade como um sistema
integrado em que todos os envolvidos no sistema produtivo trabalham para atingir a mesma
meta e ndo, como era antigamente, para areas isoladas. No passado se trabalhava com
sistemas de inspecdo e era possivel por que o prego do produto era igual ao custo mais o
lucro; todavia, atualmente, onde esta conta passou a ser calculada como lucro igual a prego
menos custo, ndo se pode mais trabalhar da mesma forma e por isto necessita-se da melhoria
continua da produtividade operacional, o que pode ser conseguido com o sistema integrado de

controle de qualidade (CHAVES, 1998).

Portanto, o funcionamento de uma empresa segundo as normas de gestdo da
qualidade total a coloca em vantagem, competitividade, em razao do trabalho com os custos
conhecidos e sempre em reducdo, produtividade, prazos de entrega confidveis e qualidade

produzida na fonte (CHAVES, 1998).

¢) Controle Estatistico de Processo (CEP)

O controle estatistico do processo ¢ uma ferramenta de qualidade que visa, como
o proprio nome indica, o controle do processo e utiliza a estatistica para coletar e analisar os

dados em questao.

Segundo Figueiredo e Neto (2001), sdo técnicas estatisticas apropriadas e
aplicadas para analise de desempenho de processo e auxilio em tomadas de decisdo. Busca
prevenir falha por meio da avaliacdo de fatos ocorridos e quantificagdo de riscos

(probabilidade) de se evitar desvios em um processo de producao.
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O CEP eficaz ¢ considerado por Hradesky (1989) como dez por cento estatistica e
noventa por cento de a¢do administrativa, € como descreve o autor, tem cinco ingredientes
principais: técnicas estatisticas, técnicas de solugdo de problemas, lideranga e atitudes para o
aperfeicoamento da produtividade e da qualidade, planejamento da qualidade e método

sistematico.

Senai (2000) cita os principais objetivos do CEP:

- Gerar as informagdes necessarias ao desenvolvimento dos novos produtos;

- Fornecer os subsidios necessarios as tomadas de decisdo nos processos de compra e
recep¢do de matérias-primas;

- Assegurar, ao setor de producdo, as informagdes requeridas para o efetivo controle dos
processos de fabricacao;

- Inspecionar os produtos acabados;

- e acompanhar o perfil da qualidade dos produtos concorrentes.

Todavia, o Senai (2000) ressalta que dentre os objetivos acima citados. o principal
objetivo do CEP ¢ oferecer aos responsaveis pela tomada de decisdo, referéncias relativas ao
grau de confiabilidade dos resultados gerados pelos controles e aos riscos envolvidos nas
decisdes tomadas. A sistematizacdo dos dados de controle que normalmente é feita sob a
forma de graficos de controle tem por objetivo facilitar a visualizacdo dos resultados. Estes
graficos podem ser de controle por média, de controle por amplitude e de controle por fragdes

defeituosas.

d) Organizacio 5S

A ferramenta 5S ¢ uma pratica desenvolvida no Japao, onde os pais ensinam a
seus filhos principios educacionais que o acompanham até a fase adulta. No ocidente foi

traduzida com o nome Housekeeping (RIBEIRO, 1994).

E uma filosofia basica de atuagdo dos sistemas de produgdo e de qualidade, sendo
dividida em cinco atividades seqiienciais e ciclicas iniciadas com a letra “S”, devido ao fato

de serem palavras originadas do japonés: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke. Traduzindo-
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as, sao sensos de ordem, limpeza, organizacdo, higiene e disciplina (RIBEIRO, 1994;

CHAVES, 1998).

O programa 5S objetiva mudar a forma como as pessoas pensam visando um
melhor comportamento com ganhos efetivos em qualidade e produtividade. O programa de
implantacdo desta ferramenta deve ser liderado pela alta administragdo da empresa, sendo
baseado em educacdo, treinamento e trabalho em grupo (RIBEIRO, 1994; CARVALHO e
CARVALHO, 20006).

Resumindo-se, segundo as fontes anteriormente citadas:
- Seiri — Organizagdo

E o ponto inicial, significa manter no local de trabalho apenas o que o funcionario
realmente precisa e usa, isto €, separar as coisas necessarias das desnecessarias, dando um

destino final para as que foram descartadas.
- Seiton — Ordenacgéo

Refere-se a disposi¢ao sistematica dos objetos e dados, bem como a uma
excelente comunicagdo visual que facilite o acesso rapido aos mesmos, além de facilitar o
fluxo das pessoas. E ordenar, agrupar as coisas necessarias, conforme a facilidade de acessa-

las.
- Seiso — Limpeza

E eliminar toda a sujeira e deve ser encarada como a oportunidade de inspecao e
reconhecimento do ambiente. Esta etapa deve ser realizada pelo proprio usudrio, pois apenas

este pode definir o que pode ser eliminado.
- Seiketsu — Asseio

Significa fazer a higiene, tendo o cuidado de ndo retroceder nos itens anteriores.
Esta fase ¢ executada através da padronizag@o de héabitos, normas e procedimentos. Este item

refere-se e realga a importancia de que um ambiente limpo traz qualidade e seguranga.
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- Shitsuke — Disciplina

Ser disciplinado ¢ cumprir rigorosamente as normas e tudo o que for estabelecido
pelo grupo, sendo sinal de respeito ao proximo. Significa pessoas comprometidas com o

cumprimento rigoroso dos padrdes éticos, morais e técnicos.

Dentre os diversos beneficios da implantagdo desta ferramenta de qualidade,

Ribeiro (1994) cita:

- Eliminagao de desperdicios;

- Otimizagao do espaco;

- Racionalizacdo do tempo;

- Reducgdo do estresse das pessoas;
- Reducao de condigdes inseguras;
- Prevengdo de quebras;

- Aumento da vida util;

- Padronizagao;

- Melhoria da qualidade;

- Melhoria das relagcdes humanas;
- Incremento da eficiéncia;

- Confiabilidade dos dados;

- Redugdo de acidentes;

- Incentivo a criatividade;

- Autodisciplina;

- e dignificacdo do ser humano e de ser a base para a qualidade total.

Portanto, o 5S vem sendo cada vez mais utilizado como ferramenta para educar as
pessoas de uma forma préatica, dentro de suas atividades, através do envolvimento de todos.
Pode-se afirmar segundo Carvalho e Carvalho (2006), que os cinco sensos constituem um
sistema que, do ponto de vista da qualidade total, sio fundamentais para a interface entre

sistemas — maquinas — procedimentos — homem.
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e) SW + 1H

Segundo Chaves (1998), esta ferramenta

“E um procedimento que orienta na defini¢do dos itens de verificagdo
ou de aferigdo da qualidade”.

O termo 5W origina-se de cincos palavras em inglés que comecam com a letra W

e significam (CHAVES, 1998):

- What: o que medir

- Who: quem no sistema ¢ o responsavel pela medi¢ao

- When: freqiiéncia com que a pessoa que ¢ a responsavel fara a medida
- Where: ¢ o local onde as medidas serdo realizadas

- Why: ¢ a razdo da medida a ser feita
E 1H ¢ How, que ¢ como a coleta dos dados devera ser feita.

Estes termos foram traduzidos para o portugués e se transformaram na ferramenta

3Q1POC, sendo que os 3Q sao:

- O que?
- Quando?

- Quem?
E o POC significa:

- Por qué?
- Onde?

- Como?

f) Kanban

Kanban significa literalmente cartdo ¢ é uma metodologia desenvolvida por
algumas empresas e aplicada com o objetivo de permitir o planejamento e o controle de

operacdo de forma objetiva, utilizando métodos visuais para controle do estoque que
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determina de modo simples e eficiente quando, quais e em que quantidade as pecas devem ser
produzidas. A participagdo dos envolvidos, geralmente nas areas de supervisao e operacional,

¢ fundamental (CHAVES, 1998).

g) Kaizen

Slack et al (2002) escrevem que

“Kaizen significa melhoramento. Mais: significa melhoramento na vida
pessoal, na vida doméstica, na vida social ¢ na vida de trabalho.
Quando aplicada para o local de trabalho, kaizen significa
melhoramentos continuos que envolvem todo mundo — administradores
¢ trabalhadores igualmente”.

Nesta ferramenta melhoramento continuo nao ¢ a taxa de melhoramento que ¢
importante e sim que haja o momentum de melhoramento, isto ¢, ndo importa se os
melhoramentos sucessivos sdo pequenos, o que importa ¢ que sejam freqiientes e ocorram de

forma sucessiva, a fim de haver algum melhoramento de fato (SLACK et al, 2002).

Segundo Chaves (1998), a metodologia ¢ de abrangéncia geral e esta
fundamentada na filosofia do aprimoramento continuo, sendo aplicada de forma gradual,
objetivando promover mudangas de cultura na empresa em favor das estratégias e de

melhorias de desempenho.

h) Just in Time

A metodologia JIT pode ser aplicada em qualquer unidade em que se objetiva a

reducdo das perdas e desperdicios. Segundo Davis et al (2001), a metodologia do Just in Time

“Requer a produgdo do conjunto exato de unidades necessarias, nas
quantidades necessarias, no tempo necessario, com a meta de atingir os
desvios mais ou menos zero dentro da programacao”.
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Segundo o mesmo autor, esta ferramenta aplica-se, basicamente, a processos
repetitivos de manufatura, ndo requerendo necessariamente grandes volumes, mas € restrito

aquelas operagdes que produzem sempre as mesmas pegas.

i) Circulos de Controle de Qualidade (CCQ)

Segundo Campos (1992), os circulos de controle da qualidade sdo a extensdo da
pratica do controle de qualidade, mas em termos dos operadores, isto ¢, através dos grupos, os
operadores exercerem também o “controle”, propondo alteragdes aos procedimentos padrao

de operacao através do método de solugao dos problemas.

Portanto, ¢ o trabalho em grupo para o diagnodstico e solu¢ao de problemas. Esta
técnica também contribui para a motivacdo do ser humano, devido ao fato de atender as

necessidades bdsicas sociais e de auto-realizacdo das pessoas que exercem este tipo de

trabalho (CHAVES, 1998).

j) Diagrama e Analise de Pareto

Para a melhoria da eficiéncia do sistema ¢ necessario priorizar os problemas para
suas solugdes, ou seja, estabelecer uma ordem hierarquica de importancia desses problemas

(CHAVES, 1998).

Utilizando-se graficos de barras especializados, os diagramas auxiliam no
estabelecimento de prioridades para a agdo gerencial, focando a atengdo naquelas categorias
de varidveis que ocorrem com maior freqiiéncia. Estes diagramas auxiliam os gerentes /
administradores na tomada de decisdo, haja vista que o grafico mostrard os itens que
necessitam melhor atengdo. E importante observar que o diagrama de Pareto define apenas o

fator mais freqiiente e, ndo, necessariamente o mais importante (DAVIS et al, 2001).

1) Diagrama de Causa e Efeito

Segundo Davis et al (2001), o diagrama de causa e efeito foi introduzido por
Ishikawa e também é conhecido pelo nome espinha de peixe, em fungdo da sua forma. E uma

ferramenta que identifica todas as causas potenciais para a reincidéncia de um defeito ou uma
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falha e ¢ aplicado, primeiramente, identificando-se as causas principais e, logo apos, fazendo-

se a pergunta - Por que - para esta causa até se identificar a causa raiz.

Esta ferramenta mostra a relagdo entre uma caracteristica de qualidade e os fatores
que a afetam. O diagrama foi desenvolvido para representar a relacao entre o “efeito” e todas
as possibilidades de “causa” que podem contribuir para este efeito. O efeito ou o problema ¢
colocado do lado direito do grafico e os grandes contribuidores ou ‘“causas” sdo listados a
esquerda. O diagrama ¢ desenhado para ilustrar claramente as varias causas que afetam um
processo, por classificagdo e relagdo das causas. Para cada efeito ha sempre um grande
nimero de causas. As causas principais podem ser agrupadas sob quatro categorias: método,

mao de obra, material e madquina (CHAVES, 1998; CARVALHO e CARVALHO, 2006).

m) Tempestade de Idéias (Brainstorming)

Na érea de controle de qualidade ha diversas ferramentas sendo que a grande

maioria utiliza recursos graficos e técnicas matematicas para auxiliar na tomada de decisdo.

Todavia, ¢ importante estimular o uso do raciocinio das pessoas envolvidas no
processo para auxiliar os profissionais a criar tantas idéias quanto possivel no menor espago
de tempo possivel. E, uma das estratégias mais eficazes para despertar e estimular a
criatividade dos funcionarios ¢ o uso da técnica brainstorming. Esta pode ser utilizada em
conjunto com as outras ferramentas conhecidas para o controle da qualidade, sendo aplicada
de duas formas: estruturada ou ndo estruturada. Na primeira, as pessoas reunidas em grupo
devem dar uma id¢€ia a cada rodada ou “passar” até que chegue a sua proxima vez novamente.
Na segunda maneira, os membros do grupo simplesmente ddo as idéias conforme elas surgem
sem haver uma ordem pré-estabelecida para falar. Ambos os métodos sdo regulados pelas

seguintes regras (CHAVES,1998; QUINN et al, 2004; CARVALHO e CARVALHO, 2006):

- Nunca criticar idéias;

- Escrever em um quadro todas as ideais sugeridas;

- Escrever exatamente as palavras do participante;

- Trabalhar com a técnica entre 15 e 40 minutos no maximo;

- Nao interpretar o que ¢ falado.
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A técnica ¢ muito importante, haja vista que das idéias surgidas durante a

aplicacdo da ferramenta, sao trabalhadas e pensadas para a melhoria do problema em questao.

Entretanto, ¢ importante salientar que a técnica precisa ser corretamente utilizada,
isto ¢, ndo pode haver manipulacdo das idéias surgidas nem dos participantes. Deve-se estar
ciente de que as idéias devem ser ouvidas e deve-se desenvolver um ambiente seguro para o
fluxo de idéias dos funciondrios. A gerente que estd aplicando a técnica deve ser capaz de

aceitar as boas sugestdes que surgirem (SHINGO, 1987; QUINN et al, 2004).

n) Desdobramento da Funcio Qualidade (QFD)

Campos (1992) define como QFD “a técnica utilizada para traduzir os desejos do
consumidor”. Cita que esta técnica tem sido muito utilizada e desenvolvida nos tltimos anos
devido ao fato de ser uma arma eficaz na disputa pelo mercado e contribui fortemente para a
competitividade da empresa. O desdobramento da qualidade se traduz na propria garantia da
qualidade no desenvolvimento de novos produtos, pois propicia a qualidade de projeto

adequada para a satisfacao das necessidades do consumidor e qualidade de conformidade.

O processo de QFD consiste em traduzir as necessidades do consumidor para cada
estagio de elaboracdo do produto ou do servico. A chamada “casa da qualidade” ¢ o
instrumento usado para esta ferramenta e ¢ construida respondendo-se a seis perguntas

basicas, segundo Martins (1998):

1 - Que atributos o cliente acha importante para o produto ou o servigo? (Voz do cliente)

2 - Como nos situamos com relacdo a nossos concorrentes quanto aos itens enumerados pelos
clientes? (Analise da concorréncia)

3 - Que caracteristicas de engenharia afetam um ou mais dos atributos identificados pelos
clientes? (Voz da engenharia)

4 - Que tipo de correlacdo existe entre o que os clientes desejam e o que a engenharia quer?
(Voz da engenharia)

5 - Como nosso produto se comporta frente aos produtos da concorréncia? (Comparagao
técnica)

6 - Quais sdo as inter-relagdes em potencial do projeto?



79

De posse das respostas acima levantadas, monta-se a casa da qualidade que segue

suas regras especificas que sdo encontradas em bons livros de controle de qualidade.

0) Ciclo PDCA

O termo melhoramento continuo implica literalmente em um processo sem fim,
em que se questiona constantemente o processo. Segundo Slack et al (2002), o PDCA ¢ a

seqiiéncia de atividades que sdo percorridas de maneira ciclica para melhorar atividades.

Segundo Campos (1992), o controle de processo chamado PDCA ¢ um método
para a “pratica do controle” e ¢ definido em quatro fases basicas que se originam do inglés:
Planejar (Plan), Fazer (Do), Verificar (Check) e Atuagdo corretiva (Action) e resume o ciclo

do PDCA da seguinte forma, (vide Figura n. 03):

- Planejar: envolve o exame do atual método, isto é, da coleta de dados de forma a poder
formular um plano estabelecendo as metas sobre os itens de controle. E o caminho para se

atingir estas metas propostas. Isto &, planejar a diretriz de controle.

- Fazer: ¢ a execugdo (implementacdo) das tarefas exatamente como prevista no plano anterior

e a coleta de dados para verificagdo do processo.

- Verificar: nesta fase a solu¢do nova ¢ avaliada a partir dos dados coletados na execugao,

compara-se o resultado alcangado com a meta planejada.

