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RESUMO

Diante do mercado cada vez mais competitivo e de clientes cada vez mais exigentes, surge a
necessidade de um diferencial. Contudo, diversas organizagdes acabam interpretando esse
diferencial apenas na qualidade do produto final. Com isso, muitas dessas empresas tornam-se
parte da estatistica de falhas no processo produtivo noticiadas nas midias e fiscalizadas pela
Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), o que perante a sociedade traz muitos
guestionamentos quanto ao comprometimento dessas empresas com a qualidade e seguranca do
seu produto. Sabendo que as Boas Praticas é uma ferramenta da qualidade que contempla todo
0 processamento, este trabalho objetivou avaliar as Boas Préaticas de Fabricacdo em uma
empresa de bebidas ndo alcodlicas, com o auxilio da lista de verificacdo presente na Resolugédo
RDC 275, de 21 de outubro de 2002, composto por 163 itens distribuidos em 5 blocos:
Edificacdo e Instalacdes; Equipamentos, Moveis e Utensilios; Manipuladores; Producdo e
Transporte do Alimento; Documentos. O trabalho se baseou nesses tdpicos, 0s quais foram
analisados de acordo com a porcentagem de conformidades e ndo conformidades,
desconsiderando os itens ndo aplicados, como recomendado pela Resolugédo citada. Dos 163
itens avaliados, 7 foram considerados “nédo aplicaveis”, dos 156 itens aplicaveis, 137 destes
foram considerados conformes, representando 88 % e 19 desses considerados ndo conformes,
equivalendo a 12 %. Com esse resultado a empresa conseguiu se classificar no grupo 1,
refletindo uma condigdo higiénico sanitéria satisfatoria e de baixo risco. Todos os topicos do
check list apresentaram inconformidades, com excessdo do correspondente aos documentos.
Apo6s a obtencdo desses resultados foi aplicada a Matriz GUT para priorizacdo das
inconformidades, conforme a Gravidade, Urgéncia e Tendéncia. A partir da analise realizada
neste trabalho, foi percebido que o maior nimero de inconformidades estd relacionado a
Edificacbes e instalacGes, além disso, através da matriz GUT percebeu-se que essas
inconformidades devem ser priorizadas evitando que estas deem origem a outras
inconformidades, e posterior falhas no processo.

PALAVRAS-CHAVES: Qualidade. Boas praticas. Legislacéo.
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1. INTRODUCAO

Segundo dados da Associacdo Brasileira das Industrias de Refrigerantes e Bebidas nédo
alcoolicas (ABIR), a producéo brasileira de refrigerante reduziu valores maiores que 6,0 % ao
ano, de 2014 a 2017. O consumo interno per capita no mercado brasileiro de refrigerantes
também reduziu valores maiores que 6,8 % nesse mesmo periodo, intensificando essa queda
nos anos de 2016 a 2017, com menos 11 %. Além disso, o consumo de refrigerante registrou
uma queda de 2,6% no ano de 2017 a 2018. Essa queda ocorre, principalmente, devido a
preocupacdo do consumidor com a saude, e 0s avancos de outras categorias de bebidas que se
tornaram competitivas no mercado (ABRAS, 2019).

A partir desse cenario as marcas desse segmento estdo cada vez mais em busca de um
diferencial, em inovar nos sabores, em composi¢cdes menos caléricas ou com menos agulcar, em
processos cada vez mais comprometidos com o meio ambiente, e com a qualidade dos
alimentos.

O conceito relacionado a qualidade traz certa confuséo devido ao subjetivismo relacionado
a qualidade e ao uso genérico desse termo empregado para representar uma diversidade de
coisas. O conceito predominantemente aceito nas Ultimas décadas e que representa uma
tendéncia futura é a qualidade como satisfagdo dos clientes (CARPINETTI, 2012). A ISO 2005
define qualidade como “grau no qual um conjunto de caracteristicas inerentes satisfaz a
requisitos” conceito semelhante ao mencionado por Carpinetti.

A preocupacdo com a qualidade tem se tornado cada vez mais comum para produtos e
servicos porque os clientes estdo se tornando mais criticos e exigentes. Além disso, esta cada
vez mais dificil acompanhar as mudangas quanto as necessidades dos clientes, pois com o
desenvolvimento tecnoldgico o surgimento de novos produtos, ideias e até ideologias se
propagam mais rapido, e assim o perfil dos clientes muda rapidamente.

