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RESUMO

O objetivo deste trabalho foi realizar as atividades de estagio supervisionado em um
laticinio no municipio de Salgueiro — PE. O estagio foi realizado na fabrica de Bebida
Lactea Q' Sabor ®, localizada na Rua Manaus, n°® 100. Av. Maceid, Bairro Nossa
senhora das Gracas, Salgueiro — PE. O trabalho foi realizado no periodo de
04/02/2014 a 26/04/2014, totalizando 200 horas de estagio, sob a orientacéao
profissional da Professora Cristiane Ayala de Oliveira Ledes e supervisionado pelo
proprietario do estabelecimento o senhor Antonio Gilberto de Lima, sendo este
requisito parcial para obtencdo do titulo de Tecndlogo em Alimentos. O estudo foi
realizado em seis etapas principais: 12 etapa - Acompanhamento do processamento
da bebida lactea; 22 etapa — Aplicacdo da lista de verificagdo (Check List) para
analisar as condicdes da fabrica; 3* etapa- Elaboracdo dos Procedimentos
Operacionais Padronizados (POP’s); 42 etapa- Treinamento sobre higienizagdo das
maos e palestra sobre higiene do manipulador; 52 etapa- Elaboracdo do plano de
acao e 62 etapa- Elaboracdo do Manual de Boas Praticas da empresa. Observou-se
que a maior parte dos funcionarios ndo tinha conhecimento sobre a existéncia de
procedimentos operacionais padrdo, mas ap0s treinamento considerou importante o
seu seguimento. Diante dos resultados encontrados € importante ressaltar que além
de outros objetivos, o POP realmente esclarece duvidas, assim como a educacgao
continuada e, por isso, had necessidade de treinamento especifico sobre a sua
utilizacdo. Nao € desejada a realizacdo instantéanea de técnicas, porém, aliar o saber
ao fazer, mesmo diante de acdes consideradas simples. O treinamento e
comprometimento de todos os envolvidos na fabricagdo, principalmente a
administracdo, € uma das condi¢des basicas para o0 sucesso da implantacdo dessas

ferramentas.

Palavras-chave: laticinio. qualidade. bebida lactea.



ABSTRACT

The objective of this work was to carry out supervised training activities in a dairy in
the city of Salgueiro - PE. The stage was held at the Q 'Sabor ® Milk Beverage
factory, located at Rua Manaus, no. 100. Av. Macei6, Bairro Nossa Senhora das
Gracgas, Salgueiro - PE. The work was carried out from 04/02/2014 to 04/26/2014,
totaling 200 hours of internship, under the professional guidance of Professor
Cristiane Ayala de Oliveira Ledes and supervised by the owner of the establishment,
Mr. Antonio Gilberto de Lima. this partial requirement to obtain the title of Food
Technologist. The study was carried out in six main stages: 1st stage - Follow-up of
milk beverage processing; Step 2 - Check list application to analyze the factory
conditions; Step 3 - Preparation of Standard Operating Procedures (POPSs); Step 4 -
Training on hand hygiene and lecture on hygiene of the manipulator; Step 5 -
Preparation of the action plan and step 6 - Elaboration of the Manual of Good
Practices of the company. It was noted that most staff were unaware of the existence
of standard operating procedures, but after training considered it important to follow
up. In view of the results found, it is important to emphasize that in addition to other
objectives, the POP really clarifies doubts as well as continuing education and,
therefore, there is a need for specific training on its use. The instant realization of
techniques is not desired, but ally the knowledge in doing, even in the face of actions
considered simple. The training and commitment of all involved in the manufacturing,
especially the administration, is one of the basic conditions for the success of the
implementation of these tools.

Keywords: dairy. quality. Dairy beverage.



LISTA DE FIGURAS

Figura 1: Fluxograma de elaboracao do iogurte adotado pelo laticinio Q’'Sabor...... 14

Figura 2: procedimento de lavagem das MAOS .........ccceecverereerieieeceseeeesre e ne e 18



LISTA DE GRAFICOS

Gréfico 1: indices de conformidades do estabelecimento estudado ..........ccccoue........ 16

Gréfico 2: Resultado da verificacdo de BPF em relagédo as ndo conformidades..... 16



LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS

ANVISA — Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria

DTA — Doenca Transmitida por Alimentos

IN — Instru¢do Normativa

BPF — Boas Préticas de fabricacao

RBQL - Rede Brasileira de Laboratérios de Controle de

Qualidade do Leite

RDC - Resolugéo da Diretoria Colegiada



SUMARIO

1. INTRODUGAO.......ocotiiieeeeee ettt ettt ettt st sre e 4
2. IDENTIFICACAO DO CAMPO DE ESTAGIO......ccoveeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 6
3. FUNDAMENTACAO TEORICA ......coeeieeeeeeeeeeeeeee e, 7
TR0 O B I | = PSRRI 7
3.2. Producéo de Leite N0 Brasil ...........cccoiiiieiiiiiiiiiii e 8
3.3. Producao de Leite NO NOIrdeSte .......ccevieeiiiiiiiiiiiie e e e 8
3.4. Derivados de Leite — Bebida Lactea..........ccccccvvvvvvvviiieieiiieiiiiiiiieieeeee, 9
3.5 Ferramentas da qualidade.............cccccovviiiiiiiiiiiiii 10
3.6 Procedimentos Operacionais Padronizados (POP).........cccceeeveeeieeennn, 11
4. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS ...ttt 11
5. RESULTADOS E DISCUSSAOQ .......ooeeeeeeeeee oo 13
5.1 Acompanhamento do processamento da bebida lactea;.................... 13

5.2 Aplicacéo de Check-List para verificacdo das condicdes da fabrica ...15

5.3 Elaboracao dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POP’s)17

5.3.1 Higiene das méos dos Manipuladores ..........ccccccvvvvveiviiiiiineieenennn. 17
5.3.2 Solugéo Para Limpeza Das BOtas...........ccoevvveveviieiiiiiiiiiiiiieeieeeee, 19
5.3.3 Preparo da solucdo clorada para barreira de higienizacdo das
o] = 1P 19
5.3.4 Limpeza e higienizacdo das botas .............ccccceeeeiiieiiiiiiiiicine e, 20
5.3.5 Limpeza e higienizagdo da Caixa D'agua ............ccccuvvveeeeeeeeennnne 21
5.3.6 Limpeza e higienizag&o da logurteira........cccccvveveeeiiiiiiieiieienenennnnn. 21
5.3.7 Limpeza e higienizacao do liquidificador industrial........................ 22
5.3.8 Programa de recolhimento de alimentos...............ccccceeeveiiiiiineenens 23

5.3.9 Limpeza e higienizagdo da maquina de envase de bebida lactea 23

5.3.10 Limpeza e higienizag&o do piso da area de produgao ................ 24
5.3.11 Limpeza e higienizagdo dos utensilios.........cccccvvvvveveiviiiiieeennnnn. 25
5.3.12 Limpeza e higienizagd0 dos Sanitarios.........ccccccvvvvvvevevieeeeeeeeennnn. 25
5.3.13 Manejo de reSidUOS. ........ccceviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeee e 26
5.3.14 Limpeza e higienizacdo da Camara Frid...........ccccceevvevvvvninnennennn. 26

5.4 Treinamento com os manipuladores de alimentos e elaboragcdo do
PlANO 8 GCEO ... .o 28

5.5 Elaboracdo do Manual de Boas PratiCas............c.ooceevevevvvviiiiieeeneeennnns 29



6.
7.

