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RESUMO

As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF’s) podem ser definidas como uma série de procedimentos,
que devem ser adotados por servicos de alimentacdo, a fim de garantir a qualidade higiénico-
sanitaria e a conformidade dos alimentos com a legislacdo sanitaria. Dessa forma, cada
estabelecimento deve ter seu proprio Manual de BPF’s, sendo esse um documento individual e
personalizado, exigido pela Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), que aborda
em seu contelido aspectos referentes a higienizacdo das instalagdes, equipamentos e utensilios,
controle da potabilidade da &gua, higiene e satde dos manipuladores, manejo dos residuos,
manutencdo preventiva e calibracdo de equipamentos, controle integrado de vetores e pragas
urbanas, selecdo dos insumos, e programa de recolhimento de alimentos. O presente trabalho
descreve as atividades realizadas durante o estagio curricular obrigatério na Industria de
Tempero Regina LTDA, localizada no municipio de Mossoré-RN, e que atua na producao de
variados tipos de temperos, molhos, especiarias e vinagres. Sendo as atividades desenvolvidas
voltadas para a revisdo e atualizagdo de manual de BPF’s ja existente na empresa, além de
identificar pontos de melhorias para as ndo conformidades, que serdo por fim abordados na

reviséo e atualizagcdo do manual BPF e dos seus anexos.



ABSTRACT

Good Manufacturing Practices (GMP's) can be defined as a series of procedures, which must
be adopted by food services, in order to guarantee hygienic-sanitary quality and food
compliance with sanitary legislation. Thus, each establishment must have its own GMP Manual,
which is an individual and personalized document, required by the National Health Surveillance
Agency (ANVISA), which addresses in its content aspects related to the hygiene of facilities,
equipment and utensils, control of potability of water, hygiene and health of handlers, waste
management, preventive maintenance and calibration of equipment, integrated vector and urban
pest control, selection of inputs, and food collection program. The present work describes the
activities carried out during the mandatory curricular internship at Industria de Tempero Regina
LTDA, located in the municipality of Mossor6-RN, and which works in the production of
various types of spices, sauces, spices and vinegars. Since the activities developed are aimed at
revising and updating the GMP's manual already existing in the company, in addition to
identifying points of improvement for non-conformities, which will ultimately be addressed in

the review and updating of the GMP manual and its attachments.
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1. INTRODUCAO

Na industria de alimentos, o termo qualidade vai além de aspectos como aparéncia, sabor,
cor e odor, leva em consideragdo um requisito basico e fundamental, que é prezar pela satde dos
consumidores. O cumprimento desse requisito é possivel atraves da ado¢do de medidas
higiénicos-sanitéarias que garantam a qualidade do produto final (CAS, 2010).

A seguranca alimentar € uma obrigacdo, regida por legislacdo, para as organizagdes que
atuam no segmento alimenticio, tendo em vista que a ndo existéncia dela pode vir a causar danos
irreparaveis a satde do consumidor. Dessa forma, durante todas as etapas da producéo, deve ser

realizado um rigoroso controle de qualidade (VALENTE, 2004).

O controle de qualidade tem o papel de garantir a exceléncia do produto final, através do
emprego de diversas metodologias e ferramentas, que acompanham todas as etapas do processo
produtivo, desde a chegada da matéria-prima até a estocagem do produto final. Ferramentas como
as Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), Boas Préticas de Fabricacdo
(BPF), Procedimento Operacional Padrdo (POP) e Procedimentos Padrbes de Higiene
Operacional (PPHO), contribuem para o cumprimento dos requisitos de qualidade e seguranca
no processo como um todo (RIBEIRO-FURTINI e ABREU, 2006).

O Manual de Boas Préaticas de fabricacdo aborda em seu contetdo um conjunto de
medidas que devem ser adotadas pelas industrias de alimentos e pelos servicos de alimentacéo,
visando a garantia da qualidade sanitaria e da conformidade dos alimentos com os regulamentos
técnicos (ANVISA, 2015).

Dessa forma, o presente trabalho tem como objetivo acompanhar o controle de qualidade
jaimplantado na Industria de Tempero Regina LTDA, pontuar as ndo conformidades da realidade
da empresa com o contetdo do Manual de BPF ja existente, e levantar possiveis pontos de
melhoria, 0s quais serdo por fim abordados na revisao e atualizacdo do manual BPF e dos seus

anexos (POPs, ITs e formularios de registros).



2. REFERENCIAL TEORICO
2.1. INDUSTRIAS DE ALIMENTOS

As industrias de alimentos estdo presentes de forma direta na vida da maior parte da
populacgéo, tendo em vista que em virtude do atual modelo social em que os individuos buscam
suas realizacOes profissionais, em um ritmo cada vez mais acelerado, os mesmos desenvolveram
o hébito de consumir alimentos que oferecam mais praticidade, como os industrializados
(VANZELLA & SANTOQOS, 2015).