No ramo da industria alimenticia tornou-se requisito um produto final de qualidade para se
manter no mercado competitivo. E quando falamos de alimentos, a qualidade esta
intrisecamente relacionada a um alimento seguro, livre de contaminagdes, que ndo oferegcam
perigos sejam quimicos, ou fisicos ou bioldgicos, a satde do consumidor. O alimento seguro é
proveniente de um processamento seguro, um processo confiavel comprometido com a

qualidade desde a obtencdo da materia prima ateé a entrega do produto final ao cliente.
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Uma forma de alcancar um alto nivel de qualidade, higiene e seguranca dos alimentos é a
implantacéo das Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), que consiste em um conjunto de principios
e acdes para o correto manuseio dos alimentos, garantindo sua integridade e a saude do
consumidor, dando atencdo desde a matéria prima até o produto final (GARCIA, 2010). De
acordo com Wendisch (2010), a manipulagdo adequada dos alimentos é importante para
prevenir eventos de doencas transmitidas por alimentos (DTA), desenvolvidas pelo consumo
de alimentos ou bebidas contaminados com agentes patogénicos, contaminados com produtos
quimicos ou outras substancias nocivas em quantidades prejudiciais a saude do consumidor.

Apesar das normas de Boas Praticas de Fabricacdo e todos os procedimentos relacionados
as boas préaticas serem substanciais no processamento de alimentos, pode-se observar com
frequéncia a ocorréncia de falhas. Sdo noticiadas falhas que ocorrem no processo produtivo e
gue geram diversas consequéncias para a saude do consumidor como: presenca de Clostridium
botulinum em sardinhas enlatadas, alta concentragdo de aflatoxinas em pagocas, presenga de
fungo filamentoso em geleias e doces, contaminacdo quimica com monoetilenoglicol e
dietilenoglicol em cervejas. Estes casos sdo exemplos se falhas noticiadas pela Agéncia
Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) gue ocorreram em diferentes etapas do processo
produtivo, desde falha com as anélises quimicas e microbioldgicas, falhas na manutencdo de
equipamentos, a falhas na higienizacao dos colaboradores e da inspecéo final para liberagéo de
produtos.

Tendo em vista casos de contaminacdo fisica, quimica e bioldgica nas mais diversas etapas
do processamento de alimentos na indudstria, pode-se observar que as boas praticas de fabricacédo
sdo essenciais para fornecer ndo apenas um alimento (produto final) seguro para os clientes,
mas um processo seguro e eficiente.

Diante disso, o presente trabalho tem por objetivo avaliar a adequacdo das boas préticas de
fabricacdo em uma industria de bebidas localizada no estado da Paraiba utilizando a lista de
verificacdo presente na Resolucdo n°® 275 de 2002 da ANVISA, que dispde sobre o
Regulamento Tecnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos
Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos, bem como a aplicacdo de

ferramentas para verificagdo do sistemas de qualidade implantados na inddstria.
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2. OBJETIVO GERAL

Este trabalho objetiva avaliar as Boas Praticas de Fabricacdo de uma empresa de bebidas

ndo alcoolicas localizada no municipio de Jodo Pessoa.
2.1 Objetivos Especificos
» Aplicar a lista de verificacdo (check list) das Boas Praticas de Fabricacdo conforme

a RDC N° 275, de 21 de outubro de 2002 e classificar a industria de refrigerantes;
» Analisar as conformidades e ndo conformidades encontradas;

A\

Priorizar as inconformidades utilizando da Matriz GUT;

» Desenvolver material com os resultados e as sugestes de melhoria.

3. REVISAO DE LITERATURA

3.1 Histdrico do Refrigerante

Inicialmente as bebidas carbonatadas sugiram por meio de &guas minerais gasosas
naturalmente, proveniente de fontes naturais na Europa. Antes da fabricacdo organizada dos
refrigerantes muitas pessoas buscavam as dguas minerais em busca de seu conceituado efeito
teraupéutico. Pela primeira vez em 1750, Gabriel Venel, obteve o gés carbdnico através da
reacdo de acido cloridrico com carbonato de s6dio em um vaso fechado, e a partir dessa
descoberta ele foi o primeiro a produzir “agua gasosa artificial”. O primeiro equipamento para
producdo de dgua mineral em escala comercial foi desenvolvido em 1775 por J. M. Nooth, e
aperfeicoado posteriormente por Thomas Henry, e assim nasceu uma forma organizada da
industria de &gua mineral, o berc¢o historico dos refrigerantes (VENTURINI, 2010).