CONCLUSAO

REFERENCIAS ... ettt e,



1. INTRODUCAO

As mudancas que vém ocorrendo no ambito alimenticio em todo o mundo
proporcionaram o crescimento do setor no Brasil, tornando-o de grande
representatividade na economia nacional. Por outro lado existe uma grande
preocupacao neste segmento com relacdo as enfermidades que podem ocorrer pelo
consumo de alimentos contaminados, pois os dados epidemiolégicos mostram que,
mesmo com 0 avango da tecnologia, as doengas transmitidas por alimentos (DTA)
estdo aumentando consideravelmente (MINISTERIO DA SAUDE, 2017).

A importancia da ciéncia e da tecnologia de alimentos na melhoria da
qualidade de vida do ser humano é ressaltada pela vital necessidade de se ter
alimentos saudaveis, com alto valor nutricional, disponiveis e acessiveis a
populacao.

Desde o nascimento do ser humano, o leite apresenta-se quase indispenséavel
de sua alimentacdo. Os avangos nas técnicas relacionadas as etapas de producdo,
processamento e distribuicdo de leite tém favorecido ainda mais o0 seu consumo
humano, particularmente o de origem bovina. Essas etapas, porém, induzem a
alteracdes bioquimicas, fisico-quimicas, microbiolégicas, nutricionais, sensoriais e
reologicas (no comportamento mecanico) que podem comprometer a qualidade do
produto final.

A bebida lactea é um produto semelhante ao iogurte, mas, apresenta
caracteristicas de processamento e composicdo diferentes. Conforme o
Regulamento Técnico de ldentidade e Qualidade de Bebida Lactea (Instrucdo
Normativa N° 16/2005, do Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento), sua
base deve ser composta por no minimo de 51% de leite, restando 49% para outros
componentes que podem ser adicionados. Neste tipo de produto, permite-se a
adicdo do soro de leite, outros produtos lacteos, gordura vegetal, polpa e suco de
fruta, o enriquecimento com vitaminas e/ou minerais e adicdo de outros ingredientes
gue melhorem o sabor e a consisténcia do produto.

A fabricacdo de bebida lactea constitui alternativa viavel tecnologicamente,
podendo ser facilmente produzida e comercializada pelas pequenas fabricas,

tornando-se uma alternativa a produtos lacteos, como iogurtes e leites fermentados,



possuindo também um custo de producao reduzido, além disso, sdo muito nutritivas
e seguras.

A implantacdo das Ferramentas da Qualidade compreende adequar
atividades, utilizando ferramentas comprovadamente eficazes, buscando a defini¢ao
e 0 monitoramento de rotinas, além de promover a centralizagdo da documentacéo
com o carater de definir o fluxograma do processo.

A qualidade é uma vantagem competitiva que diferencia uma empresa de
outra, pois 0s consumidores estdo cada vez mais exigentes em relacdo a sua
expectativa no momento de adquirir um determinado produto. E através da busca
pela qualidade que as industrias fazem uso de ferramentas como: Boas préticas de
fabricacdo (BPF) e Procedimentos Operacionais Padrdo (POPs), dentre outras.
Nessa conjuntura, estabelecer procedimentos de Boas Praticas tornou-se
imprescindivel. As Boas Préticas sdo procedimentos que devem ser adotados na
cadeia produtiva de alimentos a fim de se garantir a qualidade higiénica sanitéria e a
conformidade dos alimentos com a legislagcdo sanitaria. As mesmas estao
regulamentadas pelas portarias 326/1997 do Ministério da Saude e a portaria
368/1997 do Ministério da Agricultura, que determinam a obrigatoriedade da
utilizacdo das Boas Praticas de Fabricacdo nos estabelecimentos produtores /
industrializadores de alimentos.

O Procedimento Operacional Padrdo (POP) é a base para a padronizacao de
suas tarefas e garante a seus consumidores produto livre de alteracGes indesejaveis
na sua qualidade final e esta regulamentado na RDC 275/2002, que disp8e sobre o
Regulamento Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos
Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de
Verificagdo das Boas Praticas de Fabricacdo em Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos. O processo para garantia da qualidade
por meio do POP envolve o planejamento, o desenvolvimento, a verificacdo e a
implantacdo. Pensar em boas préaticas € pensar em gerenciamento de qualidade
com processos estabelecidos e bem controlados.

As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) sdo pré-requisitos indispensaveis para
a implantacdo de qualquer programa de qualidade, consiste em um conjunto de
principios e regras para a correta manipulacéo de alimentos, considerando desde a
matéria-prima até o produto final. E o documento que descreve as operacbes

realizadas pelo estabelecimento, incluindo no minimo, os requisitos sanitarios dos



edificios, a manutencdo e higienizacdo das instalacfes, dos equipamentos e dos
utensilios, o controle da agua de abastecimento, o controle integrado de vetores e
pragas urbanas, o controle da higiene e saude dos manipuladores e o controle e
garantia de qualidade do produto final.

Os Procedimentos Operacionais Padrdes (POP), s&o procedimentos
descritos, desenvolvidos, implantados e monitorados, visando estabelecer a forma
rotineira pela qual o estabelecimento evitara a contaminacao direta ou cruzada e a
adulteracdo do produto, preservando sua qualidade e integridade por meio da
higiene antes, durante e depois das operacdes de producéo. Este documento tem o
objetivo de padronizar e minimizar as ocorréncias de desvios na execucéao de tarefas
fundamentais, para o funcionamento correto do processo. Um POP garante ao
usuario que a qualqguer momento que ele se dirija ao estabelecimento, as acdes
tomadas para garantir a qualidade sejam as mesmas, de um turno ou de um dia
para outro. Assim, aumenta-se a previsdo de seus resultados, diminuindo as
variacfes causadas por impericia e mudancas aleatorias, independente de falta,
auséncia parcial ou férias de um funcionario. Este tipo de procedimento garante:
melhor preparo na condugdo das tarefas, processos consistentes, treinamento,
profissionalismo, credibilidade, rastreabilidade do processo e harmonizacdo dos

processos.