- Atuacao corretiva: esta € a etapa onde o usuario detectou desvios e atuara no sentido de fazer

correcdes definitivas, de tal modo que o problema nunca volte a ocorrer.
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A
(ACTION)

P
(PLAN)

DEFINIR AS
METAS
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PERMITIRAO

ATINGIR AS METAS
PROPOSTAS

EDUCARE
VERIFICAR OS TREINAR
RESULTADOS DA
TAREFA
EXECUTADA

EXECUTAR A
TAREFA
(COLETAR
DADOS)

C
(CHECK) (DO)

Figura n. 03: Adaptag@o de figura do Ciclo do PDCA de controle de processos
Fonte: Campos, 1989.

A ferramenta PDCA pode ser utilizada na manutengdo e na melhoria de
resultados. Em se tratando da manuten¢ao do nivel de controle, este ocorre quando o processo
¢ repetitivo e o plano consta de uma meta que ¢ uma faixa aceitavel de valores e de um
método que compreende os procedimentos padrdo de operagdo. Portanto, o trabalho
executado através do PDCA na manutencdo consta essencialmente do cumprimento de
procedimento padrao. No caso de utilizagdo da ferramenta para melhoria do nivel de controle,
0 processo nao ¢ repetitivo € o plano consta de uma meta que ¢ um valor definido e de um
método que compreende aqueles procedimentos necessarios para atingir a meta (CAMPOS,

1992).
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p) Analise dos modos e efeitos das falhas (FMEA)

“E um método de analise de projetos ou processos (industrial ou
administrativo), usado para identificar todos os possiveis modos
potenciais de falha e determinar o efeito de cada uma sobre o
desempenho do sistema (produto ou processo), mediante um raciocinio
basicamente dedutivo. Busca eliminar problemas potenciais de forma
sistematica e completa, analisando-se os componentes dos mais simples
aos mais complexos, avaliando as causas das falhas e a forma como
elas afetam os niveis superiores do sistema (CHAVES, 1998)”.

O processo de deteccdo e eliminacdo ¢ todo documentado de forma a servir de
referéncia para andlises posteriores e que as perguntas mais comuns utilizadas na aplica¢do do

FMEA sdo, segundo Chaves (1998):

- Que tipos de falhas sdo observadas?

- Que partes do sistema sao afetadas?

- Quais sao os efeitos da falha sobre o sistema?
- Qual ¢ a importancia da falha?

- Como preveni-la?

3.8 As ferramentas de qualidade possiveis de serem utilizadas nas panificadoras

estudadas

O cenario encontrado nos trabalhos de campo para elaboragdao desta dissertagao
mostra que a maioria das panificadoras atendidas ndo utiliza as diversas ferramentas de
qualidade disponiveis, em vista da desinformagao quanto a sua existéncia e do despreparo dos

administradores em aplica-las.

Estes estabelecimentos, porém, poderiam se beneficiar das seguintes ferramentas,

além das boas praticas de fabricacdo, por serem de facil entendimento e aplicacao:

- 58S

-5W+ 1H

- brainstorming
-PDCA
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3.9 A relacido entre a administracio e higiene

Pela pratica de contratar pessoal sem a devida capacitagdo técnica na éarea de
alimentos, muitas empresas enfrentam sérios problemas na administracao destes profissionais.
Colaboradores sem a minima nogdo e sem experiéncia no ramo de alimentos dificultam os
trabalhos que garantem a seguranca dos alimentos confeccionados. Este despreparo ¢, muitas
vezes, a justificativa da grande rotatividade de funcionarios e, esta dificulta seriamente os
trabalhos de capacitagdo técnica em alimentos e higiene que a empresa ¢ obrigada a oferecer.
O gerente em higiene tem o grande desafio de reduzir esta rotatividade e incentivar o
programa de higiene entre os funcionarios, motivando-os. A partir do momento em que se
consegue estabilizar a rotatividade de trabalhadores, maximiza-se a eficiéncia e se reduz o

tempo ocioso (MARRIOTT e GRAVANI, 2006).

Os funcionarios devem ser encarados como “bens” da empresa, isto ¢, serem
entendidos como pegas-chave do processo produtivo e que, quanto mais tempo permanecerem
na equipe de trabalho, mais valiosa serd sua colaboragcdo por que irdo incorporando os
conhecimentos oferecidos em treinamentos e estardo cada vez mais aptos a desempenhar suas

atividades. Tornam-se pré-ativas no sistema.

O profissional responsavel pela seguranga dos alimentos da Panificadora tem que
priorizar a condu¢do educativa do processo, gerando, através das suas atitudes e

procedimentos, o sentimento de soma, ganho e acréscimo.

Essas conquistas devem ser percebidas por todos e ndo s6 pelo empresario. Os
funciondrios s6 serdo os verdadeiros aliados e colaboradores se estiverem convencidos das
vantagens e, muito antes disso, se entenderem o real significado da higiene e seguranga na
producdo dos alimentos. Para conquistar esse entendimento, o profissional responsavel pela
producdo dos alimentos precisa, antes de tudo mostrar seu trabalho e explicar a importancia

deste e da participagdo de todos (PANZA, 2002).

Portanto, a implantagdo, o planejamento e a manutencdo de um sistema de gestdo
da qualidade significam alterar o sistema e a estrutura organizacional, responsabilidades,

procedimentos, processos € demais recursos da empresa.
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3.10 As boas praticas de fabricacio e sua relacio com a produtividade na industria de

panificaciao

No mercado de produtos alimenticios, a qualidade dos produtos deixou de ser uma
vantagem competitiva e se tornou requisito fundamental para a comercializagdo das

mercadorias ofertadas ao publico.

Uma das formas para se atingir um alto padrdo de qualidade ¢ implantar as boas
praticas de fabricagdo. Esta ferramenta de qualidade, composta por um conjunto de principios
e regras para o correto manuseio de alimentos, estende-se desde as matérias-primas até o
produto final e tem como principal objetivo garantir a integridade do alimento e a saude do
consumidor. Com a implantacdo dessas regras, reduzem-se as contaminagdes alimentares e se

consegue produzir alimentos seguros em termos de consumo (CEL, 2006).

Segundo o Centro de Exceléncia em Laticinios (CEL) (2006), a metodologia
utilizada durante a implantagdo das BPFs permite as empresas fazer os ajustes necessarios, a
fim de evitar as nao-conformidades de boas praticas de fabricacdo observadas. Possibilita,
ainda, o planejamento para sua aplicacdo, através do plano de acdo elaborado, baseado no

levantamento feito no check list inicial, realizado na primeira visita ao estabelecimento.

Tanto as BPFs como APPCC tem como caracteristicas o desenvolvimento de um
plano escrito de procedimentos que devem ser monitorados € nos quais as agdes corretivas
devem ser tomadas quando houverem desvios nos limites estabelecidos. Ag¢des corretivas
devem ser providenciadas imediatamente apos a deteccdo dos desvios, porém ¢ de
fundamental importancia o levantamento das causas que geraram estes desvios para prevenir

que os mesmos ocorram novamente (SENAI, 2002).

A ndo conformidade acima citada estd relacionada, muitas vezes, as perdas de

produgdo e as possibilidades de contaminagdo alimentar.

Sem duvida, a implantagdo das BPFs ¢ importante para reduzir as perdas
operacionais, ter garantia da produ¢do de alimentos seguros e reduzir os desperdicios de
tempo, de material e de forca de trabalho, que nao sdo mais permitidos devido a relacdo direta

destes itens com a baixa lucratividade dos estabelecimentos.
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Assim, para que as empresas encontrem o caminho do desenvolvimento, da
lucratividade e da qualidade, sdo necessarios conscientizagao e investimentos no setor, através
da contratacdo e/ou treinamento de pessoal com capacidade de executar programas de
qualidade. Na ferramenta BPF hd uma etapa para que todos os colaboradores sejam

capacitados consoantes a legislacdo vigente.

Na implantagdo, faz-se uma vistoria de como as atividades estdo sendo executadas
e planeja-se como melhorar aquelas que nao estdo conformes frente a legislagdo. Além deste
trabalho e da capacitacdo acima citada, elabora-se o0 manual de boas praticas de fabricacao e

os procedimentos operacionais padronizados.

Os resultados dos investimentos nestes programas de qualidade sdo percebidos
através da melhoria dos servicos oferecidos, da garantia da producdo de alimentos seguros,
dos ganhos de produtividade, da redug¢do das perdas em termos de matérias-primas, re-
trabalho, dentre outras. A implantagdo também abrange aspectos importantes para obtencao
de alimentos seguros, pois os procedimentos elaborados e implantados garantem a higiene e
manuseio corretos, que, conseqiientemente, significardo alimento seguro (BRADACZ, 2003;

LARA e LOPES, 2006).

Entretanto, Senai (2002) ressalta que a garantia do sucesso da implantagdao do
programa de BPF depende basicamente do comportamento da direcdo da empresa, sendo
importante que exista apoio dos colaboradores, os quais devem ser conscientizados e
mobilizados sobre a importancia do atendimento ao programa em relacdo aos aspectos

técnico, econdmico, seguranga e legal.

A melhoria da produtividade organizacional ¢ uma questdo relevante e tem estado
presente desde muito tempo e continuard a ser fator primordial dentro das organizagdes, pelo
fato de que todas precisam ser produtivas e necessitam aprender a lidar com seus preciosos,

recursos e atender as necessidades de seus clientes, permanecendo sempre competitivas.

Ao ler sobre produtividade, percebe-se que o significado da palavra tem sido
ainda mal interpretado por sua associacdo com a bagagem historica de um conjunto de
abordagens, tais como o estudo do trabalho — o “Taylorismo”, ou “a engenharia industrial.”
Com sua simplificagdo do trabalho e sua busca pelo melhor caminho, o “Taylorismo™ é uma

das varias abordagens de produtividade da época (RUGUE, 2001).
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Até a segunda Guerra Mundial o conceito de produtividade limitava-se a razao
entre o produto e a hora trabalhada. Embora, ja nos anos 20, Paul Douglas e Charles Cobb
tenham introduzido o capital no denominador dessa razdo. Somente a partir da década de
1950 a produtividade global dos fatores de produgdo comecou a ser efetivamente estudada.
Atualmente, a produtividade ¢ constituida pela divisdo de um produto/servico pelos seus
fatores de produ¢do, que compreendem, além do trabalho, o capital financeiro, incluindo seus
custos; o capital tangivel (terras, instalagdes, equipamentos, estoques) e ainda, as matérias-
primas, transporte e energia. Com isto, quando as taxas de output crescem mais rapidamente

que os inputs, produtos e servi¢os sdo produzidos mais eficientemente ¢ a produtividade

aumenta (SANTANA, 2002).

Todavia, ¢ necessario considerar que existem outros fatores que influenciam a

equacdo da produtividade; dentre estes esta o fator humano.

Em relagdo ao fator recursos humanos, Santana (2002) trata com muita

propriedade em sua dissertagdo para obten¢do de grau de mestre:

“Nao podemos ignorar que o fator recursos humanos tem um
componente comportamental/emocional, diretamente ligado aos
aspectos culturais (crencas e valores) que ¢ decisivo no desempenho
dos individuos dentro de uma organizacdo”. Segue sua narrativa
dizendo: “indubitavelmente, a produ¢do de uma empresa sofre
influéncia de diversas variaveis, dependendo de como a produtividade
¢ definida; no entanto, o fator humano sera uma constante em todas
estas varidveis”.

Seguindo leitura da mesma autora, encontram-se algumas defini¢des para a

palavra produtividade, percebendo-se que diversas disciplinas a definem de forma diferente:

- Se profissionais da area de economia e engenharia definirem a palavra produtividade,
certamente a definirdo em termos de eficiéncia, isto é, a taxa de outputs sobre inputs,
usualmente expressa em unidades monetarias. Neste caso, portanto, a eficiéncia refere-se a
quao bem as organizagdes usam seus recursos para produzir produtos ou servigos. Todavia,
neste caso, quando a produtividade ¢ vista como eficiéncia, esta ndo garantira a sobrevivéncia
da organizag¢do porque poderd até aumentar sua produtividade de forma acentuada, mas nao

terd garantia de que tudo que fabricou sera vendido, a fim de reverter em lucro.
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- Outra defini¢do encontrada para produtividade ¢ a que a conceitua como medida
relacionada a eficacia (outputs/objetivos). E esta eficicia serd a relagdo dos outputs para
algum padrao ou expectativa. Portanto a eficacia refere-se a qudo bem a organizagdo estad
alcancando seus objetivos. Neste caso, do ponto de vista da eficacia, a produtividade nao esta

voltada so para a atividade, mas sim para os resultados. E mais completa, portanto.

- Outra defini¢cdo, encontrada no trabalho de Santana, ¢ mais ampla e considera a
produtividade como uma medida combinada entre a eficiéncia (outputs/inputs) e a eficacia
(outputs/objetivos). Nesta defini¢do, o conceito estd ligado a efetividade, isto €, ao somatorio
da eficiéncia com a eficéacia relacionando, entdo, os recursos inicialmente aplicados com os

resultados obtidos.

Em sintese, a palavra produtividade ¢ diferentemente definida, embora seja
necessario sempre explicitar a natureza dos recursos envolvidos na organizagdo para evitar
erros. Pode ser entendida como um indicador, constituido através da divisao de um produto e
servigo pelos fatores de produgdo, responsavel pelo aumento da producdo com menor esfor¢o
humano, ja que as pessoas sdo um dos fatores mais importantes para melhoria da
produtividade. Portanto, sua validade ¢ diretamente proporcional aos beneficios recebidos, ou,
ainda, um indice obtido pela rela¢do entre o que foi produzido e o total de recursos gastos

nesta producio (RUGUE, 2001).

Rugué (2001) diz que a produtividade esta envolvida com todo o ambiente interno
e externo da organizacdo e que niveis de produtividade poderdo ser alcangados em ambientes
participativos, onde o coletivo ¢ priorizado na busca das solugdes. A autora cita dados
americanos como: para cada dolar gasto com agdes na qualidade de vida dos empregados,
revertem-se 3 dolares para o lucro da empresa. E que as acdes em melhoria da qualidade e
produtividade de funcionarios reduzem a exorbitante cifra de US$ 120 bilhdes gastos com

pessoas doentes e estressadas.

Com estas defini¢des, fica claro que a produtividade estd amplamente ligada a
questdes comportamentais € em fun¢ao disto, os recursos humanos influenciam e modificam a
produtividade. Como depende em muito do desempenho dos funcionarios, evidencia-se que
os capacitando, consegue-se que executem suas atividades com menor esforgo fisico e mental,

0 que se reverte em aumento de produtividade. Além do mais, todas as organizagdes sdo cada
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vez mais forgadas a competir num mercado internacional de rapido avango tecnologico e estes
novos modelos exigem produtos de alta qualidade e trabalhadores responsaveis e capacitados

para suas funcdes.

Quanto mais amplas e elevadas as qualificacdes, as pessoas poderdo ser mais
flexiveis e motivadas. A melhor produtividade ocorre por meio das pessoas que se encontram
envolvidas no sistema de trabalho e para tal precisam estar estimuladas e engajadas no
trabalho. Neste caso, os funcionarios precisam ser vistos pelos gestores ndo como um membro
passivo da organizagdo, mas como pessoas que t€m a possibilidade de participar efetivamente
e contribuir com suas sugestdes e opinides. Com a chance de participar desta maneira, o
colaborador sentir-se-4 muito mais motivado, pois estara tendo a oportunidade de influenciar
nas decisdes e nas melhorias implementadas no sistema. A melhoria da produtividade esta
conectada, também, com a comunicagao aberta entre a administracdo e a linha de produgao, a
implementacdo de feedback, o enriquecimento do conteudo do trabalho, a educacdo e o
treinamento, a delegacdo de responsabilidade e o desenvolvimento de um sistema de

recompensas (SANTANA, 2002).

Portanto, a melhoria da produtividade exige o envolvimento e o
comprometimento total, tanto da administragdo como dos trabalhadores, e a participagdo ativa
¢ uma Otima maneira para se alcancar os resultados propostos. Em seu texto, Santana (2002)

conclui da seguinte maneira:

“O comportamento dos individuos nas organizagdes tem um efeito
significativo sobre a produtividade, pois esta ndo ¢ determinada apenas
por fatores tais como o ambiente organizacional, a tomada de decisdo
estratégica e a tecnologia. A produtividade tem que ser enfocada sobre
os elementos que o pessoal das unidades ou das organizagdes podem
controlar. O mecanismo pelo qual isto pode ocorrer ¢ primariamente
motivacional”.

E a autora prossegue:

“0 aumento da motivacdo levaria as pessoas a serem mais persistentes
em seus esforgos, sua eficiéncia aumentaria porque seus esforcos
estariam mais diretamente relacionados com os objetivos das
organizagdes, € entdo as pessoas cooperariam mais eficazmente para
atingir estes objetivos. As estratégias de trabalho em grupo e individual
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seriam melhoradas, com melhor utilizacdo dos esfor¢cos despendidos e
com menos perda de tempo”.