O primeiro refrigerante foi preparado por Townseed Speakman em 1870, a partir da adi¢do
de flavorizantes e sucos de fruta com agua carbonatada, ainda que existam registros que David
Mc Bride produziu uma bebida carbonatada a base de frutas em 1767, adicionando sais
alcalinos ao suco de limdo (VENTURINI, 2010).

A primeira producdo de refrigerante em grande escala, organizada por uma grande industria

no Brasil foi montada pela Companhia Antarctica Paulista em maio de 1921 na cidade de S&o
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Paulo, no entanto, sabe-se que pequenas industrias como a Refrigerantes Aymoré ja produziam
refrigerantes em escala artesanal (VENTURINI, 2010).

Por meio de uma analise historica é possivel observar que a bebida esteve inicialmente
relacionada a manipulacdo farmacéutica, devido aos efeitos medicinais e terapéuticos
associados a agua mineral. Além disso, a bebida também surgiu de forma muito simplificada,
basicamente composta por 4gua carbonatada com adi¢éo de sucos de fruta e outros saborizantes.
Contudo, a medida que o formato industrial foi surgindo o processo foi aperfeicoado conforme
as necessidades e demandas que foram surgindo.

Aparentemente simplificada, essa bebida carrega formulacdo quimica complexa que é
objeto de estudo na atualidade, ela é obtida por meio de um processamento de producao
especifico, que utiliza do Controle de Qualidade para garantir um produto final adequado e
segundo as especificacbes, faz uso das Boas Praticas para assegurar um alimento livre de
contaminag0es, e por isso caracteriza uma bebida de elevada relevancia no Brasil e em todo o

mundo.

3.2 Importancia Econdémica

A industria de alimentos e bebidas no Brasil registrou um aumento de 6,7 % em faturamento
no ano de 2019 com relagéo ao ano anterior, alcancando um valor de R$ 699,9 bilhGes, somadas
exportacBes e vendas para consumo interno, o que representa 9,7% do PIB (Produto Interno
Bruto) segundo relatério publicado pela Associacdo Brasileira da Industria de Alimentos
(ABIA, 2020).

A industria de bebidas obteve um faturamento de R$ 127,7 bilhGes em 2018, esse valor foi
responsavel por 1,9% do PIB brasileiro daquele ano (ABIA, 2020). Em percentual pode parecer
uma contribuicdo pequena, contudo quando colocada em numeros, contemplamos a dimenséao
desses, que chegam a bilhdes, e configuram uma grande contribui¢cdo econdmica para o pais.
Além disso, esse segmento constitui grande empregador com dezenas e milhares de empregos
distribuidos em todo o pais, a pessoas dos mais diversos niveis de educacao, de engenheiros a
manipuladores na producdo, o que enfatiza sua importancia socioeconémica (VIANA, 2019).

A industria de bebidas possui ampla distribuicdo regional da producéo, visto que a agua
constitui o insumo base e por isso direciona a melhor regido para instalagdo da organizagao.

Essa caracteristica do setor contribui para a producdo local tornando regifes, que muitas vezes
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ndo contam com muitas inddstrias, mais industrializadas, e consequentemente com menor
indice de desemprego, contribuindo assim para o desenvolvimento socioeconémico (VIANA,
2019).

O refrigerante é a bebida de maior destaque dentre as bebidas ndo alcoolicas consumidas
no Brasil. Esse segmento é responsavel por 71,6 % do volume vendido pela industria de bebidas
ndo alcodlicas do pais em 2017 (IBGE, 2019). Ou seja, considerando o percentual de volume
vendido, é a bebida que lidera economicamente o segmento de bebidas ndo alcodlicas, isso
também alerta para 0 seu impacto social, pois a coloca na posicdo de bebida nédo alcodlica mais
consumida no Brasil.

Em fung&o da sua grande relevancia, essa bebida tem sido objeto de estudo de maneiras
diversas, desde sua contribui¢do na economia, a quimica que a contempla, juntamente com as
possibilidades de sua composic¢do nutricional e todas as especificagdes que configuram seu

processamento da confecgdo a expedicao.

3.3 Processamento de Refrigerante

3.3.1 Classificacao

Com base no Decreto n° 6871, de 4 de junho de 2009, o Ministério da Agricultura, Pecuéria
e Abastecimento (MAPA) regulamenta a lei n°8.918, de 14 de julho de 1994, que dispbe sobre
a padronizacdo, a classificacdo, o registro, a inspec¢do, a producdo e a fiscalizacdo de bebidas
(Brasil, 1994). Este é o ato normativo mais recente referente a bebidas e define como produto
de origem vegetal industrializado, destinado a ingestdo humana em estado liquido, sem
finalidade medicamentosa ou terapéutica (BRASIL, 2009).