2. IDENTIFICACAO DO CAMPO DE ESTAGIO

O estagio foi realizado na fabrica de Bebida Lactea Q' Sabor ®, localizada na
Rua Manaus, n° 100. Av. Maceio, Bairro Nossa senhora das Gragas, Salgueiro — PE.
O trabalho foi realizado no periodo de 04/02/2014 a 26/04/2014, totalizando 200
horas de estagio, sob a orientacdo profissional da Professora Cristiane Ayala de
Oliveira Ledes e supervisionado pelo proprietario do estabelecimento o senhor
Antonio Gilberto de Lima, sendo este requisito parcial para obtencédo do titulo de
Tecnodlogo em Alimentos.

A equipe da fabrica Q' Sabor ® é formada por 08 (oito) funcionarios, sob a
fiscalizagdo do senhor Antonio Gilberto de Lima, os quais se revezam nos turnos,
matutino (das 07h0Omin as 12h30min), vespertino (15h00min as 17h30min) e

noturno (17h20min as 21h20min). Apenas um desses funcionarios produz a bebida



lactea e tem o horério de trabalho diferenciado, sendo pela manha (das 05h30min as
12h30min) e tarde (16h40min as 19h00min).

No periodo do estagio devido a seca e a falta do leite in natura a empresa
estava utilizando o leite em po reconstituido como matéria prima, recebendo a
mesma (o leite em pd), da empresa atacado Martins, sua producéo diaria de bebida
lactea é de 1000L, acondicionados em embalagens de 110, 120, 170, 250, 450 e
950 mL nos sabores ameixa, leite condensado e morango. A empresa conta com um
vendedor externo e o proprio dono para fazer a venda e distribuicdo da bebida lactea
produzida, utilizando para esse fim um veiculo tipo pick-up equipada com uma
camara fria. O produto € comercializado na cidade de Salgueiro — PE e cidades
vizinhas (Cedro - PE, Verdejante — PE e Pena forte - CE).

3. FUNDAMENTACAO TEORICA

3.1 O Leite

De acordo com o Anexo |, item 2.1.1 da IN 62 de 29 de dezembro de 2011 do
MAPA, entende-se por leite, sem outra especificacdo, o produto oriundo da ordenha
completa e ininterrupta, em condi¢des de higiene, de vacas sadias, bem alimentadas
e descansadas. O termo “leite” é aplicado segundo a legislagcao ao leite da espécie
bovina, ou seja, automaticamente entendemos que esse termo esta se referindo ao
leite dessa espécie, ndo havendo a necessidade de descrevé-la. Porém, o leite das
outras espécies tem que vir acompanhado do nome da espécie. Ex: Leite de Cabra,
Leite de Bufala, Leite de Ovelhas.

O leite & considerado o principal alimento fonte de calcio para a nutricdo
humana (FAO, 2013). Desta forma, caso o consumo de leite ndo esteja de acordo
com o0 preconizado, ha indicios de que essa inadequacdo se reflita também na
ingestdo de calcio (FREIRE ; COZZOLINO, 2009). O consumo habitual desses
alimentos € recomendado, principalmente, para que se atinja a adequacéo diaria de
ingestdo de calcio, um nutriente que, dentre outras funcdes, € fundamental para a
formacdo e a manutencdo da estrutura 6ssea do organismo (MUNIZ et al., 2013).

Em média, o leite de vaca possui 87% de agua e 13% de componentes solidos,



divididos entre cerca de 4% a 5% de carboidratos, 3% de proteinas, 3% a 4% de
lipidios (em sua maior parte saturados), 0,8% de minerais e 0,1% de vitaminas
(HAUG ET AL. 2007). Além disso, este alimento possui naturalmente
imunoglobulinas, horménios, fatores de crescimento, citocinas, nucleotideos,
peptideos, poliaminas, enzimas e outros peptideos bioativos que apresentam
interessantes efeitos a saude (BRITO et al./ PEREIRA, 2014).

3.2. Producao de Leite no Brasil

A pecuaria leiteira no Brasil apresenta caracteristicas marcantes: sua
producdo ocorre em todo o territorio; ndo existe um padrdo de producdo (desde
producdo de subsisténcia a producdo intensiva); qualidade da matéria-prima
qguestionavel, e variado grau de instrucdo formal dos produtores. Somos
beneficiados pela nossa disponibilidade de terras que nos da a possibilidade de
expansdo da atividade em todo territério nacional pela ampliacdo das pastagens e,
consequentemente, reducao dos custos de producao (ZOCCAL et al. 2008).

Dessa forma, o sistema de producéo de leite passou (e ainda hoje passa) por
mudancas estruturais profundas, a nossa producado vivenciou um crescimento muito
expressivo — em torno de 63%, de 1991 a 2005, (YAMAGUCHI et al. 2006).

A pecuaria bovina leiteira teve, nos ultimos anos, um acentuado crescimento
de producéo, passando de 14,4 bilhdes de litros, em 1990, para aproximadamente
32,0 bilhdes de litros/ano, em 2012. Apesar do grande aumento na producéo de leite
no pais, a produtividade ndo teve um aumento significativo, passando de 759
kg/lactacdo, em 1990, para 1.213 kg/vaca/ano, em 2006, com um crescimento de
59,7%, continuando muito inferior a Argentina (3.918 kg) e aos paises
desenvolvidos, onde a média de producdo é maior que 5.000 kg/lactacdo (NETO et
al. 2013).

3.3. Producéao de Leite no Nordeste

Foi no Nordeste brasileiro, nas regides litoraneas (Zona da Mata), que se

iniciou a exploragdo de gado bovino no Brasil. Até meados do século XIX, estes



animais introduzidos durante a colonizacdo eram basicamente explorados para
producéo de carne e trabalho (REIS FILHO et al. 2008). Somente ap0s esse periodo
€ que a extracdo do leite passou a ter alguma importancia na alimentacdo da
populacao nordestina.

As secas ciclicas que sempre assolaram o semiarido nordestino e 0os poucos
recursos e infraestruturas existentes aquela época, além do limitado conhecimento
sobre as tecnologias de producao, fizeram com que a atividade bovina nordestina
apresentasse, ao longo de dois séculos, baixos indices de produtividade e eficiéncia,
bem como grande vulnerabilidade em anos mais criticos em termos de
disponibilidade hidrica. Nos ultimos dois quinquénios (2000-2005 e 2005-2010), a
regido apresentou o segundo maior crescimento na producdo de leite dentre as
regides, ficando atras, no primeiro periodo (2000-2005), da Regido Norte e, no
segundo (2005-2010), da Regido Sul (SEBRAE, 2013).