Dessa forma, as industrias buscam, constantemente, a implementacdo de tecnologias que
agreguem melhorias nos seus processos, visando ndo s6 o aumento da produtividade, mas
também garantir a qualidade de seus produtos, para que melhor possa atender as demandas e
expectativas dos seus consumidores, que vém se tornando cada vez mais exigentes (VANZELLA
& SANTOS, 2015).

Nas industrias de alimentos, o emprego de metodologias e programas que atendam aos
padrdes de qualidade ao longo dos processos produtivos, tem sido utilizado como uma forma de
se manter em um mercado cada vez mais competitivo. Tendo em vista que ao atender as normas
vigentes, maior sera a confiabilidade do produto frente ao consumidor e a ao mercado, sendo
maiores os lucros para a empresa (BERTI & SANTOS, 2016).

2.2. ALIMENTO SEGURO

O conceito de alimento seguro refere-se a um alimento apto para 0 consumo, ausente de
contaminac¢des quimicas, fisicas ou bioldgicas, de modo que ndo venha a causar danos a saude e
integridade do consumidor. O perigo fisico se refere a pedaco de vidro, 0ssos, pedregulho, dentre
outros materiais sélidos que possam causar ferimentos; o perigo quimico diz respeito aos
inseticidas, residuos de produtos de limpeza, agrotoxicos, etc.; ja o perigo bioldgico abrange

microrganismos, tais como bactérias, fungos, virus e parasitas (SOUZA, 2005).

Com a finalidade de promover a garantia de alimento seguro foi criado um Foérum
Internacional de Normalizagcdo de Alimentos, a Codex Alimentarius (expressédo em latim que
significa "codigo alimentar™), estabelecida pela Organizacdo das Nac¢Ges Unidas por meio da
Organizacdo para Alimentagéo e Agricultura (FAO) e Organizacdo Mundial da Saude (OMS). A

Codex Alimentarius abrange codigos padrbes de conduta, orientaces e outras recomendacdes
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relativas a alimentos, producéo de alimentos e seguranca alimentar (BERTI & SANTOS, 2016)
(ANVISA, 2016).

Essa garantia de alimento seguro tem por finalidade proteger a saide do consumidor e
nivelar praticas de comércio regional e internacional de alimentos, abrangendo normas
fundamentais para promocéao da seguranca nos alimentos, como por exemplo, sobre aditivos
alimentares, contaminantes, rotulagem, classificacdo, amostragem e analises de riscos. O Codex
Alimentarius tem como base o Sistema APPCC (BERTI & SANTOS, 2016).

2.3. DOENCAS TRANSMITIDAS POR ALIMENTOS

O conceito de Doencas Transmitidas por Alimentos (DTAs) refere-se a doencas
provocadas pelo consumo de alimentos contaminados, que ocorrem quando micrébios
prejudiciais a salde, parasitas ou substancias toxicas entram em contato com o alimento durante

0 processo de manipulacéo e/ou preparo (ANVISA, 2015).

Os sintomas mais comuns de DTA séo vOmitos e diarreias, podendo também apresentar
dores abdominais, dor de cabeca, febre, alteracdo da visdo, olhos inchados, dentre outros. Para
adultos sadios, a maioria das DTA dura poucos dias e ndo deixa sequelas; para as criancas, as
gravidas, os idosos e as pessoas doentes, as consequéncias podem ser mais graves, podendo
inclusive levar a morte (ANVISA, 2015).

Apesar das normas vigentes de controle de qualidade, pode-se observar que muitas falhas
ainda ocorrem na producdo e industrializagdo dos alimentos, que acabam, por diversas vezes,
resultando na contaminacdo desses. Com frequéncia sdo noticiados casos onde ocorrem falhas
no controle de qualidade em diferentes etapas do processo de industrializacdo, desde falhas de
manutencdo de equipamentos, falhas de analises quimicas e microbioldgicas, até falhas no
processo de higienizacao e liberacdo de produtos improprios (BERTI & SANTOS, 2016).

2.4. CONTROLE DE QUALIDADE

O termo qualidade, nas industrias de alimentos, esta associado a seguranca dos alimentos,
e aliada aos riscos de comprometimento da sanidade dos produtos, e consequentemente do
consumidor, que é exigida pela legislacdo (SANTOS & ANTONELLI, 2011).

A qualidade dos alimentos ¢ uma questdo de salde publica, devendo ser prioridade e

referéncia entre as industrias alimenticias. Dessa forma, para que haja uma boa gestdo de
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qualidade, que garanta a producdo de um alimento seguro, é fundamental que industrias desse
ramo cumpram medidas de agdes preventivas ao longo de todo o processo produtivo, como as
Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), a Analise dos Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC), além de outros programas de qualidade (SILVEIRA, 2016).