Segundo o art. 23 do Decreto N° 6.871 de 4 de junho de 2009, refrigerante é uma bebida
gaseificada obtida pela dissolugédo de suco ou extrato vegetal de sua origem, em agua potavel,
adicionada de acucar. O refrigerante deverd ser obrigatoriamente saturado de dioxido de
carbono, industrialmente puro. Os refrigerantes de laranja, tangerina e uva devem conter no
minimo 10% em volume do respectivo suco na sua concentracdo natural. Refrigerantes de lim&o
ou soda limonada devem conter, obrigatoriamente, no minimo 2,5% em volume de suco de
limdo. Refrigerante de guarana deve conter, obrigatoriamente, uma quantidade minima de 2

centésimos de grama de semente de guarana (género Paullinia) ou seu equivalente em extrato,
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por 100 ml de bebida. Refrigerante de cola deve conter semente noz de cola ou extrato de noz
de cola. Refrigerante de macd deve conter no minimo 5% em volume em suco de maca
(BRASIL, 2009).

3.3.2  Processo produtivo

O processo de producéo do refrigerante inicia no tratamento de agua. A qualidade da 4gua
usada na obtencdo do refrigerante traz implicacdes para a qualidade do produto final. Na
indUstria de refrigerantes o tratamento de dgua tem o objetivo de eliminar microrganismos e
matéria organica, remover particulas em suspensao e corrigir dureza e sabor (VENTURINI,
2010). Na Figura 1 podemos observar o fluxograma para obtencao do refrigerante, e em seguida

estaremos discorrendo sobre cada etapa do processo segundo reportado por Venturini (2010).

Figura 1 - Processo de producdo de Refrigerante.

Tratafnento MISTUF:::! (agua Aquecimento Filtracdo Refrigeragdo
de dgua +aclcar)

Matéria
prima

Xarope simples

Mistura 2 (Sucos
ou extratos +
aditivos)

Producao de refrigerante

Engarrafamento

Refrigerante

Xarope composto

Fonte: Adaptado de VENTURINI, 2010.

Apos a etapa de tratamento de agua inicia-se a preparacdo do xarope simples, por meio da
diluicdo do acucar cristal em &gua. A concentracdo usual para refrigerantes é de 60 °Brix, que
corresponde a 60 gramas de acucar por 100 gramas de solucdo. Geralmente o xarope simples é
confeccionado em uma sala separada denominada Xxaroparia, composta pelos seguintes
equipamentos: Tanque para dissolugdo (dotado de agitador que permita a perfeita
homogeneizacao), filtro de placas e trocador de calor. No tanque ocorre a dissolugdo completa

do agucar, a cerca de 60 °C, apos a dissolucdo a temperatura € elevada a cerca de 85 °C e é
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adicionado carvéo ativado em p6 na propor¢do que varia de 2 a 5 gramas de carvao por kg de
acucar. Esse processo dura em torno de 20 a 30 min e objetiva a adsorgdo das impurezas
responsaveis por dar cor, odor, sabor e turvacdo, possibilitando assim a clarificacdo. Também
¢ adicionado um coadjuvante de filtracdo (terra infusoria ou diatoméacea) na mesma proporcao
do carvéo, com a finalidade de facilitar a filtracdo que é a etapa posterior.

A filtracdo do xarope ocorre em filtros de placas, utilizando de pré-capa. A pré-capa é
formada por uma fina camada de terra diatoméacea sobre as placas filtrantes, ela facilita a
limpeza e impede que a placa filtrante se obstrua com impurezas. O xarope simples deve
circular entre o tanque fervedor e o filtro até que se torne limpido. Apos a filtracdo o xarope
simples é resfriado através de um trocador de calor de placas, a aproximadamente 20 °C para
evitar a inversao da sacarose, a qual favorece o escurecimento do xarope e perda de aromas no
xarope composto. A estocagem do xarope simples deve ser feita em tanques de aco inoxidavel,
isolados termicamente providos de um sistema de trocador de calor, ou instalados em sala
climatizada, de forma que a temperatura do xarope seja mantida baixa. O mais aconselhavel é
preparar 0 xarope simples e utiliza-lo de forma imediata, contudo nem sempre ocorre dessa
forma, portanto o indicado é que o tempo de armazenamento ndo ultrapasse 12 horas.