E com esse historico e realidade que o nordestino explora a atividade ha mais
de 200 anos, sendo que atualmente os modelos arcaicos e tradicionais de
exploracdo de leite ainda persistem e convivem com sistemas de producao
modernos e propriedades altamente tecnificadas, gerando um grande contraste na
exploracdo da atividade leiteira (REIS FILHO et al 2008). Aliado as questdes
culturais, € importante salientar que a regido é caracterizada pelas diferencas,
principalmente nas caracteristicas de clima, vegetacéao e relevo.

Dentre os estados nordestinos, a Bahia € o maior produtor de leite,
representando 31% da producao regional, porém esta participacdo vem diminuindo
nas duas Ultimas décadas. Pernambuco ocupa a segunda posi¢cdo, com 21,9% do
total de leite produzido na Regido Nordeste, seguido do Ceara, com 11,1%. Fazendo
uma andlise entre 1990 e 2010, os estados de Pernambuco, Sergipe e Maranhao
apresentaram um aumento na participacdo do total de leite produzido na Regido
Nordeste, enquanto os demais apresentaram um decréscimo (SEBRAE, 2013).

3.4. Derivados de Leite — Bebida Lactea

No Brasil a ampla categoria de produtos denominados bebida lactea podem
conter varios constituintes. Os constituintes relacionados ao leite podem ser leite em

po ou fluido com diferentes teores de gordura, soro de leite em pé ou fluido, creme
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de leite, entre outros ingredientes lacteos, como caseinato e concentrado protéico de
soro. Entre os ingredientes ndo lacteos, podem-se citar as polpas de fruta, acucar,
mel, cereais, cacau, edulcorantes, aromatizantes, espessantes, corantes,

conservadores, acidulantes, entre outros (BRASIL, 2005).

logurte e bebida lactea s&o produtos diferentes, mas muitas vezes sao
confundidos por grande parte da populacdo. O iogurte deve ser elaborado
necessariamente a partir de cultivos protossimbioticos de Streptococcus
thermophilus e Lactobacillus bulgaricus, enquanto que a bebida lactea € o produto
obtido a partir de leite ou derivados, onde a base lactea represente pelo menos 51%
do total de ingredientes do produto (LENGLER et al. 2007). As bebidas lacteas
constituem uma forma racional e légica de aproveitamento do soro e sdo uma
realidade do mercado brasileiro, sendo processadas de diversas maneiras, em
diversos sabores, fazendo parte de um mercado bastante promissor (PFLANZER et
al. 2010). A Instrucdo Normativa n°® 16, de 23 de agosto de 2005, que aprova o
Regulamento Técnico de Identidade e Qualidade de Bebida Lactea, normatiza varios
tipos de bebidas lacteas que sao: bebida lactea com e sem adicdo; bebida lactea
pasteurizada com e sem adicdo; bebida lactea esterilizada com e sem adicéo;
bebida lactea UAT ou UHT com e sem adicdo; bebida lactea fermentada com e sem
adicdo e bebida lactea tratada termicamente apds fermentacdo. Contudo, para
atender a IN 16/2005 na composi¢do do produto com adi¢cBes, a base lactea deve
representar pelo menos 51% massa/massa (m/m) do total de ingredientes do
produto. Por sua vez, na composic¢ao das bebidas lacteas sem adicdes a base lactea
deve representar 100% massa/massa (m/m) do total de ingredientes do produto
(BRASIL, 2005).

3.5 Ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade vém sendo fortemente utilizadas em empresas
visando a melhoria da qualidade e produtividade de processos e produtos e a
reducado de custos (MONTGOMERY, 2001).

As ferramentas da qualidade estdo relacionadas ao desenvolvimento, a
implementagdo, o monitoramento e a melhoria dos preceitos da qualidade nas

organizacdes. Os programas e ferramentas da qualidade representam importantes e
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necessarios instrumentos para que os sistemas de gestdo da qualidade atinjam
niveis maximos de eficiéncia e eficacia (BAMFORD; GREATBANKS, 2005). As
ferramentas da qualidade sé&o aprimoradas para facilitar a aplicacédo e utilizacdo da
gestdo da qualidade nas empresas; dessa forma, elas se tornam imprescindiveis
para o sistema de gestdo da qualidade, obter o sucesso anunciado na literatura
cientifica (ANDRADE, 2003).

3.6 Procedimentos Operacionais Padronizados (POP)

Os Procedimentos Operacionais Padronizados (POP), exigidos pela RDC n°
275 de 2002 sdo: a) higienizacdo das instalacdes, equipamentos, moéveis e
utensilios; b) controle da potabilidade da agua; c) higiene e saude dos
manipuladores; d) manejo dos residuos; €) manutencdo preventiva e calibracdo de
equipamentos; f) controle integrado de vetores e pragas urbanas; g) selecdo das
matérias-primas, ingredientes e embalagens; h) programa de recolhimento de
alimentos.

Manual de Procedimentos é a sistematizacdo de todos os Procedimentos
Operacionais Padrdo (POPs) de uma organizacdo. As organizacdes, numa Visao
mais ampla de atividade, tornaram a padronizacdo de seus servicos e produtos
como ponto primordial para conquista de novos clientes e sua perpetuacdo no
mercado (ANVISA, 2009).

4. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

O estudo foi realizado em seis etapas principais:
12 etapa - Acompanhamento do processamento da bebida lactea;
22 etapa — Aplicacao da lista de verificagcdo (Check List) para analisar as
condicOes da fabrica,
32 etapa- Elaboracdo dos Procedimentos Operacionais Padronizados
(POP’s);
Foram elaborados 14 (quatorze) procedimentos operacionais (POPs) para esta

fabrica de bebida lactea de pequeno porte, como também o manual de BPF:
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Higiene das mé&os dos manipuladores: Estabelece procedimentos para a
correta higienizacado das maos dos manipuladores de alimentos, garantindo a
seguranca do procedimento a ser realizado;

Recipiente com solugcdo para higienizacdo das botas: Estabelece
procedimentos para padronizar a sistematica de preparacdo da solucdo para

rotina de limpeza das botas;

Poco com solucdo clorada (Pedilivio): Estabelece procedimentos para

padronizar o preparo com solucao clorada para higienizacdo das botas;

Limpeza e higienizacdo das botas: Estabelece procedimentos para padronizar

a correta limpeza e higienizacdo das botas;