Portanto, segundo Severiano Filho (1995), a literatura disponivel sobre os
sistemas avancados de producgdo indica que existe uma correlacdo forte e positiva, entre

produtividade e qualidade, citando em seu trabalho que:

“A abordagem de Mefford (1991), por exemplo, considera que esta
correlagdo decorre principalmente de trés grandes fatores. O primeiro
deles diz respeito aos programas de melhoramento direto na
produtividade, através da redugdo de produtos com defeitos, bem como
da reducdo dos desperdicios em seu processo produtivo. O segundo
fator esté relacionado com os melhoramentos secundarios na qualidade
ou na produtividade, que muitas vezes decorrem dos esforgos dirigidos
para melhorar uma ou outra variavel. Considerando que os niveis de
qualidade e produtividade sdo inextricdveis e simultaneamente
determinados pela eficacia do processo de producido completo, pode-se
dizer que o melhoramento, quer na qualidade, quer na produtividade,
conduz inevitavelmente a um correspondente melhoramento na
variavel seguinte. Finalmente, o terceiro fator esta relacionado com a
motivacdo dos empregados no ambiente da empresa, 0 que constitui um
componente essencial para um alto nivel de qualidade e produtividade
da produgdo. Na verdade, a idéia basica de todos esses elementos é
desenvolver a potencialidade sinérgica entre produtividade e qualidade,
garantindo assim a aprendizagem de um alto conteudo tecnologico em
torno do sistema de producao que a empresa opera”.

Sendo assim, para atingir niveis de produtividade compativeis com o mercado de
acirrada competicdo, a implantacdo das boas praticas de fabricagdo ¢ um recurso barato, de
facil aplicabilidade e com expressiva altera¢ao nos resultados para as panificadoras, podendo
apresentar bom nivel de incremento para aumento da produtividade e dos resultados positivos

do negocio.

3.11 O treinamento de manipuladores como aliado na garantia da qualidade

Independentemente do ramo industrial, pode-se afirmar que os funcionarios nao
sdo apenas vetores importantes, mas também arautos da qualidade, pois o produto final
depende diretamente da sua habilidade técnica e eles, quando motivados, podem atuar como
propagadores das boas praticas. E, em se tratando de empresas do ramo alimenticio, além da

habilidade técnica, os manipuladores necessitam ter a chamada consciéncia sanitaria, pois,
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alimentos danificados e/ou contaminados podem causar danos a saude do consumidor, de

forma grave, muitas vezes.

Para alcancar a habilidade técnica, tanto como a consciéncia sanitaria, ¢é
indispensavel seu treinamento adequado e, para este objetivo, as empresas devem implantar
rigorosos programas de qualidade, a fim de capacitar todos os funcionarios envolvidos no
fabrico dos alimentos, desde a matéria-prima até o produto final (MARRIOTT e GRAVANI,
2006).

Os treinamentos, por sua vez, requerem muitas horas de dedicagdo, tanto das
equipes que freqiientam os cursos, como daqueles que os ministram. Exige aten¢ao especial,
pelo fato de envolver varias fases, a partir do diagndstico das necessidades caso a caso,
passando pelo planejamento, execu¢do, acompanhamento e avaliagdo. Sem contar toda uma
adequada escolha de materiais, e, por dbvio, a propria preparagdo das aulas expositivas. Por
fim, ¢ indispensavel reunir os diversos outros materiais de apoio ao treinamento, que precisam
ser selecionados e preparados para facilitar a compreensdo dos temas a serem tratados.

(GERMANO, 2003).

Infelizmente, segundo Germano (2003) e Franca et al (2006), em se tratando de
Brasil, o treinamento de manipuladores enfrenta dificuldades evidentes e notdrias: a baixa
escolaridade da populagdo, a dificuldade dos manipuladores em compreender contetidos
abstratos e de visualizar a importancia da manipulacdo adequada. Por conta deste fato, os
profissionais que trabalham em treinamento encontram dificuldade para fixar os conceitos
basicos de higiene, bem como para transmiti-los. Falta-lhes o conhecimento minimo que lhes
deveria ter sido ensinado na escola primdria, que muitos nem tiveram acesso. Quanto a
importancia da manipulacdo adequada, eles ndo percebem claramente os motivos e razdes
desse trabalho, por conta de seus precarios conhecimento de higiene, tornando-se céticos
quanto as informagdes que recebem a respeito de contaminagdes e da existéncia dos

microrganismos.

Relativamente a tais itens, Germano (2003) relata:

“A falta de escolaridade dificulta a obteng¢do de resultados mais
satisfatorios das atividades de treinamento. Os resultados sdo parciais,
pois se torna dificil aprofundar as justificativas dos procedimentos. Ha
necessidade de metodologias que das causas cheguem aos cuidados. As
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condigdbes da populacdo socio-econdmica menos privilegiada
impedem-na de ter habitos higiénicos, pois moram em favelas. Estas
pessoas dependem de investimentos da empresa em que trabalham para
se qualificarem, ndo tém renda e nem consciéncia da necessidade de
qualificagdo profissional. Ficam a merc€ da empresa, ndo t€m iniciativa
ou recursos para serem autodidatas. O acesso a literatura é restrito e
mesmo que quisessem teriam dificuldade de encontrar material, pois
ndo existe disponivel em bancas de jornais ou locais de facil acesso
para estas pessoas”.

Germano (2003) ressalta que todo treinamento tem por objetivo gerar mudanca na
maneira como as pessoas pensam e agem. E, nesse sentido, hd evidente resisténcia ao
aprendizado e a propria mudanga de hébitos ou procedimentos arraigados. Contribuem
também para a resisténcia a baixa escolaridade e o fato de serem pessoas adultas de costumes
e idéias bastante definida. E, como revela a experiéncia, mudar exige bem mais do que
disposi¢dao; impde comprometimento. Portanto, a tarefa do educador, nesta como noutras
areas do conhecimento, vai muito além de ensinar a teoria, requer também habilidade para
vencer a resisténcia das pessoas ao treinamento e, a0 mesmo tempo, retirar os vicios

arraigados em formagao deficiente. Como escreve a autora:

“Este processo de convencimento para mudar habitos e de ensinar
novos conceitos ¢ longo e exige muito mais do que paciéncia, exige o
envolvimento de todos na organizacdo para formar um time com a
mesma linguagem e os mesmos objetivos, voltados para a seguranca
alimentar”.

Quanto as mudangas de habitos dos manipuladores, Silva (1997) frisa que, pelo
fato destes profissionais terem conceitos e preconceitos muito enraizados, os treinamentos nao
proporcionam mudangas duradouras, percebendo-se que, apds a intervencdo direta dos
treinadores, os manipuladores voltam a pratica de antigos habitos. Para a autora, as provaveis
explicagdes para tal fato sdo as diferengas existentes entre os conteudos abordados e a

realidade de vida destas pessoas.

Todavia, loschpe (2006) escreve:

“Hoje e daqui para frente o progresso se dara pelo aumento de
produtividade e pela geracdo de bens de alto valor agregado. O
aumento de produtividade s6 vem com melhor instrugdo, com
treinamento adequado, pelo desenvolvimento de novas tecnologias. A
raiz de todos esses fendmenos ¢ uma so: educagdo.”
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Quanto aos resultados dos treinamentos, ¢ dificil mensurar ou quantificar, de
imediato, o retorno do investimento nestes projetos de higiene e sanitizagdo. Na verdade, os
beneficios ndo sdo mensuraveis. Sdo perceptiveis, porém, no resultado das vendas, nos
relatorios de acompanhamento da produgdo, na reducdo do absenteismo, na diminuicdo da
rotatividade, dentre outros. Isto ndo desmerece a pratica de treinamento, pois o valor principal
desses projetos que, apesar das dificuldades e limitagdes contribuem para melhorar a
qualificacdo e/ou a motivagdo das pessoas, num mercado que demanda continuamente
funciondrios mais capacitados. Por tais aspectos, os trabalhos de capacitagdo devem ser
freqlientes, quiga repetitivos, de forma a tornar os manipuladores aptos para as atividades e
engajados na melhoria dos resultados. Em suma, os projetos de capacitacdo continuada podem
contribuir € muito para reduzir os problemas da notoria rotatividade dos manipuladores no

segmento das empresas de alimentos (GERMANO, 2003; MARRIOTT e GRAVANI, 2006).

N.B. Usa-se os vocabulos manipulador e manipulacdo por serem etimoldgica e
semanticamente os mais apropriados.

4. Procedimentos metodologicos da pesquisa

4.1 Introducao

Com o objetivo de desenvolver uma descricao pratica das causas das perdas e dos
desperdicios em unidades de panificadoras e correlaciona-las com a necessidade de implantar
as boas praticas de fabricacdo, passa-se, nesta etapa da dissertacdo, a demonstrar a inter-
relacdo dos conceitos aqui expostos e a parte pratica dos trabalhos nos respectivos

estabelecimentos.

4.2 Estudos de caso

Segundo Yin (2005), o estudo de caso ¢ definido como:

“Uma forma de pesquisa que busca investigar um fendémeno
contemporaneo dentro do seu contexto da vida real, especialmente
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quando os limites entre o fendmeno e o contexto ndo estdo claramente
definidos”.

Segundo a mesma fonte,

“Apresenta-se a importancia do estudo de caso como estratégia de
pesquisa [...] que representa uma maneira de se investigar um topico
empirico seguindo-se um conjunto de procedimentos pré-
estabelecidos”.

A descri¢do dos estudos de caso, que se fard a seguir, servira como arcabougo
para o adequado entendimento da relag@o entre a redugdo das perdas e a implantagdo das boas

praticas de fabricagao.

Na dissertacao, foram objeto de estudo os dados levantados em 25 panificadoras,
possibilitando subdividir a pesquisa em 25 estudos de casos. O método utilizado classificou-

se em qualitativo-descritivo.

4.3 Estrutura dos estudos de caso

4.3.1 O Programa do Senai — modelo utilizado nos trabalhos de campo

O Senai de Paulista, cidade da regido metropolitana de Recife, oferece um
programa de treinamento, implanta¢do e implementacdo do programa de BPF em diversos

ramos de atividades industriais, dentre eles o de panificagdo.

Dezenas de panificadores buscam ajuda junto ao Senai para, além de implantarem
as BPFs, obterem o manual de boas praticas de fabricacdo e os quatro procedimentos
operacionais padronizados exigidos pela vigilancia sanitaria desde que entrou em vigor a lei

da ANVISA, Resolugao n. 216, em 15/09/2004.

Para tal, as panificadoras contatam o Sindicato das Panificadoras, com sede em

Recife, e, através desse, ¢ firmado o projeto com o Senai.

Quando um grupo entre oito a quinze panificadoras ¢ formado, o sindicato, de
posse de pré-agenda do Senai, arranja reunido inicial para inicio dos trabalhos. Neste

momento o Sindicato envia uma lista detalhada com o nome das panificadoras, nome da
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pessoa para contato, telefone, cédigo do Cadastro Nacional da Pessoa Juridica (CNPJ) e

enderego para o Senai.

Nesse primeiro encontro, além de ser ministrada a primeira das trés aulas tedricas,
¢ explicado em detalhe, aos participantes, como serd o andamento dos trabalhos e, também, ¢

entregue aos participantes quatro cartilhas orientativas do programa.

O programa prevé trés aulas tedricas e em torno de 10 visitas a cada panificadora,
ao longo de quatro meses de trabalho. O nimero de visitas dependera do niimero de
funciondrios que participardo do treinamento sendo que se costuma formar grupos entre sete e

nove colaboradores.

Nas aulas tedricas sdo abordados os seguintes assuntos distribuidos em quatro

cartilhas, elaboradas pelo préprio Senai:

- Cartilha 1: Controle de Perigos
- Apresentagdo
- Introducao
- O que sdo os perigos
- Perigos Bioldgicos: microrganismos
- Quais os tipos de microrganismos?
- Como e quando se multiplicam os microrganismos?
- O que os microrganismos precisam para se multiplicarem?
- Onde estdo os microrganismos?
- O que fazem os microrganismos nos alimentos?
- O que ¢ contaminacao alimentar?
- Como podemos controlar os perigos biologicos?
- Como podemos controlar os perigos quimicos e fisicos?
- Por que controlar e corrigir?
- O controle e as agdes corretivas
- Por que registrar?
- Arquivamento dos registros
- Coleta de amostras para o controle da qualidade
- Vamos ver o que aprendemos!

- Para fazer na sua empresa



- Cartilha 2: As Boas Praticas de Fabricagcao Fundamentais
- Apresentagdo
- Introducao
- Potabilidade da agua
- Higiene das superficies de contato com o produto
- Prevenc¢do da contaminacao cruzada
- Higiene pessoal
- Protegao contra contaminagao do produto
- Agentes toxicos
- Satide do manipulador

- Controle de pragas

- Cartilha 3: Requisitos Complementares do BPF
- Apresentagdo
- Introducao
- Programa de treinamento
- Projetos e Instalagdes
- Controle de fornecedores
- Manutencao e calibragcdo de equipamentos
- Tratamento de efluentes

- Programa de recolhimento

- Cartilha 4: Elaboracao do Manual de Boas Praticas de Fabricacao
- Apresentagdo
- Introducao
- Objetivos
- Documentos de referéncia
- Campo de aplicagdo
- Terminologia, defini¢des e simbolos
- Descricao
- Registros
- Anexos
- Registros das alteragdes

- Exemplo de manual de BPF preenchido

94
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- Preenchendo o Manual de BPF

Nas dez visitas ao estabelecimento, ¢ realizado o levantamento da situacdo atual,
bem como o treinamento pratico de implantacdo da ferramenta e a avalia¢do final, além da

criacdo do MBPF e dos POPs exigidos pela legislagao.

4.3.2 Levantamento de dados

Nesta etapa do trabalho, sao descritos os procedimentos metodologicos utilizados
nas visitas as panificadoras, das quais foram coletadas as informagdes necessdrias para

elaboracdo da dissertagdo.

Usando-se como suporte pratico, para a pesquisa, estudos de casos que
comprovem a existéncia das perdas na produgdo durante o fabrico de paes, pretendeu-se
estudar o impacto da implantacdo das boas praticas de fabricagdo nessas atividades, que

desencadeiam perdas de produtividade, a partir do acompanhamento do programa do Senai.

Para cotejar os conceitos tedricos com a pratica, seguiu-se a seguinte rotina de

trabalho:

- Estudo tedrico sobre qualidade, perdas, produtividade, microbiologia, higiene,
contaminagoes, doengas transmitidas por alimentos, dentre outros topicos;

- Divisdo das panificadoras em dois grupos de oito e um de nove estabelecimentos,
os quais foram atendidos durante quatro meses;

- Aplicagdo da sistematica de visitas nas Panificadoras para implantar as boas

praticas de fabricagdo. Ao final dos quatro meses, foi realizada a avalia¢ao dos resultados.
- Nas visitas:

1) Foram identificadas as condi¢des iniciais da panificadora, isto ¢, do
momento em que se iniciaram os trabalhos:

- Efetuou-se o registro fotografico;

- Aplicou-se um questionario inicial, englobando os itens que permitiam
avaliar as condi¢des de edificagdes e instalacdes, equipamentos, moveis e utensilios,
colaboradores e os habitos higiénicos e fluxo de produciao, matéria-prima e insumos,

procurando abordar todas as condigdes de higiene essenciais para producao de
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alimentos seguros. Vale salientar que os itens dos questionarios formam agrupados por
assunto para facilitar a analise.

- O questionario foi respondido através da observagao do processo produtivo e
de perguntas feitas ao panificador e respondidas pelo critério conforme ou nao-
conforme, segundo disposi¢des da legislagdo vigente;

- A implantagdo das boas praticas de fabricagdo foi realizada em todo o
processo de fabricag@o de todos os alimentos produzidos pela Panificadora englobando

paes, biscoitos, bolos, salgados e etc.

2) Avaliaram-se os dados coletados na etapa anterior, no que concerne a:

- Quantidade de conformidades;

- Quantidade de nao-conformidades;

- Setores da panificadora, considerando as conformidades e/ou nao

conformidades.

3) Acompanhamento e orientacdo dos trabalhos:

- Ao longo dos quatro meses, fez-se um acompanhamento dos trabalhos em
cada grupo de panificadoras, com o objetivo de orientar a maneira correta da execucao
das diversas atividades;

- Aplicou-se o treinamento para todos os funcionarios de cada panificadora,

num total de 350 colaboradores.

4) Levantaram-se as condigdes finais da panificadora, isto ¢, do momento em
que se encerraram os trabalhos:
- Efetuou-se novo registro fotografico;

- Foi aplicado o questionario final, idéntico ao questionario inicial.

5) De cada grupo de padarias, avaliaram-se os resultados obtidos durante os

quatro meses de coleta de dados, de orientagdo fabril e treinamento dos funcionarios.