O xarope composto consiste na mistura do xarope simples com os demais ingredientes
presentes no refrigerante. O xarope simples deve ter o volume e °Brix ajustados para inicio da
preparacdo do xarope composto. A adicdo dos ingredientes deve ocorrer de forma lenta, sob
agitacdo e obedecendo a sequéncia de entrada dos ingredientes. A sequéncia de entrada dos
ingredientes deve ser obedecida de modo a evitar turvacdes e precipitacdes: xarope simples,
conservante, acidulante, antioxidante, suco de fruta, aromatizante, corante. Ap6s a preparacao
do xarope composto deve ser retirada uma amostra para analise de °Brix, acidez, turvagao,
andlise sensorial. Apés essas anlises o xarope pode ser liberado para diluicéo.

O processo de carbonatacdo ocorre por meio da inje¢cdo de CO2 no refrigerante, atraves de
difusores localizados nas tubulagdes ou em tanques de carbonatacdo. O nivel de carbonatacao
considerado 6timo varia de acordo com o0 aroma e caracteristicas dos refrigerantes, as bebidas
de frutas geralmente sdo carbonatadas em um nivel menor (1 v/v) do que os refrigerantes tipo
cola por exemplo (2-3 v/v). O equipamento de carbonatacdo é composto por um desaerador
(permite a retirada de oxigénio dissolvido na agua utilizada para dilui¢cdo do xarope composto),
misturador (realiza a mistura da agua e do xarope composto) e carbonatador (promove a

dissolugéo do COz na bebida).
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O engarrafamento ocorre apds a etapa de carbonatacao, o equipamento utilizado nessa etapa
recebe as embalagens higienizadas, enche as embalagens com o refrigerante e realiza a vedagéo
da embalagem. A enchedora opera com esteiras transportadoras de embalagens, que devem
transportar as embalagens vazias e as cheias entre 0s pontos de operacdo. A enchedora deve
estar equipada de modo a permitir o devido saneamento, a fim de ndo constituir uma fonte de
contaminacgédo do produto no momento de envase.

Geralmente durante o processo produtivo existem algumas intervencdes do controle de
qualidade, realizando analises microbioldgicas apos confec¢do do xarope simples, e analises
fisico-quimicas e sensoriais apds confeccdo do xarope composto, antes deste ir para as etapas
de diluicdo e envase. Essas andlises avaliam se o processo produtivo esta sendo eficiente, e
podem detectar possiveis contaminagdes entre as fases do processamento. Além disso, sdo

realizadas analises laboratoriais no produto final para liberacdo dos lotes.

3.4 Controle de Qualidade

A qualidade pode ser entendida de formas diversas, a depender de como o conceito é
interiorizado pelo individuo. O mesmo ocorre com relacdo a qualidade de um alimento. O
consumidor percebe a qualidade por meio da caracteristica visual, sabor, odor, composicéo,
funcionalidade, aspectos sustentaveis, aspectos saudaveis, preco e dentre outros aspectos que
possam ser notados e constituam valor para o cliente. Para a indUstria de alimentos a qualidade
também pode variar, dependendo da estratégia da organizacdo, no entanto, de um modo geral
diz respeito as caracteristicas nutricionais, os padrfes estabelecidos pela norma vigente e
sobretudo a segurancga quanto aos riscos fisicos, quimicos e biolégicos.

Os conceitos de seguranca alimentar e alimento seguro tém sido largamente difundidos, do
ambiente académico ao organizacional, e por isso sdo conceitos substanciais quando o assunto
é qualidade dos alimentos. Seguranca Alimentar se refere a garantia do acesso regular e
permanente a alimentos de qualidade, em quantidade suficiente, sem desconsiderar outras
necessidades essenciais, promovendo a saude, e respeitando a diversidade cultural, ambiental e
econdmica (BRASIL, 2006). Ja o Alimento Seguro consiste naquele que ndo oferece ameca a
satde do consumidor, ou seja, livre de contaminaces fisicas, quimicas e bioldgicas (SENAI,
2007).
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O controle de qualidade atua identificando os potenciais perigos (fisicos, quimicos ou
bioldgicos) e para isso realiza analises durante todo o processo, desde 0s insumos, até o produto
final. Ele deve garantir que a conformidade as especificaces e padrdes estabelecidos sejam
respeitados, por isso 0s insumos sdo analisados e liberados ou ndo para a producdo. Além de
um produto final de qualidade o controle de qualidade intervém em todo o processo, atuando
principalmente nos pontos criticos, aqueles identificados de maior risco de contaminacéo.