Limpeza e higienizagdo da caixa D’agua: Estabelece procedimentos e
padroniza o sistema para a limpeza e higienizacdo das caixas d’agua,

garantindo a seguranga do procedimento a ser realizado;

Limpeza e higienizacéo da iogurteira: Estabelece procedimentos e padroniza
o sistema para a limpeza e higienizacéo da iogurteira, garantindo a seguranca

do procedimento a ser realizado;

Limpeza e higienizacdo do liquidificador industrial: Estabelece sistematica e
padroniza o sistema para a limpeza do liquidificador industrial, garantindo a

seguranca do procedimento a ser realizado;

Programa de controle e recolhimento de alimentos: Estabelece os
procedimentos necessarios para uma efetiva e correta operacdo de

recolhimento e descarte do produto com data de validade vencida,

Limpeza e higienizagdo da maquina de envase de bebida lactea: Estabelece e
padroniza o sistema para a limpeza e higienizagcdo da maquina de envase de

iogurte, garantindo a seguranca do procedimento a ser realizado;

Limpeza e higienizacéo do piso da area de producao: Estabelece e padroniza
0 sistema para a limpeza e higienizacdo do piso da area de producéo,

garantindo a seguranca do procedimento a ser realizado;
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Limpeza e higienizacao dos utensilios: Estabelece e padroniza o sistema para
a limpeza e higienizacdo dos utensilios, garantindo a seguranca do

procedimento a ser realizado;

Limpeza e higienizacdo dos sanitarios: Estabelece e padroniza o sistema para
a limpeza e higienizacdo dos sanitarios, garantindo a seguranca do

procedimento a ser realizado;

Manejo de residuos: Estabelece e padroniza o sistema para o manejo de
residuos, garantindo a seguranca do procedimento a ser realizado;

Limpeza e higienizacdo da camara fria: Estabelece e padronizar o sistema
para a limpeza da camara fria, garantindo a seguranca do procedimento a ser

realizado.

42 etapa- Treinamento sobre higienizacdo das maos e palestra sobre higiene

do manipulador;

52 etapa- Elaboracédo do plano de acéo;

62 etapa- Elaboracdo do Manual de Boas Praticas da empresa.

5. RESULTADOS E DISCUSSAO

5.1 Acompanhamento do processamento da bebida lactea;

Na preparacdo da bebida lactea, o primeiro passo é a separacdo dos

ingredientes para uma quantidade de 800 litros da bebida:

> 48 kg de leite em pé
» 08 kg de amido

YV V V VYV V

04 kg de emulsificante

110 kg de agucar

1,04 kg de fermento bioldgico
Corante

Conservante
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> Aroma

Abaixo podemos observar o fluxograma de elaboracdo da bebida lactea adotado

pela empresa:

4 N\
Reconstituicdo do leite em pé
(. J
4 N\
Aquecimento até 802
(. J

JL

Adicdo de amido,
emulsificante e acucar

JL

Resfriamento até 45¢

J L

Adicdo do fermento biolégico

e N
Fermentagao de 06 a 07 Horas
N Y,
( N\
Quebra da coalhada
\\ J
4 N
Adicdo de corante, conservante
e aroma
(S J
'd N\
Embalagem e Rotulagem
\\ J

Ll

[ Resfriamento 24 horas ]

Figura 1: Fluxograma de elaborag&o da bebida lactea adotado pela fabrica Q’Sabor
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5.2 Aplicagao de Check-List para verificagdo das condi¢des da fabrica

Em virtude dos resultados apresentados no diagnéstico inicial da empresa,
com aplicacdo do Check List, verificaram-se as condicfes de conformidades e néo
conformidades em relacdo as BPF nos seguintes aspectos: edificacdes e instala-
cOes; equipamentos, moveis e utensilios; manipuladores; producéo e transporte dos
alimentos e documentacdo. Com relagédo as edificacdes e instalacdes, verificou-se
que 56,06% dos itens avaliados, encontravam-se em situacdo de conformidade,
ficando 43,94% de ndo conformidade. Nos aspectos relacionados aos
equipamentos, moéveis e utensilios, verificou-se que 52,40% apresentavam-se em
situacdo de conformidade com relacdo aos critérios avaliados, o que significa uma
situacao de 47,6% de nao conformidade. Nas condigcdes em que se apresentavam
0s manipuladores, observou-se apenas 30,00% de conformidade, o que representa
em 70,00% de ndo conformidade relacionados as condi¢Bes higiénico-sanitarias. Em
relacdo aos aspectos de producdo e transporte dos alimentos, verificou-se que
64,30% dos itens avaliados apresentaram conformidade, representando 35,70% de
nao conformidade. J4 em relacéo aos itens relacionados a documentacao, verificou-
se que 100% estavam em situacdo de ndo conformidade, em funcdo da nao
existéncia de procedimentos operacionais padronizados e registros.

No diagndstico da empresa, na totalidade dos itens avaliados, confirmou-se
que apenas 48,95% apresentavam situacdo de conformidade, o que representa um
total de 51,05% de ndo conformidade. A classificacdo dos resultados da lista de
verificacdo aplicada estabelece que se encontre em situacdo de conformidade se o
resultado for = a 75% e ndo adequada se for < que 75%.

A seguir estao ilustrados os resultados obtidos em relagéo as conformidades da

empresa, estao representados no grafico 01.
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Gréfico 1: indices de conformidades do estabelecimento estudado

Fonte: Proprio autor

Ja os resultados obtidos em relacdo as ndo conformidades da empresa, estao

representados no grafico 02.
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Gréfico 2:

conformidad

es

Resultado da verificacdo de BPF em relacdo as néao

Fonte: Proprio autor
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Portanto, com base nos resultados obtidos, observou-se que todos os itens
avaliados apresentaram nao conformidades aos requisitos precedidos pelas BPF e
evidenciou-se que os itens mais criticos foram a documentacdo, seguidos das
condi¢cBes higiénico-sanitarias dos manipuladores, dos aspectos relacionados as
edificacfes e instalagcbes, aos equipamentos moveis e utensilios e a produgéo e ao
transporte dos alimentos.

Embasa-se a justificativa destes resultados no fato de representar o diagndstico
prévio das condicGes da fabrica, antes da realizacdo dos trabalhos de preparacéo
para o desenvolvimento e implantacdo do Manual de BPF. Nesse sentido,
demonstrou-se a necessidade da implantagdo do programa de BPF e POP’s, e
posteriormente, do desenvolvimento do manual, pois os resultados deste estudo
evidenciam a situacdo de uma industria operando em uma situacdo de nao
conformidade. Como esperado, foi observado que, para a implantagcdo dessas
ferramentas, é fundamental que os colaboradores que atuam diretamente na
fabricacdo sejam convencidos de que, fazendo controle sistematizado de fabricacéao,
havera diminuicdo das contaminacdes do produto e, provavel aumento da satisfacéo

dos consumidores.