O correto gerenciamento da qualidade garante também maiores e melhores resultados para
a empresa. Em virtude da soma de diversas vantagens que sdo acarretadas, entre elas: menor
desperdicio, menor risco a satde dos consumidores, produ¢do mais econdmica, dentre outros.
Desse modo, a qualidade tornou-se condicdo fundamental para manter a empresa ativa no

mercado e garantir sua sobrevivéncia (SILVEIRA, 2016).

2.5. BOAS PRATICAS DE FABRICAGCAO

As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) sdo praticas higiénico-sanitarias que devem ser
adotadas pelos produtores e manipuladores, desde a escolha e compra da matéria-prima a serem
utilizados no preparo do alimento até a venda do produto final para o consumidor. O objetivo das
Boas Préaticas é evitar a ocorréncia de doencas acarretadas pelo consumo de alimentos
contaminados (ANVISA, 2015).

O histérico das Boas Praticas de Fabricacdo no Brasil é recente, de modo que essa
ferramenta passou a ser exigida por meio da Portaria n° 16, de 06 marco de 1995, em que a
Secretaria de Vigilancia Sanitaria (SVS), determinou a todos os estabelecimentos produtores de
alimentos o cumprimento destas diretrizes. Sendo, em 19 de abril de 1999, criada pelo Ministério
da Saude, a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), tendo seu modelo de trabalho
baseado nas agéncias europeias e norte-americanas (VANZELLA & SANTOS, 2015).

A implantacdo adequada das Boas Praticas Fabricacdo é uma ferramenta eficaz de
reducdo/eliminagdo dos riscos e do melhor controle de qualidade, garantindo uma maior

qualidade e seguranca aos produtos e aos seus consumidores (FIGUEIREIDO, 2001).

Em contrapartida, o ndo cumprimento das normas de BPF, acarreta a realizacdo inadequada
dos procedimentos de manipulacdo e preparo de alimentos, sendo essa a principal causa das
Doencas Transmitidas por Alimentos (DTAS). Segundo a ANVISA, entre 1999 e 2007 foram
registrados 114 mil casos de DTASs, sendo 83,5% causadas por bactérias como a Salmonella e a
Escherichia Coli, transmitidas pela falta de higiene dos manipuladores de alimentos (TRASEL,
2014).

12



Desse modo, quando as Boas Praticas de Fabricacdo sdo adotadas designa-se um conjunto
de normas que deverdo ser operacionalizadas efetivamente, por meio da implementacéo de
procedimentos rotineiros. Para garantia de que as atividades estdo sendo desenvolvidas de forma
correta e efetiva, deve-se entdo desenvolver programas de monitorizacdo, registros, agdes

corretivas e verificacdo, utilizando geralmente listas de verificacdo (EMBRAPA, 2015).

2.6. MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

O Manual de Boas Praticas de Fabricacdo é o documento que descreve as operacdes
realizadas pelo estabelecimento e a forma de correta de realizd-las, dessa forma ele é
personalizado e exclusivo para cada estabelecimento (ANVISA, 2015).

O seu contetdo deve abranger, no minimo, 0s requisitos sanitarios dos edificios, a
manutencdo e higienizacdo das instalacBes, dos equipamentos e dos utensilios, o controle de
potabilidade da agua de abastecimento, o controle integrado de vetores e pragas, controle da
higiene e satde dos manipuladores e o controle e garantia de qualidade do produto final (ALVES
& BUENO, 2018).

2.7. PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO

O procedimento Operacional Padrdo (POP) é um documento que detalha todos as etapas
de como uma determinada tarefa deve ser executada. O conteldo do POP deve apresentar as
etapas da tarefa, 0s materiais necessarios, os responsaveis por fazé-la e a frequéncia em que deve
ser feita (ANVISA, 2015).

Os POP’s devem ser acessiveis a todos os colaboradores, pois por ser um documento
aprovado pelo estabelecimento, por meio do responsavel, torna-se dever de cada um segui-los e
pratica-los (ANVISA, 2015).

Os POP’s além de padronizar as atividades, também minimizam a ocorréncia de
irregularidades na realizacdo das fungdes fundamentais para o correto funcionamento do
processo (EMBRAPA, 2015). Os principais procedimentos que devem conter no Manual de Boas
Préticas de Fabricagdo para garantir que o produto final obtenha certo padrdo de qualidade, e que

séo exigidos pela legislagéo vigente, estdo apresentados e detalhados a seguir.