Quanto a legislacéo, foi criado em 1963 a Codex Alimentarius que configura um programa
internacional de alimentos estabelecido pela a Organizacao das Nacdes Unidas (ONU) para a
Agricultura e Alimentacdo (FAO) e da Organizacdo Mundial da Sadde, com a finalidade de
proteger a satde do consumidor por meio de normas internacionais, com padrdes, diretrizes e
guias, assegurando praticas equanimas no comércio internacional de alimentos (ORTEGA,
2012). No Brasil, as industrias alimenticias contam com algumas legislacdes nacionais que sao
geridas pela Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), 6rgdo que protege a saide
da populacdo através de normas para controle sanitario de producdo e comercializacdo de
alimentos (BERT], 2016).

A portaria n° 544, de 16 de novembro de 1998, do Ministério da Agricultura e do
Abastecimento, contém o Regulamento Técnico para Fixacdo dos Padrbes de ldentidade e
Qualidade, para refresco, refrigerante, preparado ou concentrado liquido para refresco ou
refrigerante, preparado solido para refresco, xarope e cha pronto para consumo. As Instrucdes
Normativas de n° 17, 18 e 19 foram publicadas em 19 de junho de 2013 pelo Ministério da
Agricultura e estabelecem a complementacdo dos padrbes de identidade e qualidade para
preparado sélido de refresco e bebida composta, para as bebidas refresco, refrigerante, bebida
composta, cha pronto para consumo e soda e 0s preparados liquidos para essas bebidas. E como
legislacdo mais recente temos a Portaria n® 27, de 29 de janeiro de 2020, que submete a consulta
publica o projeto de revisdo das Instru¢cdes Normativas n°17, 18 e 19 de 19 de junho de 2013.
A minuta de Instrugdo Normativa a ser oficialmente publicada em julho de 2020, esta disponivel
para consulta pelo endereco do Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento, e
estabelece os padrbes de qualidade e identidade de agua tbnica de quinino, bebida composta,
cha, refresco, refrigerante, soda e quando couber, os respectivos preparados solidos e liquidos.

A RDC n° 12, de 02 de janeiro de 2001, adotada pela ANVISA, dispde do Regulamento
Técnico sobre Padrdes Microbioldgicos para Alimentos. Essa resolucdo determina os limites

maximos permitidos de alguns microrganismos, como Salmonella sp e microrganismos do
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grupo coliformes, em alimentos e bebidas, incluindo refrigerantes, bem como discorre sobre
metodologias para amostragem, planos de amostragem, laudos técnicos dentre outras diretrizes.

Essas legislacdes especificas sdo essenciais para os refrigerantes pois determinam o0s
padrdes que devem ser respeitados na industrializacdo de refrigerantes. Esses padrdes séo
baseados em muita pesquisa, e objetivam garantir a seguranca e qualidade da bebida
refrigerante por meio de padrBes bem estabelecidos, evitando a ocorréncia de risco a saide do

consumidor.

3.5 Boas Préticas de Fabricacéo

A Vigilancia Sanitaria é definida na Lei 8.080 de 14 de setembro de 1990 como um conjunto
de acGes que agem de forma a eliminar, diminuir e prevenir riscos a saude e de intervir nos
problemas sanitérios decorrentes do meio ambiente, da producédo e circulagdo de bens e da
prestacdo de servicos de interesse da saude. Abrange o controle de bens de consumo que se
relacione (direta ou indiretamente) com a saude, compreendendo todas as etapas e processos da
producdo ao consumo; e o controle da prestacdo de servicos que se relacionam com a salde,
direta ou indiretamente. Dentre os bens-produtos, relacionados a salde, estdo os alimentos, € 0
controle sobre a producdo, processamento e manipulacdo, fazem parte da competéncia da
Vigilancia Sanitaria.

Em relacdo aos alimentos, a vigilancia sanitaria atua na fiscalizacdo, cadastro e
licenciamento dos estabelecimentos que produzem, comercializam, distribuem e/ou armazenam
alimentos; também sdo responsaveis por fiscalizar o transporte dos alimentos (GERMANO &
GERMANO, 2011). A Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria estabelece normas especificas
para empresas que produzem ou manipulem alimentos. E obrigacdo de quem deseja implantar
um estabelecimento de alimentacdo conhecer essas normas, ressaltando que o estado ou
municipio também pode ter normas que complementem as federais (ELEUTERIO, 2014).