Buscando demonstrar a relagdo entre a reducdo das perdas na producdo de paes

em panificadoras e a implanta¢do das boas praticas de fabricagdo, o estudo foi desenvolvido

em panificadoras que ja tinham determinado seu processo de producdo, mas nao haviam

implantado as boas praticas de fabricagao.

Os dados foram coletados no periodo de agosto de 2005 a agosto de 2006.
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Finalizada a implantagcdo das BPFs, realizou-se o levantamento dos dados e fez-se

a avaliag@o dos resultados obtidos durante os trabalhos de campo.

4.3.3 Descricao detalhada das visitas

—Primeira visita
Para inicio dos trabalhos, comparecia-se a panificadora para a primeira visita ¢

executavam-se os trés primeiros passos da implantacdo do programa, que sdo os seguintes:

- Explicar ao proprietario como serd o processo para implantar as boas praticas de fabrica¢ao

e como se desdobrariam as visitas ao estabelecimento;

- Responder a um questionario inicial; e

- Fotografar o estabelecimento.

Para responder ao questionario, com 229 perguntas, denominado de questionario
inicial (check list) — material interno do Senai - era necessario conhecer a producdo e o

estabelecimento como um todo e fazer alguns questionamentos ao proprietario.

As perguntas do questiondrio referiam-se as edificacdes e instalagdes,
equipamentos, moveis e utensilios, colaboradores ¢ habitos higiénicos e fluxo de producao,
matéria-prima e insumos. Para respondé-las, foi necessario, além de conversar com o

proprietario, observar os seguintes aspectos do estabelecimento:

- As condigdes das areas externas e internas: se havia, ou nao, objetos em desuso;

- Se o0 acesso a panificadora era direto;

-Se o piso, as paredes e o teto estavam em boas condi¢cdes e eram feitos de material
impermeavel;

- Se as janelas, as portas internas e externas estavam em bom estado de conservacao, se eram
protegidas, ou ndo, por telas (pelo menos as aberturas externas), se estavam ajustadas ao
batente e se eram lisas, para facil limpeza;

- Se as portas externas da produgdo possuiam fechamento automatico;

- Se havia vestiario, se era separado por sexo e de uso exclusivo dos manipuladores e se

estavam adequadamente organizados;
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- Se nos banheiros havia vasos sanitarios, mictorios e lavadores em quantidade adequada (um
para cada vinte funcionarios), se tinham papel para secar as maos ¢ de material ndo reciclavel,
cesto coletor de lixo com acionamento de pedal e sabao bactericida e se os banheiros estavam
separados por sexo;

- Se os banheiros estavam ligados a rede de esgoto ou fossa séptica, se tinham comunicagao
com a area de producdo ou com o refeitdrio, se a porta de saida possuia fechamento
automatico, se o piso e as paredes estavam em bom estado de conservagdo, se havia boa
iluminacdo e ventilagdo e se, finalmente, nas paredes, havia avisos de orientagao;

- Se a panificadora tinha banheiro para visitantes, separado dos banheiros dos funcionarios;

- Quanto a higienizacao - se era documentado o procedimento de limpeza das instalagdes e
equipamentos, se os produtos utilizados eram registrados no ministério da satde, se 0 modo
de aplicagdo destes produtos seguiam a orientacdo do fabricante, se eram guardados em local
separado da producao e apanhados apenas no momento de sua utilizagdo, se os utensilios de
limpeza dos banheiros estavam separados dos de limpeza da producdo e, ainda, se a
freqliéncia de limpeza das instalagdes e equipamentos era satisfatoria;

- Se as lumindrias da producdo eram protegidas quanto a quebras, se estavam limpas e em
bom estado de conservacao;

- Se a ventilagdo do ambiente fabril proporcionava conforto térmico e se existia sistema de
exaustdo protegido por tela;

- Se a 4gua utilizada no fabrico dos alimentos tinham potabilidade atestada e se provinha da
rede publica ou de poco;

- Se as caixas d’agua e instalagdes hidraulicas estavam em bom estado de conservagao e eram
de facil acesso, se a limpeza interna das caixas era feita, no minimo, semestralmente e se
havia registro das limpezas e manutengoes;

- Se fosse utilizado gelo, se este provinha de dgua potavel ou era comprado de empresa
idOnea;

- Se o vapor do forno era proveniente de dgua potavel,

- Quanto ao lixo - se estes eram armazenados no interior da produ¢dao em recipientes limpos,
tampados, se eram constantemente retirados, de maneira a ndo contaminar os alimentos, se
eram utilizados sacos de lixo, se as lixeiras eram acionadas por pedal e, também, se havia area
de depdsito do lixo, até seu recolhimento pela Prefeitura;

- Existindo caixa de gordura, esgotos ou fossas, verificou-se se ndo estavam dentro do
ambiente de producao;

- Se o estabelecimento possuia licenciamento da vigilancia sanitaria;
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- Se o leiaute da produgdo era adequado a producdo, para evitar contaminagdes cruzadas;

- Se o numero, capacidade e distribuicdo das dependéncias estavam de acordo com o ramo da
atividade;

- Se existia area distinta para recepg¢do, deposito de matéria-prima e insumos e de produto
acabado e também para a expedicao;

- e se, no setor de producdo, havia separacdo entre as areas sujas e limpas, isto ¢, se as areas

limpas (producdo propriamente dita) estavam protegidas da limpeza de formas e bandejas;

Apos a inspecdo minuciosa das instalagdes, respondia-se ao questionario, segundo
os critérios “conforme” e “ndo conforme”, estabelecidos de acordo com os requisitos da
Resolugdao n. 216, de 15/09/2004. O critério foi considerado ‘“conforme” quando estava

adequado a legislagdo e “nao conforme” quando ndo adequado.

Nos dias seguintes a primeira visita, digitavam-se as respostas do respectivo
questionario em computador e imprimiam-se dois relatdrios (o questiondrio inicial
propriamente dito € o plano de acdo) e um grafico, a serem entregues ao proprietario na

segunda visita.

— Segunda visita

Apods a segunda aula tedrica, realizada na sede do Senai, agendava-se com o
panificador, a segunda visita para entrega do questiondrio inicial e do plano de agdo — material

interno do Senai, ambos impressos.

Nesta visita, explicava-se que o questionario inicial provinha das perguntas
respondidas na primeira visita, com a devida classificacdo de cada item em “conforme” e “nao
conforme” frente a legislacdo. Explicava-se, também, que o plano de acdo era uma lista de
todos pontos considerados ndo conformes e que este fora elaborado com o objetivo principal
de proporcionar a panificadora um planejamento das agdes corretivas, que deveriam ser
implementadas para que o estabelecimento se tornasse adequado ao fabrico de alimentos

seguros e para cumprir a legislacdo. Nesse relatorio constava, para preenchimento, a a¢ao

corretiva, o prazo, o custo e o responsavel pela alteragdo do item “nao conforme”.

De posse desses relatdrios, o empresario tomava ciéncia das condi¢gdes de seu

estabelecimento, segundo as exigéncias da legislacao.
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—Terceira visita
A terceira visita caracterizava-se como 0 momento em que O proprietario

comecava a esclarecer suas duvidas, acerca dos relatorios entregues anteriormente.

Nesta oportunidade, eram também revisados os assuntos abordados nas cartilhas 1
e 2 (material interno do Senai), bem como efetuava-se uma visita a produgdo, para observar os

trabalhos, os manipuladores e cada detalhe da elaboracdo dos alimentos.

—Quarta visita

Nesta visita eram revisados os assuntos abordados nas cartilhas 3 e 4 (material
interno do Senai) bem como fazia-se outra visita a producdo, a fim de continuar o trabalho de

observagao dos processos de produgao.

—Quinta visita

A quinta visita caracterizava-se pelo levantamento de dados para elaboragido do
manual de boas praticas de fabricagdo bem como, continuava-se o acompanhamento da
producdo para observacao dos trabalhos, dos manipuladores e de cada detalhe da elaboracao
dos alimentos. Seguia-se reunido com o proprietario para comentarios € questionamentos
quanto a informag¢des necessarias para o preenchimento e elaboragdo do manual de boas

praticas de fabricagao.

Nesta visita conversava-se também sobre o treinamento dos manipuladores, que
realizaria na propria panificadora, combinando-se como e quando efetuar o treinamento. Para
tal, verificava quantos funcionarios havia na panificadora e os dividia em grupos de,
aproximadamente, 7 manipuladores por treinamento; em seguida, fazia-se o agendamento das

datas.

—Sexta visita
Prosseguia o acompanhamento da produgdo para observar os trabalhos, os

manipuladores e cada detalhe da produgdo dos alimentos.
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— Sétima visita

Realizava-se o treinamento.

O treinamento dos manipuladores de alimentos constituia-se de uma aula, através
da exposicao dialogada, com base nas cartilhas do Senai. A duracdo era de aproximadamente

duas horas, quando se tratava dos seguintes assuntos:

- Nogdes de microbiologia de alimentos

- Microrganismos relacionados a producdo de alimentos (os deteriorantes, os tuteis, os
patogénicos, dentre outros);

- Caracteristicas gerais dos microrganismos;

- Nogdes basicas sobre doengas relacionadas e veiculadas por alimentos;

- Doengas causadas por alimentos;

- Importancia da relagdo tempo/temperatura no desenvolvimento dos microrganismos;

- Importancia da relacdo tempo/temperatura na conservagao dos alimentos;

- Intoxicagdes x infec¢oes alimentares;

- Manipulador (pessoa que lida com os alimentos) como fator de contaminagao;

- Contaminagdo cruzada.

- Nogodes bésicas sobre higiene
- Higiene pessoal, ambiental e dos alimentos;
- Importancia da correta higiene das maos e como lava-las corretamente;
- Conduta e comportamento dos colaboradores;
- Colocacao de avisos educativos;
- Manuseio dos alimentos x contaminagoes;
- Diferenca entre limpar e higienizar;
- Relagdo entre limpeza e seguranga alimentar;
- Diferenca entre os produtos utilizados para limpar e para higienizar;
- Local de trabalho x fontes de contaminagao;
- Manuseio do lixo e controle de pragas;

- Etapas para limpeza e higienizagcdo de equipamentos, pisos, paredes, dentre outros;

O horéario do treinamento era combinado, previamente, com o proprietario, que
indicava o0 momento adequado para interromper as atividades dos funcionarios, a fim de que

pudessem assistir a aula.
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A capacitacao foi realizada na propria empresa onde se solicitou que, no dia
agendado, fossem disponibilizadas cadeiras para acomodar os funcionarios em um circulo

com o palestrante.

—Oitava visita
Prosseguia-se o acompanhamento da produgdo, para observar os trabalhos, os

manipuladores e cada detalhe na elaboracdo dos alimentos.

—Nona visita

Nesta visita realizavam-se as seguintes tarefas:

1 — Exibi¢do de um rascunho do manual de boas praticas de fabricacdo — material
interno do Senai, com explicagdo que se tratava de uma ferramenta de qualidade, que continha

as seguintes informagoes referentes a panificadora:

- Campo de aplicagdo do manual;
- Identificagdo da empresa: razao social e inscri¢ao estadual;
- Nome do responsavel técnico;
- Alimentos elaborados;
- Caracteristicas do estabelecimento;
- Descrigdo quanto a:
>Higiene, manutencdo e condigdes das instalagdes, edificios, moveis,
utensilios e equipamentos;
> Manipuladores, sua saude, higiene e capacitagao profissional;
> Controle integrado de vetores e pragas urbanas;
> Controle da dgua de abastecimento;
> Manejo de residuos;
> Controle e garantia do alimento preparado;

> Armazenamento e transporte dos alimentos.

Salientava-se que, no item descri¢do da empresa, seria elaborado um texto com a
exata descricdo do estabelecimento, isto ¢, sobre as condi¢des em que a panificadora estaria

quanto aos itens avaliados no momento em que fossem concluidos os trabalhos de
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implantacao das boas praticas. A medida que o texto era redigido, colocava-se em destaque a
parte na qual a descri¢do era “ndo conforme”, assim ficava evidenciado que determinado

assunto nao fora resolvido.

2 — Apresentava-se também o rascunho dos modelos dos procedimentos
operacionais padronizados (material interno do Senai), explicando-se os detalhes deste

material, para que o proprietario tivesse uma idéia do que receberia ao final dos trabalhos.

3 — Preenchia-se o questiondrio final, semelhante ao que fora respondido na
primeira visita, com o objetivo de comparar a situagdo inicial com a final e poder avaliar

devidamente as melhorias que foram implementadas, ao longo dos meses de trabalho;
4 - A panificadora era fotografada novamente, para efeito de comparagao;

5 - Visitava-se a produgdo e suas dependéncias, a fim de realizar o ultimo
acompanhamento de fabricagdo, observando-se sempre tanto os trabalhos, quanto os

manipuladores e cada detalhe da elaboracdo dos alimentos.

Ap0s esta visita, tabulavam-se os dados do questionario final e do plano de agao
final, que serdo entregues juntamente com o manual de boas praticas de fabricacdo e os

procedimentos operacionais padronizados na ultima visita.

—Décima e ultima visita

Nesta etapa o projeto era finalizado, com a entrega dos seguintes documentos

impressos:

- Questionario final e plano de acao final;

- Manual de boas praticas de fabricacao;

- Os quatro procedimentos operacionais padronizados (controle integrado de vetores e
pragas urbanas, higienizacdo dos reservatdrios, higienizacdo das instalacdes, dos
equipamentos € dos moveis e de higiene e saude dos colaboradores);

- Declaracao de participagdo do treinamento para cada funcionério;

- Documento em que o panificador confirma estar ciente da situagdo de seu

estabelecimento, quanto a aplicagdo das BPFs, ao final dos trabalhos;
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- Um CD, para computador, com o manual de boas praticas de fabricagdo, os quatro
procedimentos operacionais padronizados, as fotografias e a copia da Resolucdo n.

216, (Apéndice 01).
Ressaltava-se ao panificador, neste ultimo encontro, que:

- Os itens ou procedimentos inconclusos quando do termo dos trabalhos deveriam ser
resolvidos com o auxilio do relatério “plano de agao final”, que continha os campos a serem
preenchidos com as agdes corretivas a serem posteriormente tomadas;

- O manual entregue precisaria ser constantemente atualizado com as alteragdes feitas no
estabelecimento apos a ultima visita para nao perder seu valor frente a vigilancia sanitaria;

- A vigilancia sanitaria ja cobrava, durante a fiscalizagdo, a necessidade do estabelecimento
dispor do manual e dos POPs devidamente preenchidos e impressos, bem como da
comprovag¢ado de que a capacitagdo dos manipuladores ¢ realizada anualmente;

- Os registros de limpeza de caixa d’agua, de treinamento dos colaboradores e do controle de

pragas, deveriam ser mantidos e organizados, para eventual fiscalizagao.

5. Apresentacio e analise dos resultados

5.1 Introducao

Para a realizagdo deste trabalho, aplicaram-se as boas praticas de fabricagao em 25
panificadoras na regido metropolitana do Recife. A fim de facilitar a compreensdo dos
resultados, serd realizada, a seguir, a subdivisdo dos dados, isto ¢é, sera descrita cada

panificadora atendida e referidos os resultados obtidos.

5.2 Analise e interpretacio dos dados

Para o melhor entendimento do trabalho, abaixo se relaciona cada panificadora
com os respectivos resultados alcangados ao longo dos trabalhos de campo de implantagcdo
das boas praticas de fabricacdo. Além de uma descri¢ao detalhada de cada caso, encontram-
se, ao final deste item, quatro graficos que elucidam a evolucdo de cada quesito avaliado:

graficos 01, 02, 03 e 04.
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- Estabelecimento 01

Localizado no bairro de Boa Viagem, em Recife. Area de atuagdo: panificago e

lancheria.

A realiza¢do de todos os trabalhos da implanta¢do do projeto foi acompanhada
pelo gerente da panificadora, o qual se reportou ao proprietario, sempre que necessario, para

resolver os problemas detectados.

Nesta empresa, o proprietdrio mostrou-se um pouco resistente as mudangas
sugeridas, alegando que fabricava paes ha décadas e ndo percebia a necessidade de fazer as

alteracdes. Implantou as BPFs apenas para estar conforme frente a vigilancia sanitéria.

Quanto aos resultados dos questionarios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obtiveram-se os seguintes resultados:

1) Edificacdes e instalacdes

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 43% em conformidade antes da
implantacdo das boas praticas de fabricagdo e de 52% apods; sendo que a pouca
variacdo deve-se ao fato de ser um estabelecimento antigo e sua estrutura fisica nao

possibilitar mudancas nas instalagdes, quanto a leiaute e fluxo de producao.
Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagdo da area de produgio;

- Separagao de materiais de limpeza;

- Reparos em paredes e teto;

- Elaboragdo das rotinas de trabalho;

- Melhoria em termos de ilumina¢ao da produgio;
- Controle da potabilidade da agua;

- Manutencoes de canos e ralos;

- Limpeza das caixas de agua;

- No treinamento dos manipuladores.