13



2.7.1.Higiene das instalagfes, equipamentos e utensilios

Estabelece os meétodos e procedimentos corretos para a higienizacdo das instalacdes,
equipamentos e utensilios, assegurando que ndo haja qualquer tipo de contaminacdo do produto

durante o seu processamento, bem como do produto acabado (SILVEIRA, 2016).

2.7.2.Controle de potabilidade da agua

Refere-se aos procedimentos adequados para a limpeza de reservatdrios, além do controle
de potabilidade que se da por meio das analises de parametros fisico-quimicas e microbiologicas
da agua (SILVEIRA, 2016).

2.7.3.Higiene e saude dos manipuladores

Ressalta os procedimentos adequados de higiene e de conduta dos colaboradores, de modo
a minimizar/eliminar perigos de contaminacdo do produto em virtude da préatica de atos néo-
sanitarios. Além disso, o procedimento aborda a periodicidade com a qual os colaboradores
devem ser submetidos a exames médicos que atestem o estado de satde dos mesmos (SILVEIRA,
2016).

2.7.4. Manejo dos residuos

Orienta sobre 0 manejo correto dos residuos gerados ao longo do processo produtivo,
estabelecendo procedimentos quanto a coleta, acondicionamento, descarte. O manejo adequado
dos residuos é de suma importancia para evitar que haja perigos de contaminacgdo dos alimentos,

por meio de contaminacédo cruzada (SILVEIRA, 2016).

2.7.5. Manutencéo preventiva e calibracdo de equipamentos

Informa sobre os procedimentos fundamentais e a periodicidade adequada para que seja
realizada a manutencdo preventiva de cada equipamento, de modo a evitar longas paradas devido
a aces corretivas pela falta de manutencdo ou mau uso. Além disso, a adequada manutengéo dos

equipamentos é mais uma forma de assegurar a uniformidade do produto (SILVEIRA, 2016).
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2.7.6. Controle integrado de vetores e pragas urbanas

Refere-se as acOes preventivas que devem ser adotadas para impedir o acesso e a
proliferacdo de vetores e pragas no ambiente de producdo e manipulacdo dos alimentos, tendo
em vista 0 perigo de propagagdo de doencas por meio desses. Os ambientes externos ao
estabelecimento, também devem ser livres de focos desse tipo (SILVEIRA, 2016).

2.7.7. Selecéo e recebimento de matéria-prima, embalagens e ingredientes

Estabelece os procedimentos adequados para o recebimento e estocagem correta de matéria
prima, embalagens e ingredientes, que serdo utilizados ao longo do processo produtivo
(SILVEIRA, 2016).

2.7.8.Programa de recolhimento de alimento

Define os procedimentos adequados quanto ao recebimento de produtos com prazo de
validade vencido, bem como de produtos que possam a acarretar danos a saude e/ou integridade
do consumidor. Nesses casos, deve-se seguir o procedimento de rastreabilidade do lote, analise

e resolugéo das causas do problema (SILVEIRA, 2016).

2.8. LEGISLACAO

A Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) é uma agéncia reguladora,
vinculada ao Ministério da Saude, que tem por objetivo proteger a salde da populacdo através
de medidas para controle sanitario de producéo e comercializacdo de produtos e servicos, tais

como medicamentos, alimentos, cosméticos, saneantes e servi¢os de salde (ANVISA, s.d.).

De modo geral, a ANVISA regulamenta as questdes de controle de qualidade das inddstrias

alimenticias por meio das seguintes legislacdes:

e RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002: que dispde acerca da padronizacdo das Boas
Préticas de Fabricacdo e dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POP’s) em

Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos;

e Portaria SVS/MS n° 326, de 30 de julho de 1997: que define boas préaticas de higiene

sanitéria e Boas Préticas de Fabricacdo, segundo a Codex Alimentarius;
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e Portaria MS n° 1428, de 26 de novembro de 1993: que define as diretrizes gerais para o
estabelecimento de Boas Préaticas de Producdo e Prestacdo de Servicos na area de

alimentos.

e Resolucdo n° 24, de 8 de julho de 2015: que trata do recolhimento de alimentos e sua
comunicacdo a ANVISA e aos consumidores. Possui protocolos para as empresas
efetuarem voluntariamente o recolhimento de alimentos, bem como protocolo de

recolhimento realizado pela propria ANVISA.

Além dessas legislacdes apresentadas, as industrias alimenticias contam ainda com
certificacGes que asseguram a gestdo da qualidade nos seus processos, como por exemplo, a ISO
22000 (International Organization for Standardization), criada em setembro de 2005, e
reconhecida internacionalmente, é fundamentada nos principios de seguranga dos alimentos,

abrangendo todas as organizacgdes da cadeia da industria alimenticia (BERTI & SANTQOS, 2016).