Dentre as especificagOes requeridas pela ANVISA, os documentos exigidos permeiam a
execucao das boas préaticas. As Boas Préaticas de Fabricacdo s&o um conjunto de normas e
procedimentos necessarios para a obtencdo de alimentos indcuos e saudaveis. Sao
imprescindiveis para assegurar produtos fabricados com qualidade, com destaque na seguranca
dos alimentos (BRASIL, 1997).
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Os perigos sdo considerados causas potenciais de danos inaceitaveis que possam tornar um
alimento improprio ao consumo e afetar a saude do consumidor, ocasionar a perda da qualidade
e da integridade econdmica dos produtos, segundo a definicdo contida na Portaria n° 46, de 10
de fevereiro de 1998. Dentre as situacdes listadas como perigo na Portaria n° 46, temos as
causadas por perigo fisico, quimico, biolégico ou microbiolégico.

Os perigos bioldgicos se referem a microrganismos patogénicos, que compreende em
bactérias, bolores, virus e parasitas com capacidade de provocar doencas. Perigos fisicos
consistem em materiais solidos que podem machucar, como pedrinhas, pedacgos de vidro, 0ssos,
ou qualquer outro corpo estranho que ofereca risco de machucar o consumidor ao ingerir ou
manusear o alimento. Os perigos quimicos compreendem produtos quimicos como produtos de
limpeza, inseticidas, venenos, e outras substancias quimicas, que podem contaminar oS
alimentos e oferecer risco a saude do consumidor (SENAI, 2007).

Segundo a pesquisa realizada por Rocha (2006), os pontos criticos de contaminacdo do
produto acabado identificados em seu estudo foram o ar ambiente, rolha metalica, maquinério,
e equipamentos de envase. Indicando que o processamento do produto € o momento mais
suscetivel a contaminacgdo, ressaltando a caréncia da inddstria investir nas Boas Praticas de
Fabricacéo.

Dentre diversas resolugbes que dispde sobre as especificacdes para manipulagdo e
fabricacdo dos alimentos, temos a Resolucdo RDC 275, de 21 de outubro de 2002, que dispde
sobre 0 Regulamento Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos
Estabelecimentos Produtores e a Lista de Verificacdo das Boas Préaticas de Fabricacdo em
Estabelecimentos. Antes dessa resolucdo, o controle das boas préaticas de fabricacdo era
orientado pela Portaria do Ministério da Saude n°® 1.428, de 1993, que dispde sobre as diretrizes
gerais para o estabelecimento de Boas Praticas de Producéo e Prestagdo de Servico na area de
alimentos; Portarian® 326, de 1997, que aprova o regulamento técnico das condi¢des Higiénico-
Sanitérias e de Boas Préticas de fabricacdo para estabelecimentos produtores de alimentos; e
Portaria n° 168, de 1997, que aprova o Regulamento Tecnico sobre as condi¢des higiénico-
sanitarias e de boas praticas para estabelecimentos elaboradores/industrializadores de
alimentos.

O checklist (lista de verificagdo) proposto pela Resolu¢cdo RDC 275, de 2002 é composto
por 163 itens distribuidos em 5 blocos: Edificacdo e InstalacGes; Equipamentos, Moveis e
Utensilios; Manipuladores; Producdo e Transporte do Alimento; Documentos.
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Edificacdo e Instalacdes: Os aspectos gerais de edificacOes e instalacGes engloba parte
externa e interna da producdo, o acesso, as condigdes de piso, teto, parede, portas e janelas,
escadas e estruturas auxiliares, as instalacfes sanitarias e vestuarios, iluminacao e instalactes
elétricas, ventilacdo e climatizacdo, higienizacdo das instalacdes, controle de vetores e pragas,
abastecimento de agua, manejo de residuos, esgotamento sanitario e layout.

Equipamentos, Moveis e Utensilios: Os aspectos gerais desse bloco engloba os
equipamentos bem como a conservacdo, manutencdo e calibracdo desses equipamentos,
engloba os materiais, 0 estado de conservacdo e desenho dos moveis e utensilios, e ainda a
higienizacdo dos equipamentos, mdveis e utensilios.