5.3 Elaboragao dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POP’s)

Em observacdo as maneiras de como os colaboradores da empresa
procediam em relacdo a higiene e limpeza, se fez necesséaria a elaboracdo dos

procedimentos operacionais descritos:

5.3.1 Higiene das mé&os dos Manipuladores

Objetivo:

Padronizar a sistematica para a rotina de limpeza e assepsia das maos
garantindo a seguranca do procedimento a ser realizado.

Procedimentos a serem realizados:

- Retire os adornos: pulseiras, anéis e relogios;

- Abra a torneira (sem tocar a pia com o corpo, jaleco ou maos);
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- Molhar as méos;

- Colocar quantidade suficiente de sabao liquido nas maos;

- Ensaboar, esfregar as maos por aproximadamente 15 segundos ou 5
vezes cada posicao a seguir:

1 - Palma com Palma,;

2 - Palma direita sobre o dorso da mé&o esquerda e vice versa;

3 - Palma com palma, entrelacando-se os dedos;

4 - Parte posterior dos dedos em palma da mao oposta;

5 - Fricgdo rotativa da palma direita sobre a parte posterior da mao esquerda
e vice-versa;

6 - Friccdo rotativa em sentido horario e anti-horario com os dedos da méo
direita unidos sobre a palma esquerda e vice-versa.

7 - Articulagdo em sentido horério e anti-horario com os dedos da méao direita
juntos sobre o punho esquerdo e vice-versa.

8- Enxague as maos e antebracos em agua corrente, retirando totalmente o
residuo do sabéo;

9- Enxugar as maos com papel toalha;

10- Fazer assepsia com alcool gel a 70%.
Executado por: Todos os funcionarios que tiverem acesso a éarea de

processamento.

Unhas, Extremidades
Jos Dedos

Figura 2: procedimento de lavagem das maos

Fonte: http://www.soenfermagem.net/
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5.3.2 Solugéo Para Limpeza Das Botas

Objetivo:
Padronizar a sistematica para a rotina de limpeza das botas garantindo a

seguranca do procedimento a ser realizado.

Procedimentos pararealizar:

1° - Adicione 300mL de agua;

2° - Adicione 10mL de detergente;
3° - Molhe a escova na solugao;

4° - Escove as duas botas, uma de cada vez e enxague.

Observacao: A solucao deveréa ser descartada ao final do expediente.
Descartar o recipiente que fica com a solu¢cdo uma vez por semana.
Executado por: Primeiro funcionario a chegar a empresa que vai ter acesso

a area de processamento.

5.3.3 Preparo da solucao clorada para barreira de higienizag&o das botas

Objetivo
Padronizar a sistemética para a rotina de higienizacdo das botas garantindo
a seguranca do procedimento a ser realizado.

Procedimentos para realizar:

1° - Ligue o registro;

2° - Observe a marca em vermelho na poca equivalente a 10L de agua ou
deixe o registro ligado por cerca de 40s;

3° - Desligue o registro apdés completar o nivel de agua;

4° - Adicione 80 mL de solucéo clorada (agua sanitaria) a 2,5% (200ppm) de

concentracao.

Observacdo: Nao colocar nenhum pano apdés a poga com a solugéo, pois

este pode causar contaminacéo indireta ao alimento produzido.
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Executado por: Primeiro funcionario a chegar & empresa que vai ter acesso

a area de processamento.

5.3.4 Limpeza e higienizag&o das botas

Procedimento a ser realizado:

1° - Abra a torneira e
molhe as botas, uma de cada

Vez.

2° - Pegue a escova e
esfregue a botas.

3° - Enxague as botas.

4° - Passe dentro do
poco, ficando com as botas
por no minimo 15 segundos

dentro da solucéo.

Fonte: Préprio autor

Observacédo: O procedimento para cada bota deve ser realizado em no

minimo 35 segundos, totalizando 70 segundos para as duas botas.
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Executado por: Todos os funcionarios que tiverem acesso a area de

processamento.

5.3.5 Limpeza e higienizacdo da Caixa D'agua

Objetivo:

Padronizar o sistema para a limpeza e higienizacdo das caixas d’agua,
garantindo a seguranca do procedimento a ser realizado.

Organizagao e Segurancga:

- Utilizar EPI'S (Uniforme, botas, luvas, mascara, oculos e toca);

- Realizar o procedimento a cada 06 meses;

- Registrar o procedimento em ficha de controle.

Operacdao: O que fazer?

1. Esvaziar o reservatorio abrindo as torneiras;

2. Escovar as paredes e o fundo do reservatorio, removendo 0s residuos,
retirar todo material indesejado;

3. Enxaguar as paredes e o fundo do reservatorio;

4. Fechar as torneiras e lavar as paredes e o fundo do reservatério com uma
solucéo clorada a 200ppm, deixando a solu¢cdo em contato por dez minutos;

5. Esvaziar o reservatoério e deixar entrar agua limpa;

6. Manter o reservatério bem fechado.

Observacao: Na falta do material de limpeza falar com a geréncia.

5.3.6 Limpeza e higienizacao da logurteira

Objetivo:

Padronizar o sistema para a limpeza e higienizacdo da iogurteira, garantindo
a seguranca do procedimento a ser realizado.

Organizacao e Seguranca:

- Utilizar EPI'S (Uniforme, botas, luvas, mascara, oculos e toca);

- Realizar o procedimento apos o final da producéo;

- Registrar o procedimento em ficha de controle.

Operacdao: O que fazer?

1. Desligar o equipamento da tomada;
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2. Escovar a tampa, as partes externas, as paredes e o fundo do
reservatorio, removendo os residuos, retirar todo material indesejado (utilizar escova
com cerdas de nylon, para ndo danificar o equipamento);

3. Enxaguar a tampa, as partes externas, as paredes e o fundo do
reservatorio;

4. Lavar as paredes e o fundo do reservatorio com uma solucdo clorada a
200ppm, deixando a solucdo em contato por dez minutos;

5. Deixar secar naturalmente, néo utilizar pano;

6. Manter a iogurteira fechada.

Observacao: Qualquer ndo conformidade e na falta do material de limpeza

falar com a geréncia.

5.3.7 Limpeza e higienizag&o do liquidificador industrial

Objetivo:
Padronizar o sistema para a limpeza e higienizacdo do liquidificador

industrial, garantindo a seguranca do procedimento a ser realizado.