2.9. INDUSTRIA DE TEMPERO REGINA LTDA

A Industria de Tempero Regina LTDA, sediada em Mossor6-RN, atua no mercado de
alimentos ha mais de 50 anos, sendo destaque no Nordeste na producdo de variados tipos de
temperos, molhos, especiarias e vinagres. O processo produtivo da empresa compreende desde a
recepcdo da matéria prima e insumos, fabricacdo dos produtos, envase, estocagem e distribuicdo.

A empresa cumpre com todos 0s requisitos das normas 1ISO 9001 e 22000, e conta com
rigoroso controle de qualidade, tendo implantadas ferramentas como Andlise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle (APPCC), Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), Procedimento Operacional
Padrdo (POP) e Programa 5S. Além de contar com laboratorio préprio, que possibilita o

monitoramento da qualidade dos seus produtos ao longo de toda a cadeia produtiva.

No entanto, devido as constantes modificacdes acarretadas pela dindmica e pelas
adaptacOes que a empresa passa, a mesma apresenta pontos ndo conformes com o Manual de
BPF j& existente. Além disso, o manual contém em seus anexos um elevado nimero de
formularios de registro de atividades, que acabam dificultando 0 acompanhamento e a verificagao

da execugéo dessas.

Sendo, desse modo, necesséria a revisdo e atualizacdo do Manual de Boas Préticas de
Fabricagédo, bem como dos seus Procedimentos Operacionais Padrdes e de seus formulérios, além

da implementacdo de métodos mais praticos de realizacdo desses registros.
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As principais linhas de produgdo da IndUstria de Tempero Regina LTDA s&o apresentadas
nos fluxogramas de processos a seguir, as quais sdo modernas, bem equipadas e automatizadas,
evitando o contato manual direto dos colaboradores com os produtos, ao longo de toda a cadeia

produtiva.
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2.9.1. Processo de producéo do vinagre

Figura 1. Processo produtivo do vinagre
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Fonte: Autoria Prépria, 2020.
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O processo produtivo do vinagre ocorre em equipamentos chamados de acetadores (ou
fermentadores), como mostrado na Figura 2, onde ocorre o processo de fermentagdo acética do
alcool, processo em que o alcool é transformado em acido acético, por meio da acédo de bactérias
(CARVALHO et al., 2005).

Figura 2. Acetador Frings utilizado na producéo de vinagre

Fonte: Autoria Prépria, 2020.

O controle de qualidade desse processo € iniciado logo no recebimento da matéria-prima,
em que é aplicado um checklist de inspecdo, levando em consideracdo a avaliagdo de aspectos
fisicos e sensoriais da propria matéria-prima, as condi¢fes de transporte, de estocagem, dentre
outros. Sendo aprovada, a matéria-prima é armazenada em local adequado.

Para iniciar de fato o processo produtivo do vinagre, demonstrado na Figura 1, o &lcool
etilico é introduzido continuamente no acetador por acdo de uma bomba, sendo assim misturado
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as bactérias acéticas, que vdo se multiplicadas ao longo do processo. E necessario que sejam
realizadas interrupcdes breves no processo, para que haja no fornecimento de oxigénio. Nas fases
finais da fermentacdo, ha um declinio no rendimento do processo, tendo em vista que ha um
grande aumento da morte celular, em virtude da limitacdo de nutrientes, espaco, etc. Finalizando

a etapa de fermentagéo.

Na etapa descrita anteriormente, séo coletadas diversas amostras do fermentado ao longo
do processo, as quais passam por analises laboratoriais para controle de pardmetros que sdo
fundamentais para a garantia da qualidade do produto final, como por exemplo, teor alcoolico e

de acidez.

Em seguida, o vinagre puro é armazenado em barris, onde sera submetido aos processos de
clarificacdo, filtracdo e diluigdo, com a finalidade de reduzir a turbidez do fermentado e retirar
sujidades e residuos provenientes do processo fermentativo. E, para finalizar, o produto recebe

aditivos e aromas.

Antes de ser liberado para o envase, 0 vinagre passa por etapa de inspecdo da qualidade do
produto final, sendo avaliados alguns parametros fisico-quimicos por meio de formulario de
producdo. Essa etapa € executada por um responsavel técnico que ao final assina o documento e
emite 0 seu parecer quanto ao produto (aprovado ou reprovado), liberando-o ou ndo para o

envase.

Além das etapas de controle de qualidade do produto em si, ao longo de todo o processo
produtivo sao realizadas inspe¢des com a finalidade de garantir as condi¢des higiénico-sanitarias,
por meio da execucdo e da verificacao das Boas Préticas de Fabricacdo, como previsto no manual.
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2.9.2.Processo de producéo de temperos e molhos

Figura 3. Processo produtivo de temperos e molhos
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Fonte: Autoria Propria, 2020.