106

2) Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 61% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricagdo e de 91% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservacao dos equipamentos;

- Na seguranca dos equipamentos (protecao de correias);

- Na conservacao dos utensilios utilizados na produgao;

- Na elaboracdo de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdo dos detergentes;

- Na separagdo de area limpa e suja com a constru¢do de area para limpeza dos

equipamentos e utensilios.

3) Colaboradores e habitos higiénicos

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 63% em conformidade antes da
implantacdo das boas praticas de fabricacdo e de 56% apo6s; a involugdo do resultado
deveu-se ao fato do estabelecimento ndo haver efetuado as modificagdes sugeridas e
necessarias nos seguintes itens: adequacao dos fardamentos, a exigéncia da retirada de
qualquer tipo de adorno dos funcionarios, da conscientizagdo destes quanto a
importancia de lavar as maos e pela ndo colocacdo dos cartazes de adverténcia nas

paredes dos lavadores de maos.

4) Fluxo de producdo, matéria-prima e insumos

A panificadora obteve o indice de 60% em conformidade antes da implantacdo das
boas praticas de fabricagdo e de 62% apds; sendo que houve pouca variacdo por ser
estabelecimento antigo e ndo possibilitar mudangas em suas instalagdes. Neste caso,

itens como alteracao no fluxo e leiaute prejudicaram a implantagao.

- Estabelecimento 02

Localizado no bairro de Areias, em Recife. Area de atuagdo: panificagao.
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Todos os trabalhos foram acompanhados pelo proprio proprietario que sempre

demonstrou muito interesse pelas observacdes e andlises realizadas durante os trabalhos.

Desde logo revelou, em todas as visitas, sua vontade de aprender sobre as boas praticas de

fabricagdo, produzir alimentos seguros e adequar-se a legislagao.

Quanto aos resultados dos questionarios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final:

1)

Edificacdes e instalacdes

Neste quesito, obteve o indice de 29% em conformidade antes da implantagdo das

boas praticas de fabricacao e de 71% apos.

O estabelecimento era novo e possibilitou diversas benfeitorias.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagao e limpeza das areas de produgdo e adjacéncias;

- Colocagdo de piso adequado a legislagdo;

- Alteragdo no acesso dos sanitdrios, organizagdo destes, bem como adequacdo das
lixeiras;

- Organizagao dos vestiarios;

- Elaboragdo dos procedimentos deste item;

- Organizagao de equipes de trabalho;

- Organizagdo dos materiais de limpeza, bem como reformulagdo da maneira de
utiliza-los;

- Melhora importante na limpeza dos equipamentos e utensilios;

- Limpeza das caixas d"agua;

- Adequagdo no uso dos cestos de lixo;

- Mudangas no leiaute e fluxo de producao;

- No treinamento dos manipuladores;

- Aumento do nuimero de dependéncias para melhor distribuicdo das etapas de

producgao.
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Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ 35% em conformidade antes da implantac¢do das boas praticas de fabricagdo

e de 87% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Compra ou adequagdo dos moéveis e utensilios;

- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservacao dos equipamentos;

- Na seguranca dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;

- Na elaboragao de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagcdo dos detergentes;

- Na separagdo de 4rea limpa e suja com a constru¢do de area para limpeza dos

equipamentos e utensilios.

Colaboradores e habitos higiénicos

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 25% em conformidade antes da

implantacao das boas praticas de fabricacao e de 88% ap0s.

O aumento importante no percentual deste item deveu-se ao grande empenho do
proprietario em conscientizar os funcionarios quanto a importancia da higiene e das
boas praticas. Foram confeccionados novos fardamentos adequados a legislagdo, foi
feito o treinamento e exigiu-se a retirada de todos os adornos pessoais e a

limpeza/higiene corporal e das fardas.

Fluxo de producio, matéria-prima e insumos

A panificadora obteve o indice de 53% em conformidade antes da implantacao das
boas préaticas de fabricagdo e de 81% apos; sendo que a variagdo ocorrida ¢ devida ao

fato do estabelecimento ter realizado diversas mudancgas, como:

- Melhor conservagao dos produtos para reprocesso;

- Melhor higiene e manuseio dos alimentos;
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- Colocacao de lavador na produgao;
- Melhor higiene e limpeza de equipamentos e da produgdo em si;

- Adequacao do setor de estoque de matéria-prima.

- Estabelecimento 03

Localizado no bairro de Santo Antonio, em Recife. Area de atuagio: panificagio e

refeigoes.

Todos os trabalhos foram acompanhados pelo filho do proprietario, que

demonstrou vivo interesse pelas observagdes e analises realizadas durante os trabalhos.

Todavia, ele encontrou muita resisténcia na implantagdo das benfeitorias
sugeridas, bem como nas alteragdes que eram propostas por seu pai ser o proprietario e ainda
estar em atividade na empresa, mantendo a postura de que sempre fabricou paes e que,
antigamente, ndo havia tantas exigéncias para a fabricacdo e ndo via necessidade dessas

modifica¢des ou adaptagoes.

Resultados dos questionarios aplicados no momento inicial dos trabalhos e na fase

final:

1) Edificacdes e instalagdes

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 52% em conformidade antes da
implantagdo das boas praticas de fabricacdo e de 58% apds; sendo que a pouca
variagao ¢ devida ao fato do estabelecimento ser antigo e ndo possibilitar mudangas

em suas instalagdes, quanto a leiaute e fluxo de producio.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagao da area de produgao;

- Melhoria na limpeza e higienizac¢do da produgdo em si e dos equipamentos;
- Separacao de materiais de limpeza;

- No treinamento dos manipuladores;

- Elaboracao das rotinas de trabalho.
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2) Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 61% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricagdo e de 78% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservacao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;
- Na elaboracdo de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdo dos detergentes.

3) Colaboradores ¢ habitos higiénicos

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 63% em conformidade antes da

implantac¢ao das boas praticas de fabricacao e de 75% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Quanto ao treinamento dos funcionarios em termos de higiene;

- Quanto ao fornecimento dos equipamentos de protecao individual obrigatdrios.

4) Fluxo de producdo, matéria-prima e insumos

A panificadora obteve o indice de 54% em conformidade antes da implantacao das
boas praticas de fabricagdo e de 63% apoés; cuja variacdo deveu-se ao fato do
estabelecimento ser antigo e nao possibilitar mudancas nas instalagdes, prejudicando a

aplicacao de itens como alterag@o no fluxo e leiaute.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- No acondicionamento das embalagens utilizadas nos paes;
- Na conservacao das matérias-primas para retrabalho;
- Na higiene das instalagdes e equipamentos;

- Na organizagao dos estoques de matéria-prima.
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- Estabelecimento 04

Localizado no bairro de Agua Fria, em Recife. Area de atuagio: panificagdo e

lancheria.

Todos os trabalhos foram acompanhados pelos proprietarios (irmaos) que

demonstraram especial interesse pelas observacdes e analises realizadas.

Os proprietarios tém um perfil inovador e empreendedor, procurando melhorar as
atividades, a ponto de ja terem feito outros cursos, como os do Servigo Brasileiro de Apoio as

Micro e Pequenas Empresas (SEBRAE) e Programa de apoio a panificagdo (PROPAN)).

Buscaram, entdo, trabalhar ndo s6 as melhorias de processo, como a inovagao de

seus produtos, criando novas receitas de paes.

A panificadora ja estava em 6timas condi¢cdes em termos de processo e de higiene,

tendo-se acrescentado algumas melhorias na rotina de trabalho.

Quanto aos resultados dos questiondrios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1) Edificacdes e instalacdes

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 70% em conformidade antes da

implantacao das boas praticas de fabricacao e de 79% ap0s.
Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagao da area de producao;

- Melhoria na limpeza e higienizacdo da producdo em si e dos equipamentos;
- Separacao de materiais de limpeza;

- Adequagdo no armazenamento de residuos dentro da producao;

- Adequacao dos itens obrigatorios nos sanitarios;

- Elaboracao das rotinas de trabalho;

- No treinamento dos manipuladores;

- Desenvolvimento de equipes de trabalho.



112

2) Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 74% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricagdo e de 100% ap0s.

Foram realizadas todas melhorias sugeridas:

- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservacao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;
- Na elaboragao de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdo dos detergentes.

3) Colaboradores ¢ habitos higiénicos

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 88% em conformidade antes da

implanta¢ao das boas praticas de fabricacao e de 67% ap0s.

Neste caso, ndo se mantiveram dois itens que estavam conformes no primeiro check

list:

- Quanto ao uso de adornos por parte dos funcionarios;

- e a retirada dos cartazes da orienta¢do da correta lavagem das maos.

4) Fluxo de produ¢ao, matéria-prima ¢ insumos

A panificadora obteve o indice de 76% em conformidade antes da implantagdo das

boas praticas de fabricacdo e de 80% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na conservacdo das matérias-primas para retrabalho;
- Na higiene das instalagdes e equipamentos;

- Na organiza¢do dos estoques de matéria-prima.
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- Estabelecimento 05

Localizado no bairro de Santo Amaro, em Recife. Area de atuagio: panificagdo e

refeigoes.

Todos os trabalhos foram acompanhados pelo proprietario que demonstrou

interesse pelas observacgdes e analises realizadas.

Houve problemas para a execugdo das benfeitorias sugeridas, por ser o prédio
alugado e o dono ndo tinha interesse em fazé-las. Por este fato, o proprietario ndo conseguiu
realizar todas as agOes sugeridas, tendo-se concentrado mais nas mudangas de rotina de

limpeza, higiene, equipamentos, dentre outras.

Quanto aos resultados dos questionarios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1) Edificacdes e instalagdes

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 26% em conformidade antes da

implantacdo das boas praticas de fabricagdo e de 57% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagdo da area de producio;

- Melhorias no teto, paredes e divisdrias ¢ janelas da produgao;

- Melhoria nas condigdes de limpeza e higiene e foi realizada a adequagdo dos itens
obrigatdrios dos sanitarios;

- Melhoria na limpeza e higienizac¢ao da produc¢do em si e dos equipamentos;

- Separacao de materiais de limpeza;

- Melhorias na ilumina¢ao da producao;

- Conserto de pontos de vazamentos nos encanamentos;

- Adequacdo das lixeiras da produgao;

- No treinamento dos manipuladores;

- Elaboracao das rotinas de trabalho.
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Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 39% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricagdo e de 78% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservacao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;
- Na elaboracdo de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdo dos detergentes.

Colaboradores e habitos higiénicos

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 63% em conformidade antes da

implantagdo das boas praticas de fabricacdo e manteve os mesmos 63% apo0s.

Nao foram implantadas as seguintes melhorias sugeridas:

- Adequacao do fardamento dos funciondrios;
- Proibicdo do uso de adornos por parte dos funcionarios;

- Colocagdo de cartazes da orientagdo da correta lavagem das maos.

Fluxo de producio, matéria-prima e insumos

A panificadora obteve o indice de 39% em conformidade antes da implantagdo das
boas praticas de fabricacdo e de 54% apos; sendo que houve pouca variagcdo por se
tratar de estabelecimento antigo e ndo possibilitar mudangas nas instalagdes. Neste

caso, itens como alteragdo no fluxo e leiaute tiveram sua implantacdo comprometida.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na conservacao das matérias-primas para retrabalho;
- No preparo dos alimentos quanto a higiene;
- Na higiene das instalagdes e equipamentos;

- Na organizacao dos estoques de matéria-prima;



115

- No armazenamento dos residuos.

- Estabelecimento 06

Localizado no bairro de Campo Grande, em Recife. Area de atuagdo: panificagdo

e refeigoes.

Todos os trabalhos foram acompanhados pelos proprietarios e pelo filho do casal,

que ndo ocultaram seu grande interesse pelas observagdes e andlises realizadas.

Os proprietarios tém um perfil inovador e empreendedor, buscando melhorar suas

atividades, a ponto de ja terem feito outros cursos, como Sebrae e Propan.

Buscaram trabalhar nao s6 as melhorias de processo, mas também inovar seus

produtos, criando novas receitas de paes e comidas servidas no balcao de self-service.

A panificadora ja estava em otimas condigdes, seja em termos de processo como

de higiene, tendo sido acrescentadas algumas melhorias na rotina de trabalho.

Quanto aos resultados dos questionarios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1) Edificacdes e instalacdes

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 74% em conformidade antes da

implantacao das boas praticas de fabricagdo e de 87% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagao da area de produgao;

- Retirada de objetos em desuso tanto na parte interna como externa do
estabelecimento;

- Adequacao dos itens obrigatorios nos sanitarios;

- Melhoria na limpeza e higienizacdo da producdo em si e dos equipamentos;

- Separacao de materiais de limpeza;

- Colocagao das lampadas com prote¢do a quebra na produgao;

- Adequacao das lixeiras da producao;



2)

3)

4)

116

- Elaboracao das rotinas de trabalho;

- No treinamento dos manipuladores.

Equipamentos, movelis e utensilios

O indice ¢ de 65% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricagdo e de 96% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservacao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;
- Na elaboragao de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdo dos detergentes e no correto armazenamento destes.

Colaboradores e habitos higiénicos

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 75% em conformidade antes da

implantacdo das boas praticas de fabricagdo e de 100% ap0s.

Foram implantadas todas as melhorias sugeridas:

- Quanto a adequagdo do fardamento dos funcionarios;

- Quanto a colocacao de cartazes da orientacao da correta lavagem das maos.

Fluxo de producio, matéria-prima e insumos

A panificadora obteve o indice de 76% em conformidade antes da implantacdo das
boas praticas de fabricacao e de 83% apds; a pequena variagao decorreu do fato de ser
um estabelecimento antigo e ndo possibilitar mudangas nas instalagdes. Neste caso,

itens como alteragdo no fluxo e leiaute tiveram sua implantagao comprometida.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na conservagao das matérias-primas para retrabalho;
- No preparo dos alimentos quanto a higiene;

- Na higiene das instalagdes e equipamentos;
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- Instalacao do lavador de maos na produgao.

- Estabelecimento 07

Localizado no bairro das Gragas, em Recife. Area de atuagdo: panificago.

Todos os trabalhos foram acompanhados pelo proprietario que revelou nitido
interesse pelas observagdes e analises realizadas. O proprietario tem formagao na area de
saude, aspecto que facilitou sua compreensao dos conceitos de higiene que eram ensinados

Nnos cursos € nas visitas.

A panificadora ja estava em boas condigdes, tanto em termos de processo como

nas questoes de higiene e foram acrescentadas algumas melhorias na rotina de trabalho.

Quanto aos resultados dos questionarios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1) Edificacdes e instalagdes

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 58% em conformidade antes da

implantacdo das boas praticas de fabricagdo e de 73% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagdo da area de producio;

- Adequacdo de ralos na produgao;

- Melhoria nas condigdes de limpeza e higiene e foi realizada a adequagdo dos itens
obrigatdrios dos sanitarios;

- Melhoria na limpeza e higienizac¢ao da produc¢do em si e dos equipamentos;

- Separacao de materiais de limpeza;

- Elaboracao das rotinas de trabalho;

- No treinamento dos manipuladores.

2) Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 57% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricacao e de 91% ap0s.
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Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservacao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;
- Na elaboracao de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdao dos detergentes.

3) Colaboradores e hébitos higi€nicos

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 75% em conformidade antes da

implantacao das boas praticas de fabricagdo e também de 75% apos.

Nao foram implantadas as seguintes melhorias sugeridas:

- Quanto a adequagdo do fardamento dos funcionarios;

- Quanto a colocacao de cartazes da orientacdo da correta lavagem das maos.

4) Fluxo de produ¢ao, matéria-prima € insumos

A panificadora obteve o indice de 75% em conformidade antes da implantagdo das
boas praticas de fabricagdo e de 78% apos; sendo que a pouca variagdo ¢ devido ao
fato do estabelecimento ser antigo e ndo possibilitar mudancgas nas instalacdes. Neste

caso, itens como alteragdo no fluxo e leiaute tiveram sua implantacdo comprometida.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na conservacdo das matérias-primas para retrabalho;
- No preparo dos alimentos quanto a higiene;
- Na higiene das instalagdes e equipamentos;

- Na organizacao dos estoques de matéria-prima.

- Estabelecimento 08

Localizado no bairro de Areias, em Recife. Area de atuacdo: panificagdo.
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Todos os trabalhos foram acompanhados pela filha do proprietario que sempre

demonstrou muito interesse pelas observagdes e analises realizadas.

Todavia, houve alguma resisténcia na implantagdo do projeto, por parte do pai,

que ainda trabalha da maneira como trabalhava antigamente.

Além da panificadora ndo estar, no inicio dos trabalhos, em boas condigdes tanto
em termos de processo, como de edificacdes e higiene, foram acrescentadas poucas melhorias

em sua rotina de trabalho.