Organizagao e Segurancga:

- Utilizar EPI'S (Uniforme, botas, luvas, mascara, 6culos e toca);

- Realizar o procedimento apés o final da producéo;

- Registrar o procedimento em ficha de controle.

Operacdao: O que fazer?

1. Desligar o equipamento da tomada,;

2. Desafixar a parte superior da base do motor;

3. Limpar as paredes e o fundo do reservatorio, utilizando uma esponja para
este fim e sabao ou detergente liquido apropriado;

4. Higienizar o reservatdrio com uma solucao clorada a 200ppm, deixando a
solugéo em contato por dez minutos;

5. Enxaguar as paredes e o fundo do reservatorio, deixar secar
naturalmente;

6. Manter o equipamento bem fechado.

Observacao: Qualquer ndo conformidade e na falta do material de limpeza

falar com a geréncia.



23

5.3.8 Programa de recolhimento de alimentos

Objetivo:

Proporcionar os procedimentos necessarios a serem seguidos para uma
efetiva e correta operacdo de recolhimento e descarte do produto com data de
validade vencida.

Procedimentos a serem realizados:

- Observar se ha produtos vencidos nos pontos ja distribuidos ou até mesmo
na fabrica:

1 - Conferir a data de validade;

2 - Encaminhar ao responséavel pelo estabelecimento, para ser registrada a
ocorréncia,

3 - Realizar o recolhimento e descarte desse produto em local adequado.

-Para realizar o descarte utilize luvas para suas maos ndo entrarem em
contato direto com o recipiente (balde de lixo).

- Ap6s o descarte, lave as maos conforme o POP 01, lavagem e
higienizag&o das maos.

Frequéncia:

- Sempre que for notificado por um estabelecimento que o produto passou
do periodo de validade.

Executado por:

- Nos pontos distribuidores por: Vendedores e Entregadores.

-Na fabrica por: Todos os funciondrios que tém acesso a area de

armazenamento (camara fria).

5.3.9 Limpeza e higienizagdo da maquina de envase de bebida lactea

Objetivo:

Padronizar o sistema para a limpeza e higienizacdo da maquina de envase
de iogurte, garantindo a seguranca do procedimento a ser realizado.

Organizacao e Seguranca:

- Utilizar EPI'S (Uniforme, botas, luvas, mascara, o6culos e toca);

- Realizar o procedimento apés o final da producao;

- Registrar o procedimento em ficha de controle.
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Operacao: O que fazer?

1. Desligar o equipamento da tomada;

2. Retirar as mangueiras e desmontar os bicos de envase;

3. Fazer uma pré-lavagem nas mangueiras de envase, lavar com agua e
sabdo a fim de retirar toda sujidade, higienizar com solugéo clorada a 200ppm,
deixando imersas na solucao por dez minutos;

4. Fazer uma pré-lavagem nos bicos e acessorios, lavar com agua e sabéo a
fim de retirar toda sujidade, higienizar com uma solucéo clorada a 200ppm, deixando
imersos na solugéao por dez minutos;

5. Apés a limpeza, montar os bicos e fazer uma assepsia com agua quente,
deixando passar pelos bicos e mangueiras;

6. Repetir o passo 5 antes do inicio da producéo.

Observacao: Qualquer ndo conformidade e na falta do material de limpeza

falar com a geréncia.

5.3.10 Limpeza e higienizacao do piso da area de producéo

Objetivo:
Padronizar o sistema para a limpeza e higienizacdo do piso da area de

producdo, garantindo a seguranca do procedimento a ser realizado.

Organizagao e Seguranga:

- Utilizar EPI'S (Uniforme, botas, luvas, mascara, oculos e toca);

- Realizar o procedimento ao final da producao diaria;

- Registrar o procedimento em ficha de controle.

Operacdao: (O que fazer?).

1. Fazer uma pré-lavagem do piso com agua para retirada do excesso de
Sujeira;

2. Esfregar o piso com esfregao e sabao para retirar toda sujidade;

3. Enxaguar o piso com agua;

4. Sanitizar o piso com solucao clorada a 200ppm, deixando a solugdo em
contato por dez minutos.

Observacao:

Na falta do material de limpeza falar com a geréncia.
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5.3.11 Limpeza e higienizagédo dos utensilios

Objetivo:
Padronizar o sistema para a limpeza e higienizagcdo dos utensilios,

garantindo a seguranca do procedimento a ser realizado.

Organizacéo e Seguranca:

- Utilizar EPI'S (Uniforme, botas, luvas, mascara, 6culos e toca);

- Realizar o procedimento ao término da producéo;

- Registrar o procedimento em ficha de controle.

Operacdao: O que fazer?

1. Recolher todos os utensilios utilizados na producéo;

2. Fazer a pré-lavagem destes utensilios, removendo todos os residuos e
material indesejado;

3. Lavar todos os utensilios com esponja apropriada e sab&o;

4. Sanitizar os utensilios com uma solucédo clorada a 200ppm, deixando
imerso na solucao por dez minutos;

5. Enxaguar os utensilios com agua limpa, deixar secar;

6. Guardar os utensilios em local apropriado.

Observacdao: Na falta do material de limpeza falar com a geréncia.

5.3.12 Limpeza e higienizagdo dos sanitarios

Objetivo:
Padronizar o sistema para a limpeza e higienizacdo dos sanitarios,

garantindo a seguranca do procedimento a ser realizado.

Organizacao e Seguranca:

- Utilizar EPI'S (Uniforme, botas, luvas, mascara, 6culos e toca);
- Realizar o procedimento diariamente;

- Registrar o procedimento em ficha de controle.

Operacao: O que fazer?

1. Fazer uma pré-lavagem com agua;

2. Escovar os vasos sanitarios com escova apropriada e sabao;
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3. Esfregar as paredes e o piso com esfregao e sabao;

4. Enxaguar vasos sanitérios, paredes e piso com agua,

5. Sanitizar os vasos sanitarios, paredes e piso com uma solucao clorada a
200ppm, deixando a solucdo em contato por dez minutos;

6. Manter a porta do sanitario fechada.

Observacao: Na falta do material de limpeza falar com a geréncia.

5.3.13 Manejo de residuos

Objetivo:
Padronizar o sistema para o manejo de residuos, garantindo a seguranca do

procedimento a ser realizado.

Organizagao e Segurancga:

- Utilizar EPI'S (Uniforme, botas, luvas, mascara, 6culos e toca);

- Realizar o procedimento ao final da producéo e sempre que necessario;

- Registrar o procedimento em ficha de controle.

Operacao: O que fazer?