O processo produtivo de temperos e molhos ocorre de acordo com o fluxograma
apresentado na Figura 3. A matéria-prima a ser utilizada é recebida pelos fornecedores, e logo
submetida a inspecdo de aspectos fisicos, sensoriais, condigdes de transporte. Sendo aprovada, €

armazenada em local adequado nas instalagdes da industria.

Dependendo do tipo de tempero ou de molho, as matérias-primas a serem empregadas no
processo serdo selecionadas e separadas, seguindo a ordem da primeira que entra, primeira que

sai. Sendo levadas para o setor de formulacdo, onde séo dissolvidas em uma pequena quantidade
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de &4gua e homogeneizadas. Em seguida, a mistura € transportada através de tubulacbes para
barris, como o mostrado na Figura 4, onde receberdo o restante da dgua e ficardo em agitacdo

constante, para que ocorram as interagdes entre os ingredientes.

Figura 4. Barril utilizado na produgéo de temperos

o«

Fonte: Autoria Prdpria, 2020.

No decorrer do processo de producdo dos temperos e molhos, também sdo realizadas
analises para verificar se o produto estd em conformidade com os critérios estabelecidos. Os
parametros avaliados séo registrados nos formularios de producgéo, e assinados por responsavel

técnico.

Sendo o produto final aprovado, o mesmo é encaminhado para envase, sendo esse processo
todo automatizado, como apresentado na Figura 5, onde o produto é engarrafado, rotulado e
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recebe informacgfes importantes, como data de validade e lote. Em seguida, é encaixotado e
armazenado até ser transportado ao seu destino final.

Figura 5. Etapa de envase dos produtos

Fonte: Autoria Propria, 2020.

Todos os registros de inspegdes, tanto dos produtos, como das Boas Préticas de fabricagéo,
realizadas durante os processos produtivos, sdo mantidos arquivados sob responsabilidade do

setor de qualidade da empresa, para eventuais consultas.
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3. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

As atividades desenvolvidas nesse trabalho foram realizadas durante o cumprimento do
estagio curricular obrigatorio, no periodo de setembro de 2019 a janeiro de 2020, na Industria de
Tempero Regina LTDA, situada na cidade de Mossor6-RN. Sendo, as atividades desenvolvidas
voltadas para 0 acompanhamento e melhoria do controle de qualidade do processo produtivo,
que se deu por meio da revisdo e atualizacdo do Manual de Boas Préticas de Fabricacdo ja

existente na empresa, e da avaliacao de sua eficiéncia na prética.

3.1. BOAS PRATICAS DE FABRICACAO NA INDUSTRIA DE TEMPERO REGINA LTDA

Tendo em vista que a empresa ja possui 0 programa de Boas Préaticas de Fabricacéo
implementado, surgiu, inicialmente, como fator primordial para desenvolvimento desse trabalho,
a necessidade de se ter conhecimento da documentacdo existente. De modo que, a partir disso,
fosse possivel realizar um comparativo entre as atividades praticadas atualmente na empresa,

com o que estava descrito no manual.

Dessa forma, a primeira etapa para o desenvolvimento desse trabalho, se deu através da
leitura do Manual ja existente, bem como dos Procedimentos Operacionais Padrdes (POP’s) e

das Instrugdes de Trabalhos (IT’s).

3.2. AVALIACAO DE NAO CONFORMIDADES
3.2.1.Revisao da legislacdo

Foi feita a leitura das legislacdes que foram utilizadas anteriormente como referéncia para
a elaboracdo do Manual de Boas de Fabricacdo, que foram Resolu¢do - RDC 275, de 21 de
Outubro de 2002, a Instrugdo Normativa N° 06, de 03 de Abril de 2012 e a Portaria SVS/MS 326
de 30 de Julho de 1997.

3.2.2. Aplicagéo do check-list

Com a finalidade de se fazer uma coleta de dados, e um levantamento sobre o
funcionamento e processo de fabricagdo, averiguando as condi¢es fisicas das instalacdes e a
conduta dos colaboradores, foi feita a aplicacdo do checklist padrdo da RDC n° 275/2002 da

Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA). A partir disso, iniciou-se 0 processo de
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verificacdo da situacdo atual do setor de producgdo da Industria de Tempero Regina LTDA no
aspecto de BPF. E com ele, observado as ndo conformidades.

3.3. REVISAO E ATUALIZACAO DO MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

A partir da identificacdo das inconformidades entre as atividades descritas no Manual ou
nas legislacdes vigentes, e as que eram praticadas diariamente pelos colaboradores na industria,
iniciou-se, de fato, a etapa de revisao e atualizacdo do Manual de Boas Préticas de Fabricacao,
bem como dos Procedimentos Operacionais Padrdes (POP’s) e das Instrugdes de Trabalho (1T’s).