O proprietario esta elaborando um novo projeto para a panificadora, em termos de
edificagdes, a ser implantado no momento em que houver recursos. Devido a este fato,

diversas sugestdes ficaram para ser implantadas apds a obra.

Quanto aos resultados dos questiondrios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1) Edificacdes e instalagdes

Obteve o indice de 38% em conformidade antes da implantagdo das boas praticas de

fabricagdo e de 47% ap0s.

Neste caso, foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na limpeza e higienizacdo da produgdo em si e dos equipamentos;
- Separagao de materiais de limpeza;
- Elaboracao das rotinas de trabalho;

- Treinamento dos manipuladores.

2) Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 43% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricagao e de 83% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias em:

- Freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Conservagao dos equipamentos;
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- Conservagao dos utensilios utilizados na produgao;
- Elaboracao de procedimentos para este quesito;

- Controle da utilizag¢ao dos detergentes.

3) Colaboradores e hdbitos higiénicos

Neste quesito, o estabelecimento obteve o indice de 50% em conformidade antes da

implantacdo das boas praticas de fabricagdo e de 63% ap0s.

Neste caso foi possivel a seguinte melhoria:

- Quanto a adequagdo do fardamento dos funcionarios.

4) Fluxo de produ¢ao, matéria-prima € insumos

A panificadora obteve o indice de 63% em conformidade antes da implantagdo das
boas praticas de fabricagdo e de 68% apos; sendo que a pouca variacdo deveu-se ao
fato do estabelecimento ser antigo e ndo possibilitar mudancas das instalagdes. Neste

caso, nao foi possivel implementar itens como alteragao no fluxo e leiaute.
Neste caso foi possivel obter as seguintes melhorias:
- No preparo dos alimentos, quanto a higiene;

- Na higienizacao das instala¢des e equipamentos.

- Estabelecimento 09

Localizado no municipio de Abreu e Lima. Area de atuacdo: panificacdo e

refeigoes.

Todos os trabalhos foram acompanhados pela proprietaria, que demonstrou muito

interesse pelas observacdes e andlises realizadas.

No inicio, a situacdo da empresa deixava a desejar, devido a muitos problemas de

leiaute e higiene.
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A proprietaria estd elaborando um novo projeto para o estabelecimento, em
termos de edificagdes, a ser implantado quando dispuser de recursos financeiros. Devido a
este fato, diversas sugestdes ndo foram acatadas, ficando para serem implantadas apos a

realizacdo da obra.

Quanto aos resultados dos questiondrios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1) Edificacdes e instalagdes

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 42% em conformidade antes da
implantagdo das boas praticas de fabricagdo e de 57% apos, sendo possiveis as

seguintes melhorias:

- Retirada de objetos em desuso, tanto na parte interna como externa do
estabelecimento;

- Melhoria nas condi¢des de limpeza e higiene e foi realizada a adequagao dos itens
obrigatorios dos sanitarios;

- Melhoria na limpeza e higienizacdo da producdo em si e dos equipamentos;

- Separacao de materiais de limpeza;

- Melhoria no armazenamento dos residuos;

- Separagao da area suja e limpa;

- Elaboracao das rotinas de trabalho;

- No treinamento dos manipuladores.

2) Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 65% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricagdo e de 91% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- Freqiiéncia da higieniza¢do das maquinas e utensilios;
- Conservagao dos equipamentos;
- Conservagao dos utensilios utilizados na produg¢ao;

- Elaboragdo de procedimentos para este quesito;
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- Controle da utilizagcdo dos detergentes e adequagao ao uso, pelo fato de, antes, serem

usados produtos de limpeza ndo regulamentados pela saude.

3) Colaboradores e hébitos higi€nicos

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 63% em conformidade antes da

implantacao das boas praticas de fabricagdo e de 50% apos.

Houve decréscimo no percentual por ter havido, no tltimo check list, descumprimento
do fornecimento do equipamento de prote¢do individual e luvas para lidar no forno.
Outro fator que contribuiu para o decréscimo foi o fato de ndo terem sido seguidas as
sugestdes quanto ao fardamento, uso de adornos e a colocagdo de cartazes de como

lavar as maos.

4) Fluxo de producao, matéria-prima e insumos

A panificadora obteve o indice de 45% em conformidade antes da implantagdo das
boas praticas de fabricagdo e de 52% apos; sendo que a pouca variacdo deveu-se ao

fato de ndo terem sido acatadas a maioria das orientagdes nesse sentido.
Foram possiveis as seguintes melhorias:
- Na inspecao das matérias-primas no momento do recebimento;

- No armazenamento das embalagens utilizadas para paes.

- Estabelecimento 10

Localizado no bairro de Sucupira, em Jaboatio dos Guararapes. Area de atuagao:

panificagao.

Todos os trabalhos foram acompanhados pela proprietaria que sempre se

interessou pelas observacgdes e analises realizadas.

A empresa j4 estava em boas condigdes operacionais, tendo sido sugeridas

algumas alteragdes no leiaute e nas instalagoes.
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Quanto aos resultados dos questionarios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1)

2)

Edificacdes e instalacdes

Neste quesito obteve o indice de 64% em conformidade antes da implantacao das boas

praticas de fabricagdo e de 87% apos.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagao da area de produgao;

- Retirada de objetos em desuso, tanto na parte interna como externa do
estabelecimento;

- Melhores condi¢des das paredes, divisdrias e portas;

- Melhores condigdes de limpeza e higiene e adequada realizagdo dos itens
obrigatorios dos sanitarios;

- Melhoria na limpeza e higienizacdo da producdo em si e dos equipamentos e
utensilios;

- Separacgao de materiais de limpeza;

- Adequagdo da capacidade e distribui¢do das dependéncias;

- Elaboragdo das rotinas de trabalho;

- Treinamento dos manipuladores.

Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 74% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricagdo e de 100% ap0s.

Neste caso foram realizadas todas as melhorias sugeridas:

- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservacao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;
- Na elaboragao de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdo dos detergentes.
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3) Colaboradores e hébitos higiénicos

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 75% em conformidade antes da

implantagao das boas praticas de fabricacdo e de 100% apos.

Foram implantadas todas as sugestoes.

4) Fluxo de produgdo, matéria-prima e insumos

A panificadora obteve o indice de 75% em conformidade antes da implantacdo das

boas praticas de fabricacao e de 81% apos.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Instalagdo do lavador de maos na produgao.
- Na conservagao das matérias-primas para retrabalho;
- No preparo dos alimentos quanto a higiene;
- Na higiene das instalagdes e equipamentos;

- Na organiza¢do dos estoques de matéria-prima.

- Estabelecimento 11

Localizado no bairro de Casa Amarela, em Recife. Area de atuagio: panificagio.

Todos os trabalhos foram acompanhados pelo proprietario que demonstrou muito

interesse pelas observacdes e andlises realizadas.

Quanto aos questionarios aplicados no momento inicial dos trabalhos e na fase

final, obteve-se o seguinte resultado:

1) Edificacdes e instalagdes

Neste quesito a panificadora obteve o indice de 57% em conformidade antes da

implantacdo das boas praticas de fabricagdo e de 76% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:
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- Organizagao da area de producao;

- Melhorias no piso da producao;

- Retirada de objetos em desuso na parte interna do estabelecimento;

- Melhoria no leiaute da producao;

- Melhoria nas condi¢des de limpeza e higiene e foi realizada a adequacdo dos itens
obrigatorios dos sanitdrios, bem como a coloca¢ao dos cartazes de orientacdo da
correta lavagem das maos;

- Melhoria na limpeza e higienizacdo da producdo em si e dos equipamentos e
utensilios;

- Separagao de materiais de limpeza;

- Reorganizacao das dependéncias da producao;

- Elaboragdo das rotinas de trabalho;

- No treinamento dos manipuladores.

Equipamentos, moveis e utensilios

O indice foi de 57% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricacao e de 96% apos.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservacao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;
- Na elaboracao de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdao dos detergentes.

Colaboradores e habitos higiénicos

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 38% em conformidade antes da

implantacao das boas praticas de fabricagdo e de 100% apos.

Foram implantadas todas as sugestdes.
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4) Fluxo de produ¢ao, matéria-prima € insumos

A panificadora obteve o indice de 68% em conformidade antes da implantagdo das

boas praticas de fabricacdo e de 83% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Instalagdo do lavador de maos na produgao;

- Na conservacao das matérias-primas para re-trabalho;
- No preparo dos alimentos, quanto a higiene;

- Na higiene das instalagdes e equipamentos;

- Na organizagao dos estoques de matéria-prima.

- Estabelecimento 12

Localizado no bairro de Afogados, em Recife. Area de atuagdo: panificacio.

Os trabalhos foram acompanhados com adequado interesse, pela proprietaria,

pelas observagdes e analises realizadas.

O estabelecimento ¢ alugado, fator que prejudicou um pouco a implantagdo das
boas praticas quanto as sugestdes relativas as edificagdes, as instalagcdes e ao fluxo de
producdo, que demandam investimentos financeiros, que o proprietario nao se dispunha a

fazer.

Quanto aos resultados dos questionarios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1) Edificacdes e instalagdes

Obteve o indice de 40% em conformidade antes da implantagdo das boas praticas de

fabricacao e de 72% ap0s.

Foram possiveis as seguintes resultados:

- Melhor organizag¢do da area de producao;
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- Melhorias nas paredes da producao;

- Melhorias na iluminagao da producao;

- Colocagdo de telas milimetradas nas portas;

- Melhoria no leiaute da producao;

- Melhoria nas condi¢des de limpeza e higiene e foi realizada a adequacdo dos itens
obrigatorios dos sanitdrios, bem como a coloca¢ao dos cartazes de orientacdo da
correta lavagem das maos;

- Melhoria na limpeza e higienizacdo da producdo em si e dos equipamentos e
utensilios;

- Melhor separacao de materiais de limpeza;

- Reorganizacao das dependéncias da producao;

- Elaboragdo das rotinas de trabalho;

- Treinamento dos manipuladores.

Equipamentos, moveis e utensilios

O indice foi de 61% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricacdo e de 91% apos.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na freqiiéncia da higienizagdo das maquinas e utensilios;
- Na conservacao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;

- Na elaboracao de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdao dos detergentes.

Colaboradores e habitos higiénicos

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 88% em conformidade antes da

implantacao das boas praticas de fabricagdo e de 100% apos.

Foram implantadas todas as sugestdes.
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4) Fluxo de produ¢ao, matéria-prima € insumos

Obteve o indice de 75% em conformidade antes da implantagdo das boas praticas de

fabricagdo e de 81% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Instalagdo do lavador de maos na produgao;

- Na conservacao das matérias-primas para re-trabalho;

- No preparo dos alimentos quanto a higiene;

- Na colocagdo dos cartazes de orientagdo da correta lavagem das maos;
- Na higiene das instalagdes e equipamentos;

- Na organizacao dos estoques de matéria-prima.

- Estabelecimento 13

Localizado no bairro da Varzea, em Recife. Area de atuagao: panificacao.

Todos os trabalhos foram acompanhados pelo filho do proprietario que revelou

muito interesse pelas observagdes e analises realizadas.

No inicio dos trabalhos, esta panificadora ndo estava em boas condigdes em
termos de processo, edificacdes e higiene. Foram acrescentadas pouquissimas melhorias na
rotina de trabalho. Foi uma das panificadoras que menos evoluiu na implementacdo do

programa.

O proprietario estd elaborando um novo projeto de novas edificagdes para o
estabelecimento, a ser realizado no momento em que houver capital. Por isso, diversas

sugestdes nao foram acolhidas e aguardam a realizag¢ao da obra.

Quanto aos resultados dos questiondrios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:
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Edificacdes e instalacdes

A panificadora obteve o indice de 32% em conformidade antes da implantagdo das

boas praticas de fabricacdo e de 43% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Elaboragdo das rotinas de trabalho;

- Colocacao dos cestos de lixo com pedal nos sanitarios;
- Na organiza¢do do material de limpeza da produgao;

- Melhorias em termos de iluminagdo da produgao;

- No treinamento dos manipuladores.

Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 65% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricacdo e de 78% apos.

Foram possiveis melhorias nos seguintes itens:

- Elaboracao de procedimentos para este quesito;

- Controle do uso de detergentes.

Colaboradores e habitos higiénicos

Neste quesito, obteve o indice de 38% em conformidade antes da implantagdo das

boas praticas de fabricacao e de 38% ap0s.

Nao foram implantadas as melhorias sugeridas.

Fluxo de producio, matéria-prima e insumos

A panificadora obteve o indice de 56% antes e de 56% apods os trabalhos para
implantar as boas praticas de fabricagdo, sendo que a ndo varia¢do ¢ devido ao fato do
estabelecimento ser antigo e ndo possibilitar mudangas das instalagdes. Neste caso,

itens como alteragdo no fluxo e leiaute foram prejudicados.
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Nao foram implantadas as melhorias sugeridas.

- Estabelecimento 14

Localizado no bairro Centro, em Jaboatio dos Guararapes. Area de atuagio:

panificacao.

Todos os trabalhos foram acompanhados pelo proprietdrio que também

demonstrou especial interesse pelas observagdes e analises realizadas.

Quanto aos resultados dos questiondrios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1)

Edificacdes e instalacdes

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 45% em conformidade antes da

implantacao das boas praticas de fabricagdo e de 73% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagao da area de produgao;

- Adequacgdo dos ralos da producao;

- Melhorias nas portas da produgao;

- Melhoria nas janelas tanto em termos de conservagao, como por conta da colocagdo
de telas milimetradas;

- Melhoria nas condigdes de limpeza e higiene dos sanitarios, colocacdo dos cartazes
de orientacdo da correta lavagem das maos, bem como a realizagdo da adequagao dos
itens obrigatorios dos sanitarios;

- Organizagao dos vestiarios dos funcionarios;

- Melhoria na limpeza e higienizacdo da producdo em si e dos equipamentos e
utensilios;

- Separagao de materiais de limpeza;

- Reorganizacao das dependéncias da producao;

- Elaboragdo das rotinas de trabalho;

- No treinamento dos manipuladores.
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2) Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 74% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricagdo e de 91% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservacao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;
- Na elaboragao de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdo dos detergentes.

3) Colaboradores e hdbitos higiénicos

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 88% em conformidade antes da

implantacdo das boas praticas de fabricagdo e de 100% ap0s.

Foram implantadas as sugestoes:

- Colocagao dos cartazes de orientacdo da correta lavagem das maos.

4) Fluxo de produ¢ao, matéria-prima € insumos

A panificadora obteve o indice de 59% em conformidade antes da implantagdo das

boas praticas de fabricacdo e de 75% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Instalagdo do lavador de maos na produgao;
- No preparo dos alimentos quanto a higiene;
- Na higiene das instalagdes e equipamentos;
- Na organizagdo dos estoques de matéria-prima;

- Organizagao do fluxo de producao.
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- Estabelecimento 15

Localizado no bairro de Peixinhos, Recife. Area de atuagio: panificagio.

Todos os trabalhos foram acompanhados pela filha do proprietario, que externou

seu interesse pelas observagdes e analises realizadas justificando que seu pai ndo permitia

implantar as sugestdes do projeto, porque sempre fabricou paes e nunca precisou fazer as

alteragdes sugeridas.

Quanto aos resultados dos questiondrios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1)

Edificacdes e instalacdes

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 35% em conformidade antes da

implantacao das boas praticas de fabricagdo e de 77% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagao da area de produgao;

- Retirada de objetos em desuso tanto na parte interna do estabelecimento como na
externa;

- Melhorias nas portas da producao;

- Melhorias na ilumina¢do da produgao;

- Melhorias no piso e nas paredes da producao;

- Melhoria nas janelas tanto em termos de conservagdo como por conta da colocagdo
de telas milimetradas;

- Melhoria nas condigdes de limpeza e higiene dos sanitérios;

- Organizagao dos vestiarios dos funcionarios;

- Melhoria na limpeza e higienizacdo da producdo em si e dos equipamentos e
utensilios;

- Separacgao de materiais de limpeza;

- Reorganizacdo das dependéncias da producdo com melhora no leiaute e fluxo de
producao;

- Elaboracao das rotinas de trabalho;

- Trabalhos de limpeza da caixa de agua;
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- No treinamento dos manipuladores.

Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 43% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricacdo e de 91% ap6s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservacao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;

- Na elaboracao de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdo dos detergentes e na organizacao destes;

- Construcao de local para area suja (lavagem das formas e utensilios).

Colaboradores e habitos higiénicos

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 38% em conformidade antes da

implantacdo das boas praticas de fabricagdo e de 13% ap0s.

Além de ndo terem sido implantadas as sugestdes do primeiro plano de acdo, dois
itens relativos aos exames médicos obrigatdrios dos funcionarios, que estavam
conformes no primeiro check list, neste ficaram ndo conformes, pois estavam vencidos

no momento da elaboracdo do segundo check list.