1. Recolher o lixo das lixeiras da area de producao e de toda a fabrica;

2. Levar o lixo para as lixeiras fora da fabrica;

3. Lavar as lixeiras esfregando com uma esponja e sabdo destinados para
esse fim;

4. Enxaguar com agua,;

5. Sanitizar as lixeiras com uma solucdo clorada a 250ppm, deixar secar
voltada para baixo;

6. Colocar sacos novos em todas as lixeiras.

Observacao: Na falta do material de limpeza e de sacos para lixo, falar com
a geréncia.

5.3.14 Limpeza e higienizacdo da Camara Fria

Objetivo:
Padronizar o sistema para a limpeza da camara fria, garantindo a seguranca

do procedimento a ser realizado.
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Organizacao e Seguranca:
- Utilizar EPI'S (Uniforme, botas, luvas, mascara, oculos e toca);

- Higienizar cada vez que termina um lote de mercadorias, seria ideal.

Materiais utilizados:
-Esponja dupla face, pano especifico, sabdo neutro, solucao clorada ou alcool a 70°;

- Registrar o procedimento em ficha de controle.

Operacdao: O que fazer?

Diariamente:
1. Retira a sujeira das prateleiras e do piso com pano umido;
2. Passar pano com solucao clorada nas prateleiras e por ultimo no piso;
3. Seca naturalmente;
4. Organizar os produtos.
Semanalmente:
1. Desligar a camara fria;
2. Retirar todos os produtos e deixar as portas abertas;
3. Colocar os alimentos em outro equipamento de refrigeracdo ou caixas
térmicas, ou no maximo 30 minutos fora da refrigeracéo;
4. Aguardar o descongelamento;
5. Limpar a parte interna e externa com agua e sab&o neutro utilizando a face macia
da esponja;
6. Enxaguar com agua corrente a parte interna do equipamento e a parte externa
com pano especifico umedecido;
7. Higienizar os estrados e caixotes;
8. Secar com pano especifico;
9. Borrifar com solucéo clorada ou alcool a 70° todas as superficies internas;
10. Fechar a porta e ligar o equipamento;
11. Recolocar os produtos.
Observacao: Na falta do material de limpeza falar com a geréncia.
Registros: Os Registros devem ser feitos diariamente, descrevendo todas as
atividades feitas e matérias primas retiradas, com data, horario e funcionario da

atividade executada e/ou matéria prima retirada.
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Documentacéo: Disponibilizar de modo fécil a todos os funcionérios e autoridades
sanitarias, o Manual de boas praticas, os Procedimentos operacionais padronizados

e 0s registros diarios.

5.4 Treinamento com os manipuladores de alimentos e elaboragdo do plano de
acao

O treinamento dos colaboradores sobre higienizacdo das méos se deu
através de uma dinamica, na ocasido todos o0s oito colaboradores e 0 supervisor
participaram, aonde um voluntario tinha suas maos sujas de tinta lavavel e depois
com os olhos vendados comecava a lavar as maos e ao final se néo ficasse sujeira
nas maos o mesmo tinha feito a lavagem de forma correta,” o que nao foi o caso”. Ja
a palestra sobre higiene do manipulador se deu através de data show, com
explicacbes do porque da nédo utilizacdo de adornos, maquiagem, esmaltes, anéis,
pulseira, reldgio, manuseio de dinheiro e celular na &rea de produ¢é@o, como também
a necessidade de lavar e higienizar as maos e botas todas as vezes que sair da area

de producéo e a ela retornar, bem como os cuidados com a saude.

Elaboracéo do plano de acéo;

Como foi iss0?

O plano de acéo consiste na etapa apos a aplicacdo da lista de avaliacéao
(Check List), devem-se descrever os itens que foram avaliados como inadequados.
No plano de acao serdo respondidas as seguintes perguntas:

e O qué: é adescricdo do que esté inadequado.

e Quem: é o responsavel que vai corrigir a inadequagéo (ndo € quem
descreveu o plano de acéo). Deve-se colocar o nome, mas € de suma

importancia que seja alguém da propria empresa.

e Como: é acdo corretiva que vai ser tomada para resolver a

inadequacéo. De preferéncia, deve-se iniciar as frases com um verbo
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no infinitivo. Poe exemplo: adquirir, capacitar, trocar, realizar

manutencao, descrever etc.

e Quanto: é o valor do custo (R$) da agdo corretiva. Ressalta-se que a

acao pode néo ter custo.

e Quando: é o prazo estabelecido para correcao.

5.5 Elaboracdo do Manual de Boas Praticas

O manual das Boas Préticas de Fabricacdo € o documento que descreve as
operacOes realizadas pelo estabelecimento e deve incluir no minimo, os requisitos
higiénicos sanitarios dos edificios, a manutencéo e higienizacdo das instalacdes, dos
equipamentos e dos utensilios, o controle da agua de abastecimento, o controle
integrado de vetores e pragas urbanas, a capacitacdo profissional, o controle da
higiene e saude dos manipuladores, o manejo de residuos e o controle e a garantia

do alimento preparado, o mesmo foi elaborado de acordo com esses requisitos.
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6. CONCLUSAO

Os instrumentos legais e importantes como as Portarias n°® 326/1997 do
Ministério da Saude, 368/1997 do Ministério da Agricultura e a Resolugdo — RDC n°
275/2002 entre outras, foram aprovadas com o intuito de contribuir para qualidade
nos estabelecimentos produtores / industrializadores de alimentos, amparam as
BPF’s e POP’s.

A implantacdo dessas ferramentas € uma exigéncia do Ministério da Saude
(MS) e Ministério da Agricultura Pecuaria e Abastecimento (MAPA) aos
estabelecimentos produtores e processadores de alimentos. Estabelecer
procedimentos operacionais padronizados contribui para a garantia das condicfes
higiénico-sanitarias necessarias ao processamento/industrializacdo de alimentos,
complementando as Boas Praticas de Fabricagdo. Observou-se que a maior parte
dos funcionarios ndo tinha conhecimento sobre a existéncia de procedimentos
operacionais padrdo, mas apoés treinamento considerou importante o seu
seguimento. Diante dos resultados encontrados é importante ressaltar que além de
outros objetivos, o POP realmente esclarece duvidas, assim como a educacdo
continuada e, por isso, ha necessidade de treinamento especifico sobre a sua
utilizacdo. Nao é desejada a realizacdo instantanea de técnicas, porém, aliar o saber
ao fazer, mesmo diante de acdes consideradas simples. O treinamento e
comprometimento de todos os envolvidos na fabricacdo, principalmente a
administracdo, € uma das condi¢des basicas para o0 sucesso da implantacdo dessas

ferramentas.
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