Além disso, algumas documentacgdes inexistentes, mas que sdo essenciais para o eficaz
funcionamento das Boas Préticas de Fabricacédo tiverem que ser elaboradas, como por exemplo,
Instrucbes de Trabalho, e checklists de monitorizacdo e verificacdo de algumas atividades

descritas nos POP’s.

3.4. VALIDACAO DA DOCUMENTACAO

Apos a revisdo e a atualizacdo de toda documentacdo referente as Boas Praticas de
Fabricacdo, a mesma foi encaminhada ao Setor de Qualidade da empresa, sendo avaliada e
validada pela responsavel técnica. Que, ap6s analise, validou as alteracGes realizadas, e autorizou

a disponibilizacdo da nova versdo do Manual, e de seus anexos.

3.5. TREINAMENTO

Apos a finalizacéo de toda a revisdo foi realizado o treinamento sobre as Boas Praticas de
fabricacdo com os colaboradores do setor operacional, que inclui as equipes de producéo, de
manutencdo e de logistica, da Industria de Tempero Regina LTDA. Sendo ministrado o contetdo

referente ao Manual de Boas Praticas de Fabricacdo e aos Procedimentos Operacionais Padrdes.

Foram apresentadas algumas defini¢des, legislagdes, importancia das BPF’s, os principais
POP’s e IT’s executados pelos colaboradores, como por exemplo, higiene das instalacdes e
equipamentos, higiene, conduta e satde dos colaboradores, e manejo dos residuos. Por fim, foram
apresentados os beneficios que a implementacéo eficaz das Boas Praticas de Fabrica¢do promove

tanto para a empresa e seus colaboradores, quanto para os consumidores.
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO
4.1. AVALIACAO DAS NAO CONFORMIDADES

A partir da aplicacdo do checklist padrdo da RDC n° 275/2002 foi possivel quantificar e
qualificar as conformidades e as inconformidades, referentes a aspectos como edificacdo e
instalacBes, equipamentos, moveis e utensilios, higiene, saude e conduta dos colaboradores,
producéo e transporte dos produtos, e documentacgdo. Os resultados obtidos através do checklist
estdo apesentados no Grafico 1.

Gréfico 1. Verificacdo das Boas Préticas de Fabricacao
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Fonte: Autoria Prdpria, 2020.

Como pode ser observado no Grafico 1, a empresa apresenta um alto indice de
conformidades com as Boas Praticas de Fabricacdo. De modo que no item manipuladores, que
verifica a conduta, a higiene e a salde dos colaboradores, a empresa atinge a marca de 100% de

conformidades.

A érea de inspecdo que apresentou maior numero de inconformidades foi a de edificacdo e
instalagBes, as quais representaram aproximadamente 12% dos itens verificados. Essas
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inconformidades, bem como as das outras reas, foram pontuadas e serdo apresentadas a seguir

como melhorias sugeridas a empresa.

De modo geral, levando em consideracdo todas as areas inspecionadas, a empresa
apresentou uma meédia de aproximadamente 95% de atendimento aos itens verificados e que estao

em conformidade com as Boas Préticas de Fabricagao.

4.2. ATUALIZACOES DO MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

O Manual de Boas Praticas de Fabricacdo da Industria de Tempero Regina LTDA € um
documento bem elaborado, completo e que descreve bem as atividades praticadas. Mas ainda
assim, em virtude do tempo que ja se passou desde que foi elaborado, e da dindmica acelerada

da empresa, algumas inconformidades foram encontradas.

Com relagéo ao texto em si do manual, foram realizadas algumas alteracbes, como por
exemplo, atualizacdo da equipe responsavel pela qualidade, citagdo das documentagdes (POP’s

IT’s, Formularios) referentes ao topicos € atividades descritas, dentre outras.

Além disso, algumas atividades descritas no manual e nas documentacfes em anexo ndo
mais estavam de acordo com o que é realizado na prética, pois passaram modificacdes, e desse
modo foram atualizadas na presente revisdo do Manual de BPF’s. Um exemplo disso, é a
realizacdo da manutencao preventiva dos equipamentos, tendo em vista que a responsabilidade
dessas atividades (elaboracdo do cronograma, abertura e fechamento de Ordens de Servigos
(OS’s), registro de manutencgéo) era do setor de qualidade, como descrito no Manual e no POP

referente, no entanto, passou a ser do setor de manutencao.