Fluxo de producio, matéria-prima e insumos

A panificadora obteve o indice de 30% em conformidade antes da implantagdo das

boas praticas de fabricacdo e de 63% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- No preparo dos alimentos quanto a higiene;
- Na higiene das instalagdes e equipamentos;
- Na organiza¢do dos estoques de matéria-prima;

- Organizag¢ao do fluxo de producao.
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- Estabelecimento 16

Localizada no bairro do Cordeiro, Recife. Area de atuagdo: panificagio.

Todos os trabalhos foram acompanhados pelo proprietario que demonstrou

interesse pelas observacdes e analises realizadas.

Quanto aos resultados dos questiondrios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1

2)

Edificacdes e instalacdes

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 52% em conformidade antes da

implantacgao das boas praticas de fabricacao e de 82% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagdo da area de producio;

- Melhorias nas janelas em termos da colocagdo de telas milimetradas;

- Melhoria nas condi¢des de limpeza e higiene dos sanitarios;

- Organizagao dos vestiarios dos funcionarios;

- Melhoria na limpeza e higienizacdo da producdo em si e dos equipamentos e
utensilios;

- Separagao de materiais de limpeza;

- Elaboracao das rotinas de trabalho;

- Colocagao dos cartazes de orientacdo da maneira correta de lavar as maos;
- Trabalhos de limpeza da caixa de agua;

- Melhorias no armazenamento dos residuos dentro da producao;

- No treinamento dos manipuladores.

Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 74% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricacao e de 96% ap0s.
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Foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservagao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na produgao;
- Na elaboracdo de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdo dos detergentes e na organizagdo destes.

3) Colaboradores e hébitos higiénicos

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 38% em conformidade antes da

implantagao das boas praticas de fabricacao e de 75% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- Realizacdo dos exames obrigatérios de saude dos manipuladores bem como a
manuten¢ao dos registros destes;

- Colocacao dos cartazes de orientagdo da maneira correta de lavar as maos.

4) Fluxo de producdo, matéria-prima € insumos

A panificadora obteve o indice de 63% em conformidade antes da implantacao das

boas praticas de fabricacao e de 68% ap0s.

Foram possiveis as seguintes melhorias:

- No preparo dos alimentos quanto a higiene;
- Na higiene das instalagdes e equipamentos;
- No armazenamento de produtos avariados e vencidos para troca;

- Organizagao do fluxo de produgao.

- Estabelecimento 17

Localizado em Olinda. Area de atuagdo: panificagio e refeigdes.

Todos os trabalhos foram acompanhados pelos proprietarios (irmaos) que

demonstraram pouco interesse pelas observacdes e andlises realizadas. Além da panificadora
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nao estar, no inicio dos trabalhos, em boas condi¢des tanto em termos de processo, como de
edificacdes e higiene, foram acrescentados pouquissimas melhorias na rotina de trabalho. Foi

um dos estabelecimentos que pouco avancou na implementagdo do programa.

Quanto aos resultados dos questionarios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1) Edificacdes e instalagdes

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 40% em conformidade antes da

implantacdo das boas praticas de fabricagdo e de 43% ap0s.

Foram realizadas poucas melhorias sugeridas:

- Elaboragdo das rotinas de trabalho;
- Na organiza¢ao do material de limpeza da produgao;

- No treinamento dos manipuladores.

2) Equipamentos, méveis e utensilios

O indice ¢ de 39% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricagdo e de 43% ap0s.

Neste caso, também foram realizadas apenas algumas das melhorias sugeridas:

- Na elaboracdo de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdo dos detergentes.

3) Colaboradores e hébitos higiénicos

Neste quesito, a panificadora obteve o indice de 63% em conformidade antes da

implantagao das boas praticas de fabricacao e de 63% ap0s.

Nao foram implantadas as melhorias sugeridas.
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4) Fluxo de produ¢ao, matéria-prima € insumos

A panificadora obteve o indice de 58% em conformidade antes da implantagdo das
boas praticas de fabricagdo e de 58% apos; a ndo variagdo € atribuida ao fato do
estabelecimento ser antigo e ndo possibilitar mudangas em suas instalagdes. Neste

caso, foram prejudicados os itens para alteragdo do fluxo e do leiaute.

Nao foram implantadas as melhorias sugeridas.

- Estabelecimento 18

Localizada no bairro de Sapucaia de Dentro, em Olinda. Area de atuagao:

panificagdo.

Todos os trabalhos foram acompanhados pelo proprietdrio que demonstrou muito

interesse pelas observacdes e andlises realizadas durante os trabalhos.

Quanto aos resultados dos questiondrios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1) Edificacdes e instalacdes

Neste quesito a panificadora obteve o indice de 53% em conformidade antes da

implantacao das boas praticas de fabricacao e de 83% ap0s.
Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagao da area de producao;

- Melhorias nas janelas em termos da colocagdo de telas milimetradas;

- Melhorias nas portas e no teto em termos de conservagao;

- Melhoria nas condigdes de limpeza e higiene dos sanitarios;

- Organizagao dos vestiarios dos funcionarios;

- Melhoria na limpeza e higienizacdo da producdo em si e dos equipamentos e
utensilios;

- Separacao de materiais de limpeza;

- Elaboracao das rotinas de trabalho;
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- Trabalhos de limpeza da caixa de agua;

- Melhorias no armazenamento dos residuos dentro da producao;
- Realizacdo dos exames de potabilidade da agua da producao;

- Melhorias em termos de ventilagdo da producao;

- No treinamento dos manipuladores;

- Melhorias em termos de fluxo da producao.

Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 52% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricagdo e 70% apos.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservacao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;
- Na elaboragao de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdo dos detergentes e na organizagdo destes.

Colaboradores e habitos higiénicos

Neste quesito a panificadora obteve o indice de 63% em conformidade antes da

implantacdo das boas praticas de fabricagdo e de 88% ap0s.

Neste caso foram implantadas as seguintes melhorias sugeridas:

- Adequagdo das fardas dos manipuladores (retirada dos bolsos das camisas dos
manipuladores);
- Higiene e limpeza do uniforme bem como melhor conscientizacao sobre higiene dos

funcionarios.

Fluxo de producdo, matéria-prima € insumos

A panificadora obteve o indice de 59% em conformidade antes da implantacdao das

boas praticas de fabricacao e de 69% ap0s.
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Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- No preparo dos alimentos quanto a higiene;
- Na higiene das instalagdes e equipamentos;
- No armazenamento da matéria-prima;

- Organizagao do fluxo de produgao.

- Estabelecimento 19

Localizado no bairro de Casa Amarela, em Recife. Area de atuagio: panificagio.

Todos os trabalhos foram acompanhados pelos proprietarios (pai e filha) que

demonstraram muito interesse pelas observacdes e andlises realizadas durante os trabalhos.

Quanto aos resultados dos questionarios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1))

Edificacdes e instalacdes

Neste quesito a panificadora obteve o indice de 61% em conformidade antes da

implantacdo das boas praticas de fabricagdo e de 72% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagdo da area de producio;

- Melhorias no teto em termos de conservagao;

- Melhoria nas condi¢des de limpeza e higiene dos sanitarios;

- Melhoria na limpeza e higienizacdo da producdo em si e dos equipamentos e
utensilios;

- Separacao de materiais de limpeza;

- Elaboracao das rotinas de trabalho;

- Melhorias no armazenamento dos residuos dentro da producao;

- Melhorias em termos de ventilagdo da producao;

- No treinamento dos manipuladores.



140

2) Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 61% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricagdo e de 87% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservacao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;
- Na elaboracdo de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdo dos detergentes e na organizagdo destes.

3) Colaboradores ¢ habitos higiénicos

Neste quesito a panificadora obteve o indice de 63% em conformidade antes da

implantac¢ao das boas praticas de fabricacao e de 88% ap0s.

Neste caso foram implantadas as seguintes melhorias sugeridas:

- Colocacao dos cartazes de orientacdo da correta lavagem das maos;

- Fornecimento da luva para o forneiro; equipamento de prote¢do individual.

4) Fluxo de producdo, matéria-prima e insumos

A panificadora obteve o indice de 67% em conformidade antes da implantacao das

boas praticas de fabricacao e de 73% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- No preparo dos alimentos quanto a higiene;
- Na higiene das instalagdes e equipamentos;
- No armazenamento da matéria-prima;

- Organizagao do fluxo de produgao;

- Instalagdo do lavador de maos na producao.
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- Estabelecimento 20

Localizado no bairro da Varzea, em Recife. Area de atuacdo: panificacao.

Todos os trabalhos foram acompanhados pelos proprietarios (irmdos) que

demonstraram muito interesse pelas observagdes e analises realizadas durante os trabalhos.

Quanto aos resultados dos questiondrios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1)

2)

Edificacdes e instalacdes

Neste quesito a panificadora obteve o indice de 67% em conformidade antes da

implantacgao das boas praticas de fabricacao e de 84% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagdo da area de produgio;

- Melhorias no piso em termos de conservagao;

- Melhoria nas condigdes de limpeza e higiene dos sanitarios;

- Melhoria na limpeza e higienizacdo da producdo em si e dos equipamentos e
utensilios;

- Separagao de materiais de limpeza;

- Elaboracao das rotinas de trabalho;

- Melhorias no armazenamento dos residuos dentro da producao;

- No treinamento dos manipuladores.

Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 65% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricacdo e de 91% ap6s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;
- Na conservacao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;
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- Na elaboragao de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdo dos detergentes e na organizagao destes.

3) Colaboradores e hébitos higi€nicos

Neste quesito a panificadora obteve o indice de 88% em conformidade antes da

implantacao das boas praticas de fabricagdo e de 88% apos.

Neste caso ndo foi implantada a melhoria sugerida:

- Colocagao dos cartazes de orientacdo da correta lavagem das maos.

4) Fluxo de producao, matéria-prima e insumos

A panificadora obteve o indice de 78% em conformidade antes da implantacao das

boas praticas de fabricacao e de 81% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- No preparo dos alimentos quanto a higiene;
- Na higiene das instalagdes e equipamentos;
- No armazenamento da matéria-prima;

- Organizagao do fluxo de produgao.

- Estabelecimento 21

Localizado no bairro de Imbiribeira, em Recife. Area de atuagdo: panificagdo e

lanches.

Todos os trabalhos foram acompanhados pelos proprietarios (irmdos e pais) que

demonstraram muito interesse pelas observagdes e andlises realizadas durante os trabalhos.

Quanto aos resultados dos questiondrios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:
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Edificacdes e instalacdes

Neste quesito a panificadora obteve o indice de 58% em conformidade antes da

implantagao das boas praticas de fabricacao e de 80% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagdo da area de produgio;

- Melhorias no piso em termos de conservagao;

- Melhoria nas condigdes de limpeza e higiene dos sanitarios;

- Melhoria na limpeza e higienizacdo da producdo em si e dos equipamentos e
utensilios;

- Separagao de materiais de limpeza;

- Elaboracao das rotinas de trabalho;

- No controle da potabilidade da agua;

- Melhorias no armazenamento dos residuos dentro da producao;

- No treinamento dos manipuladores.

Equipamentos, movelis e utensilios

O indice ¢ de 48% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricagdo e de 83% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservacao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;
- Na elaboragao de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdo dos detergentes e na organizagdo destes.

Colaboradores e habitos higiénicos

Neste quesito a panificadora obteve o indice de 88% em conformidade antes da

implantacdo das boas praticas de fabricagdo e de 100% ap0s.
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Neste caso foi implantada a melhoria sugerida:

- Colocagao dos cartazes de orientacdo da correta lavagem das maos.

4) Fluxo de producao, matéria-prima € insumos

A panificadora obteve o indice de 64% em conformidade antes da implantagdo das

boas praticas de fabricacdo e de 67% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- No preparo dos alimentos quanto a higiene;
- Na higiene das instalagdes e equipamentos;
- No armazenamento da matéria-prima;

- Organizagao do fluxo de producao.

- Estabelecimento 22

Localizado no bairro de Imbiribeira, em Recife. Area de atuagdo: panificagdo e

lanches.

Todos os trabalhos foram acompanhados pelos proprietarios (mae e filho) que

demonstraram muito interesse pelas observacdes e analises realizadas durante os trabalhos.

Quanto aos resultados dos questiondrios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1) Edificacdes e instalacdes

Neste quesito a panificadora obteve o indice de 78% em conformidade antes da

implantac¢ao das boas praticas de fabricacao e de 97% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagao da area de producao;

- Melhoria nas condigdes das janelas da producao;
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- Melhoria na limpeza e higienizacdo da produgdo em si e dos equipamentos e
utensilios;

- Separacgao de materiais de limpeza;

- Elaboragdo das rotinas de trabalho;

- Melhorias no armazenamento dos residuos dentro da producio;

- No treinamento dos manipuladores.

Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 70% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricagdo e de 100% ap0s.

Neste caso foram implantadas todas as melhorias sugeridas:

- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservacao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;
- Na elaboragao de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdo dos detergentes e na organizagdo destes.

Colaboradores e habitos higiénicos

Neste quesito a panificadora obteve o indice de 88% em conformidade antes da

implantacdo das boas praticas de fabricagdo e de 100% ap0s.

Neste caso foi implantada a melhoria sugerida:

- Colocagao dos cartazes de orientacdo da correta lavagem das maos.

Fluxo de producdo, matéria-prima e insumos

A panificadora obteve o indice de 82% em conformidade antes da implantagdo das

boas praticas de fabricacdo e de 85% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- No preparo dos alimentos quanto a higiene;

- Na higiene das instalagdes e equipamentos;
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- No armazenamento da matéria-prima;
- Instalacao do lavador de maos na produgao;

- Organizagao do fluxo de produgao.

- Estabelecimento 23

Localizado no bairro de Casa Amarela, em Recife. Area de atuagio: panificagio.

Todos os trabalhos foram acompanhados pelos proprietarios (pais e filho) que

demonstraram bastante interesse pelas observagdes e andlises realizadas durante os trabalhos.

Quanto aos resultados dos questionarios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1))

2)

Edificacdes e instalacdes

Neste quesito a panificadora obteve o indice de 41% em conformidade antes da

implantacdo das boas praticas de fabricagdo e de 79% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagdo da area de produgio;

- Melhoria nas condigdes das janelas, pisos e paredes da produgao;

- Melhoria na limpeza e higienizacdo da produgdo em si e dos equipamentos e
utensilios;

- Separacao de materiais de limpeza;

- Elaboragdo das rotinas de trabalho;

- Melhorias no leiaute e no fluxo da produgao;

- Melhorias no armazenamento dos residuos dentro da producao;

- No treinamento dos manipuladores.

Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 43% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricagdo e de 91% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:
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- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservacao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;
- Na elaboragao de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdo dos detergentes e na organizagdo destes.

3) Colaboradores e hébitos higiénicos

Neste quesito a panificadora obteve o indice de 50% em conformidade antes da

implantacdo das boas praticas de fabricagdo e de 63% ap0s.

Neste caso foi implantada apenas uma das melhorias sugeridas:

- Colocagao dos cartazes de orientacdo da correta lavagem das maos.

4) Fluxo de produ¢ao, matéria-prima ¢ insumos

A panificadora obteve o indice de 53% em conformidade antes da implantagdo das

boas praticas de fabricacdo e de 78% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- No preparo dos alimentos quanto a higiene;
- Na higiene das instalagdes e equipamentos;
- No armazenamento da matéria-prima;

- Organizag¢ao do fluxo de producao.

- Estabelecimento 24

Localizado no bairro de Jardim S3o Paulo, em Recife. Area de atuacio:

panificacdo, refeicdes e lanches.

Todos os trabalhos foram acompanhados por uma funciondria, escolhida pelo
proprietario, que demonstrou pouco interesse pelas observacdes e analises realizadas durante

os trabalhos.
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Quanto aos resultados dos questionarios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1)

2)

3)

4)

Edificacdes e instalacdes

Neste quesito a panificadora obteve pouca variagdo no indice, tendo sido de 54% em

conformidade antes da implantagdo das boas praticas de fabricacdo e de 56% apds.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagao da area de produgao;
- Elaboragdo das rotinas de trabalho;
- Colocagao dos cartazes de orientagdo da maneira correta da lavagem das maos;

- No treinamento dos manipuladores.

Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 61% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricagdo e de 61% ap0s.

Neste caso ndo houve a implantagdo das sugestdes, tendo sido apenas formulados os

procedimentos de trabalho.

Colaboradores e habitos higiénicos

Neste quesito a panificadora obteve o indice de 88% em conformidade antes da

implantacgao das boas praticas de fabricacao e de 100% apos.

Neste caso foram implantadas todas as melhorias sugeridas.

Fluxo de producio, matéria-prima e insumos

A panificadora obteve o indice de 76% em conformidade antes da implantacdao das

boas praticas de fabricacao e de 55% apos.

Neste caso ndo foram realizadas as melhorias sugeridas e houve um decréscimo em

determinados itens quando comparado o inicio ¢ o final dos trabalhos:
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- No preparo dos alimentos quanto a higiene;
- Na higiene das instalagdes e equipamentos;
- No armazenamento da matéria-prima;

- Organizag¢ao do fluxo de producao.

- Estabelecimento 25

Localizado no bairro de San Martin, em Recife. Area de atuagio: panificagio.

Todos os trabalhos foram acompanhados pelo proprietario que demonstrou muito

interesse pelas observacdes e andlises realizadas durante os trabalhos.

A padaria ja se encontrava em boas condi¢des operacionais precisando apenas de

pequenas contribui¢des em termos de organizagdo dos objetos, maquinas e matérias-primas.

Quanto aos resultados dos questiondrios aplicados no momento inicial dos

trabalhos e na fase final, obteve-se:

1) Edificacdes e instalagdes

Neste quesito a panificadora obteve o indice de 59% em conformidade antes da

implantagao das boas praticas de fabricacao e de 93% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- Organizagdo da area de produgio;
- Elaboracao das rotinas de trabalho;
- Colocacgao dos cartazes de orientacdo da maneira correta da lavagem das maos;

- No treinamento dos manipuladores.

2) Equipamentos, moveis e utensilios

O indice ¢ de 83% em conformidade antes da implantacdo das boas praticas de

fabricagdo e de 96% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:
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- Na freqiiéncia da higiene das maquinas e utensilios;

- Na conservacao dos equipamentos;

- Na conservacao dos utensilios utilizados na producao;
- Na elaboracdo de procedimentos para este quesito;

- No controle da utilizagdo dos detergentes e na organizagdo destes.

3) Colaboradores ¢ habitos higiénicos

Neste quesito a panificadora obteve o indice de 75% em conformidade antes da

implantac¢ao das boas praticas de fabricacao e de 100% apos.

Neste caso foram implantadas todas as melhorias sugeridas quanto ao fardamento dos

funciondrios e a colocacdo dos cartazes de correta higiene das maos.

4) Fluxo de produ¢ao, matéria-prima e insumos

A panificadora obteve o indice de 56% em conformidade antes da implantagdo das

boas praticas de fabricacdo e de 81% ap0s.

Neste caso foram possiveis as seguintes melhorias:

- No preparo dos alimentos quanto a higiene;

- Na higiene das instalagdes e equipamentos;

- No correto armazenamento da matéria-prima;

- Organizagdo do fluxo de producao;

- Na identificag@o dos produtos rejeitados e encaminhados para troca;

- Na instalagdo de lavador de maos na produgao.

Abaixo apresentam-se os graficos com a representacdo visual da evolucdo das

panificadoras em cada um dos quatro topicos analisados:
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Grafico 01 — Evolugao da Implantacao das BPFs no critério edifica¢des e instalagdes
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Grafico 02 — Evolugéo da Implantacdo das BPFs no critério equipamentos, moveis e utensilios
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Grafico 03 — Evolugao da Implantacao das BPFs no critério colaboradores e habitos higiénicos

Colaboradores e Habitos Higiénicos
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Grafico 04 — Evolugdo da Implantacao das BPFs no critério fluxo de produ¢ao ¢ matéria-
prima
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5.3 Resultados e Discussoes

Durante o estudo observou-se que:

- Dentre as padarias atendidas, 100% produziam paes empiricamente, isto &,

sem auxilio de técnicas e ferramentas de qualidade;

- Apenas 8% dos estabelecimentos atendidos, portanto, duas panificadoras,
trabalhavam no desenvolvimento de novos produtos como: paes com redugdo
de sal e agucar, paes integrais, dentre outros tipos. O restante, 92%, produzia

apenas os paes basicos, como o tipo francés;

- Das panificadoras atendidas, 56% possuiam loja de conveniéncia, oferecendo

outros produtos alimenticios elaborados por terceiros;

- Nenhuma panificadora possuia sistema de informatizacdo da produgdo em

operagdo; apenas duas estavam com a instalacdo em andamento;

- Nos estabelecimentos trabalhados, 100% dos proprietarios e/ou gerentes

desconheciam a Resolugao n.216:2004;

- Das panificadoras atendidas, 100% eram empresas familiares;

- Quanto aos exames médicos de saude (obrigatorios) dos funcionarios, 100%

realizavam conforme a legislacao;

- Quanto aos estabelecimentos, 56% possuiam suas instalagdes em prédios

antigos de dificil adequagdo as exigéncias da legislagao vigente.

Em relagdo aos objetivos do trabalho:

- Objetivo Geral: Descrever a contribuicdo das boas praticas de fabricacdo, aliadas ao
treinamento dos manipuladores de alimentos, no aumento da produtividade e na redugdo das

perdas em panificadoras na regido metropolitana do Recife.

Para ilustrar o desempenho da ferramenta, apresenta-se o seguinte grafico (Grafico 05):
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Grafico 05 — Evolugao Geral da Implantacdo das BPFs
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Observa-se pelo grafico que todos os quatro aspectos gerais avaliados tiveram

incremento do percentual de itens em conformidade com a resolu¢ao n.216:2004:

a)

b)

Edificagdes e Instalagdes: o incremento foi de 39,2%, observando-se que as
panificadoras com instalacdes mais antigas tiveram maior dificuldade na
adequagdo desse critério, devido ao alto custo das reformas necessarias,
bem como outros problemas, como aquelas que estdo instaladas em
imoveis alugados, quando o proprietario ndo tem interesse em promover as
benfeitorias exigidas;

Equipamentos, Moveis e Utensilios: o incremento observado foi de 45,8%,
o maior indice de melhoria, atribuindo-se a isso a maior simplicidade de
adaptacao, através de procedimentos de limpeza, adequacao ou substituigao
de bancadas e equipamentos, rotinas de limpeza e sanitizacdo, entre outros;
Colaboradores e Habitos Higiénicos: 20% de aumento, indice mais baixo
notadamente pela maior dificuldade na alteracdo de habitos e posturas

pessoais dos colaboradores, pelo seu limitado acesso a informacao e baixa
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consciéncia da importdncia de suas agdes nos resultados do
estabelecimento;

d) Fluxo de Producdo, Matéria-Prima e Insumos: percebe-se uma evolucao de
apenas 14,5%, a menor evolugdo entre os quatro aspectos, sendo possivel
afirmar que este item, além de, como o anterior, exigir mudanga nos
habitos dos funciondrios e proprietarios, requer também alteragdes no
leiaute e nas instalagdes, entdo além da resisténcia natural das pessoas as
mudangas, muitas vezes a adequagdo demanda investimento, o que nem

sempre € possivel.

Com os graficos gerados a partir dos dados coletados nos dois check list
aplicados, antes e apos a implantacdo das BPFs, ficou evidente que a utilizacdo desta
ferramenta contribuiu para adequacao do estabelecimento a legislagao vigente, pelo fato de ter
havido acréscimo nos itens classificados como conformes no final dos trabalhos quando
comparado com o inicio dos trabalhos. Quanto ao quesito treinamento dos manipuladores,
este também tem relagdo com a melhoria dos resultados, pois contribui muito para a adequada
atuacdo do desempenho dos funcionarios. Bem treinados, eles melhoram a execugdo das
diversas atividades no ambito da panificadora, reduzindo perdas e por conseqiiéncia,

aumentando a produtividade.

Nos trabalhos de campo, a metodologia utilizada - questionérios - teve vital
importancia para o levantamento dos dados para anélise. O método utilizado na implantagao
da ferramenta BPF foi extremamente eficiente para obter os dados pertinentes a esta pesquisa
que identificaram os pontos criticos dos estabelecimentos e possibilitar tragar planos de agdo

adequados e efetivar as melhorias.
Quanto aos objetivos especificos da pesquisa:

- Objetivo Especifico 01: Descrever o processo de implantagdo das boas praticas

de fabricagcdo, em 25 panificadoras tendo, cada estabelecimento, recebido no minimo dez

visitas.

As visitas foram detalhadamente explicadas e constam no item metodologia deste

trabalho.
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- Objetivo Especifico 02: Aplicar o questiondrio inicial (conhecer a situagao das

panificadoras), capacitar os colaboradores, descrever as dificuldades encontradas na
implantacdo das boas praticas de fabricagdo e aplicar o questionario final (conhecer e

descrever a situacdo das panificadoras apds a implantacdo das boas praticas).

O questionario inicial e o final foram preenchidos com informacgdes obtidas
durante as observagdes realizadas nas visitas e também com base em perguntas feitas ao
proprietario ou administrador. Respondidas, foram inseridas no programa de computador do
Senai e, em seguida, imprimiram-se os relatorios especificos desta etapa. Vale ressaltar que

todos os relatorios utilizados na pesquisa fazem parte do material interno do Senai.

A descricdo das caracteristicas de cada estabelecimento e das dificuldades
encontradas para implantar as boas praticas de fabricagdo, consta no item 5.3 deste trabalho,

intitulado resultados e discussoes.

Registra-se que na maioria das panificadoras houve resisténcia quanto a
implantacdo das BPFs; o proprietario ou administrador alegava que estava implantando para
atender a exigéncia da vigilancia sanitaria e ndo por que considerava necessario. A maioria
focava sua alegacdo ao fato de que as panificadoras clandestinas ndo sdo autuadas. Assim, por
ndo pagarem impostos nem estarem sujeitos a atuacdo da vigildncia sanitdria, a presenga
desses estabelecimentos ilegais, que ocorre de forma extensiva, prejudica o mercado de
panificagdo. Finalmente, ainda alegam que, quem paga os tributos regularmente e cumpre

com as exigéncias da vigilancia sanitaria tem uma margem de lucro muito pequena.

As panificadoras em que o proprietario participou ativamente na implantagao,
mostrando acreditar na importancia da ferramenta, tiveram os melhores resultados em termos
de itens conformes. Por conseqiiéncia, sdo as que mais se ajustaram aos requisitos da

legislagdo vigente.

- Objetivo Especifico 03: Discutir os resultados dessas averiguagdes e verificagdes

(questiondrios) estabelecendo comparacdo entre as duas situagdes: antes € o apds o

treinamento dos manipuladores, com a implanta¢ao das BPFs.

Os graficos numeros 01, 02, 03 e 04 elaborados com base nos resultados da
implantacdo mostram a situacdo de cada estabelecimento antes e apos a adocao das BPFs e do

treinamento dos funcionarios. Em praticamente todas as padarias — 23 do total de 25 — houve
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melhora do niumero de itens conformes em todos os quesitos avaliados. Duas delas tiveram
resultados inferiores no segundo questionario, uma por nado ter renovado os exames médicos
obrigatdrios dos funciondrios e a outra devido a piora no quesito higiene de equipamentos.
Portanto, ¢ evidente a eficacia da ferramenta BPF aliado ao treinamento dos manipuladores,
sendo que, com base nesses resultados, comprova-se que a implantacdo dessa ferramenta

auxilia os estabelecimentos produtores de alimentos a se adequarem a legislacao, bem como a

melhorar seu processo produtivo.

- Objetivo Especifico 04: Descrever a primeira avaliagao, feita de forma subjetiva,

no momento do primeiro encontro na panificadora.

No item 5.3 deste trabalho - resultados e discussdes - ¢ feita a avaliagdo subjetiva

das caracteristicas de cada estabelecimento e sao mencionadas as dificuldades encontradas na

implantacao das Boas Praticas de Fabricacdo.

A titulo de comparacdo, para finalizacdo da andlise dos resultados obtidos na

implantacdo das Boas Praticas de Fabricagdo, demonstra-se, na Tabela 01, abaixo, uma

comparag¢do entre a fase inicial e final dos trabalhos.

Tabela 01: Resultados do levantamento efetuado ANTES e APOS as atividades de campo

Antes da implantacio das BPFs

Apos a implantacio das BPFs

Todas as padarias, isto ¢, 100%, ndo aplicavam
as boas praticas de fabricacdo; ndo possuiam o

respectivo manual nem conheciam  os

procedimentos  operacionais  padronizados

exigidos pela legislacao.

Todas as padarias, isto €, 100%, aplicavam as
boas praticas de fabricagdo; possuiam o
conheciam  o0s

respectivo  manual e

procedimentos operacionais padronizados

exigidos pela legislacdo.

Das padarias atendidas, 76,2% possuiam

contrato com empresa de controle de pragas,

que ¢ obrigatorio pela legislacao.

Das padarias atendidas, 95,2% possuiam
contrato com empresa de controle de pragas,

como exige a legislacao.

Das padarias atendidas, 24% estavam em boas

condig¢des higiénico-sanitarias.

Das padarias atendidas, 80% estavam em

boas condi¢des higi€nico-sanitarias.

Quanto aos funcionarios, 100% nao tinham

treinamento quanto as BPFs.

Quanto aos funcionarios, 100% receberam
treinamento apds os trabalhos de implantacao

das BPFs.

Continua
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Antes da implantacio das BPFs

Apos a implantacio das BPFs

Das panificadoras atendidas, 100% ndo | Das  panificadoras  atendidas,  100%
realizavam o correto manejo dos residuos. realizavam-no corretamente.
Dos estabelecimentos atendidos, 51% estavam | Dos  estabelecimentos  atendidos, 71%

em conformidade no quesito edificagdes e

instalagoes.

estavam em conformidade a este quesito.

Dos estabelecimentos atendidos, 59% estavam
em conformidade no quesito equipamentos,

moveis e utensilios.

Dos estabelecimentos atendidos, 86%

estavam em conformidade neste quesito.

Das padarias atendidas, 65% estavam em
conformidade no quesito colaborador e héabitos

higiénicos.

Das padarias atendidas, 78% estavam em
conformidade no quesito colaborador e

habitos higiénicos.

No quesito fluxo de producdo, matéria-prima e

insumos, 62% estavam em conformidade.

No quesito fluxo de produ¢do, matéria-prima

e insumos, 71% estavam em conformidade.

Com esta comparagdo fica evidente a eficdcia dos trabalhos de implantacdo das

boas praticas de fabricacdo nas Panificadoras na Regido Metropolitana do Recife.

6. Conclusoes

Ao término do estudo de campo, com a implantacdo das Boas Praticas de Fabricacgdo, foi

possivel alcangar os seguintes resultados:

* Adequar os estabelecimentos a legislagao vigente;

* Reduzir as perdas;
* Aumentar a produtividade;

e Reduzir a rotatividade de funcionarios;

* Garantir a producdo de alimentos seguros;

» Verificar que a utilizacdo dos questionarios facilitou o levantamento dos dados para o

estudo de campo.

E importante salientar que:
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* As padarias mais bem sucedidas nos trabalhos foram aquelas que o proprietario se

engajou no projeto, isto €, os que participaram ativamente nos trabalhos;

* Houve, em alguns casos, dificuldade de aceitacdao nas alteragdes sugeridas, por parte

dos proprietarios. Notoriamente houve resisténcia dos proprietarios mais tradicionais;

* E necessario proporcionar mais encontros de capacitacdo dos funcionarios ao longo do
ano, visto que os aspectos culturais e de postura dos mesmos sao os mais dificeis de

obtencdo de resultados, pela questdo de mudanga de habitos;

* Notou-se que diversas padarias nao realizaram as benfeitorias sugeridas pela
implantacdo para se adequarem a legislagdo vigente devido ao alto custo dos
investimentos, por isto, fica claro a necessidade de haver um maior engajamento do
governo e da Vigilancia Sanitaria no sentido de parcerias com liberagdo de verbas para
que os estabelecimentos possam realizar as exigéncias solicitadas pelos o6rgaos

atuantes.

7. Recomendacoes para trabalhos futuros

Como recomendacao para trabalhos futuros sugere-se:

1 — Agregar, no estudo de campo, outras ferramentas de qualidade as Boas Praticas de
Fabricacao a fim de obter melhores resultados na analise da relagdao entre essas ferramentas e
da reducdo de perdas/aumento da produtividade na producdo de alimentos. As seguintes

ferramentas podem ser agregadas:

- A técnica Tempestade de Idéias (brainstorming) entre os funcionarios para obter

informagdes acerca da percepcao destes frente as rotinas operacionais do estabelecimento;

- O diagrama de Ishikawa, visando a melhor visualizagdo das possiveis causas de problemas e

concentrar a atencao sobre elas;

- A ferramenta 5S visto que a mesma pode auxiliar na percepc¢ao da importancia, por parte dos

funciondrios, e na implantacdo das BPFs;



160

- O fluxograma de processo, que mostra todas as etapas produtivas, auxiliando-se a identificar

o fluxo ideal de producdo, eliminando-se desvios e com isto, reduzindo-se perdas.

2 - Utilizar os recursos laboratoriais como as analises microbioldgicas, como swab e
contagem de microrganismos, para realizar a comprovagao efetiva da reducao da quantidade
de microrganismos apos o uso de sanitizantes nas maos dos manipuladores, nas superficies e

bancadas, bem como nos equipamentos.
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