Algumas documentacbes importantes para o funcionamento, verificagdo e monitorizagéo
das BPF’s eram inexistentes, ¢ tiveram que ser elaboradas, como os checklists de avaliagdo do
controle integrado de pragas (CIP), de controle das condi¢cdes de recepc¢do e estocagem dos
insumos, e de controle de residuos. Também foram elaborados as IT’s referentes ao uso de

uniformes e EPI’s, e a dilui¢do dos produtos de limpeza utilizados.

Quanto aos formularios de registro das atividades, a maioria deles passou por atualiza¢des,
sendo adicionados alguns campos, como por exemplo, frequéncia, verificacéo, local da atividade
registrada, etc. Alguns formularios também tiveram o seu layout atualizado, com a finalidade de

facilitar o seu preenchimento.
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4.3. MELHORIAS SUGERIDAS

A partir das observacdes realizadas durante o periodo do estagio e dos resultados obtidos

por meio da aplicagdo do checklist padrdo da RDC n° 275/2002, algumas inconformidades foram

identificadas, e a seguir s@o apresentadas na Tabela 1 algumas melhorias sugeridas com a

finalidade de minimizacao e/ou reducéo dessas.

Tabela 1. Melhorias sugeridas para os itens ndo conformes com as Boas Praticas de Fabricacdo

Area de inspecdo

Acdo corretiva para inconformidade

Edificacdo e InstalagGes

Restauracdo do piso em algumas regibes que apresentam
rachaduras e buracos.

Substituicdo de coletores de residuos que estdo quebrados ou nao
possuem acionamento por pedal.

Substituicao de ralos desgastados, quebrados ou que nao tenham
fechamento, por ralos em condic¢des adequadas.

Higienizacdo das telas que impedem a entrada de vetores e
pragas, em todas as areas da fabrica. Em alguns pontos, as telas
apresentam rasgos, sendo indicada a substituico.

Colocacéo de protecdo em algumas lampadas que ndo possuem,
e substituicdo de lampadas queimadas.

Producéo e Transporte do

Adequar a organizacdo das matérias-primas em estogue,

mantendo-as afastadas das paredes.

alimento Intensificar a inspecdo no recebimento das matérias-primas, e 0s
Seus registros.
Incentivar o correto preenchimento dos formularios de registros.
Intensificar o acompanhamento da realizacdo das Boas Praticas
Documentagéo

de fabricacdo, através da verificacdo dos formularios de registros
e da aplicacdo do checklists.

28



4.4. TREINAMENTO

O treinamento ministrado sobre as Boas Praticas de fabricacéo, teve por objetivo fazer uma
reciclagem dos conhecimentos ja adquiridos pelos colaboras acerca de tal assunto, tendo em vista
que o0 assunto ja havia sido apresentado em outra ocasido. Além dessa reciclagem, o treinamento
foi também um momento oportuno para reforgar a importancia da realizacdo das Boas Préticas
de Fabricacdo, bem como para mostra-los que é necessario comprometimento e a colaboracao de

cada um deles para que esse programa funcione de forma eficaz.

Na oportunidade, foram trabalhados assuntos que s&o abordados no manual de BPF’s,
como a higiene das instalacfes e equipamentos; higiene, conduta e satde dos colaboradores e
manejo dos residuos. Foram também apresentados os beneficios que a implementacéo eficaz das

BPF’s promove para todos os envolvidos.

Também participaram do treinamento o supervisor de producdo, a coordenadora do setor
de qualidade da empresa, ambos tiveram um momento para conversar com 0s colaboradores e

conscientiza-los da importancia do contedo apresentado.

Figura 6. Treinamento sobre Boas Préticas de Fabricacéo
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Fonte: Autoria Propria, 2020.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

Diante dos resultados expostos no presente trabalho e das observacdes realizadas durante
0 periodo de estagio na Industria de Tempero Regina LTDA, € possivel constatar que a empresa
é comprometida com o controle de qualidade dos seus processos e produtos. Além de atender de
modo plausivel as normas de Boas Préticas de Fabricacdo exigidas pela legislacéo.

As atividades desenvolvidas no estagio possibilitaram o alcance dos objetivos definidos
nesse trabalho, pois foi possivel realizar a revisdo e atualizagdo do Manual de Boas praticas de
Fabricacdo da empresa, bem como de toda a documentacao referente. Além de entregar a empresa
sugestdes de melhorias para tornar ainda mais eficiente a implementacdo desse programa de

qualidade.

O estagio supervisionado foi um momento Unico, de grandes aprendizados, e que
proporcionou a experiéncia de vivenciar o dia a dia de uma industria, oportunidade em que se
adquire diversas competéncias técnicas, e habilidades pessoais e interpessoais. Além disso, foi
possivel ver na préatica contetdos trabalhados em sala de aula no decorrer do curso, e aplica-los

para contribuir com a melhoria dos processos da empresa.
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