Manipuladores: Os aspectos analisados quanto aos manipuladores sdo quanto ao vestuario,
considerando a limpeza, cor e estado de conservacao, bem como a proibicdo do uso de adornos
(brinco, anel, pulseiras, reldgios, etc) e do uso de barba, é analisado o estado de salde, 0s habitos
de higiene no ambiente de trabalho, o uso dos equipamentos de protecédo individual, e ainda sdo
avaliados os programas de controle e satde do trabalhador e as capacitagdes pelo supervisor.

Producéo e transporte do alimento: Nesse bloco séo avaliados os aspectos quanto a matéria
prima, os processos de recepc¢do, controle e liberacdo da matéria prima; é avaliado o fluxo de
producdo, quanto a ordem e circulagcdo do pessoal; abrange a rotulagem e armazenamento,
quanto as condi¢cdes de armazenamento e identificacdo do produto final; engloba o controle de
qualidade e o transporte do produto final.

Documentacédo: Os aspectos relacionados a documentagdo sdo quanto ao manual de boas
praticas, que avalia se as op¢Oes efetuadas no estabelecimento estdo de acordo com o que esta
descrito no manual, avalia os procedimentos operacionais padrdo se estdo sendo cumpridos

conforme elaborado e descrito no documento.

3.6 Ferramentas para controle e melhoria da qualidade

3.6.1 Fluxograma

A elaboracéo de fluxogramas proporciona uma melhor visualizagéo das etapas do processo
em uma sequéncia légica. Possibilita a identificagdo do que é necessario para iniciar esse

processo, realizar cada etapa do processo, e para finalizar o processo, ou seja, uma visao macro

do inicio, meio e fim. O fluxograma é uma representacdo grafica da sequéncia de atividades do
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processo. Mostra o que é realizado em cada etapa de forma objetiva, os materiais e servi¢os que
S80 necessarios para que O pProcesso ocorra e 0s materiais e servigos que sdo produzidos e
entregues ao final do processo (SEBRAE, 2005).

Através do fluxograma é possivel visualizar o processo como um todo, sendo possivel
identificar os pontos fracos e fortes, as etapas do processo que agregam ou néo valor, em qual

etapa ou funcdo é possivel otimizar, dentre outras melhorias que podem ser realizadas.

3.6.2 Gréficos

Os graficos séo instrumentos utilizados para visualizar e facilitar a interpretacdo de dados
numéricos. Possibilitam a analise de tendéncias, de sequencias e comparagdes entre variaveis,
e torna mais compreensivel e didatica a apresentacdo dos dados. Existem diversos estilos e tipos
de gréficos, dentre eles temos o gréafico de linha que relaciona duas variaveis, o grafico de tempo
que demonstra o comportamento de um evento em funcdo do tempo, o grafico de barras que
mostra a frequéncia de um evento em funcéo de um periodo de tempo ou de uma outra forma
de estratificacdo (SEBRAE, 2005).

Além desses gréaficos ainda existe o grafico de Pareto, também conhecido como Diagrama
de Pareto, € um gréfico de barras muito utilizado para representar os problemas de qualidade e
a frequéncia que eles ocorrem. O principio de Pareto afirma que grande parte das perdas
relacionadas a problemas com qualidade é advinda de alguns poucos, mas vitais problemas.
Dessa forma, se forem identificadas as causas vitais desses problemas vitais, sera possivel
eliminar todas as perdas por meio de um pequeno nimero de agdes, por iSso essa é uma

importante ferramenta para a priorizagédo das agdes corretivas (CARPINETTI, 2012).

3.6.3 Lista de verificacdo

A lista de verificacdo é utilizada para determinar a frequéncia de um evento em um
determinado periodo de tempo. Consiste em uma lista elaborada a partir de eventos que estdo
acontecendo ou que ja aconteceram para acompanhar quando e quantas vezes eles ocorrem. E
um recurso para acompanhamento de dados, contudo permite sua anélise (SEBRAE, 2005). A
coleta de dados torna-se organizada e simplificada quando se utiliza uma folha de verificagéo.

Diferentes tipos de folha de verificagdo podem ser desenvolvidos, dentre eles temos a
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verificacdo de um item de controle de processo, com limites superior e inferior, e a verificagéo
para classificacdo de defeitos (CARPINETTI, 2012).

3.6.4 Diagrama de causa e efeito

O diagrama de causa e efeito foi desenvolvido objetivando a representagdo das relagdes
existentes entre um efeito, seja desejado ou indesejado do processo, e todas as possiveis causas
desse problema, de forma a ser um guia para a identificacdo da causa fundamental deste
problema e determinacio das correcbes que devem ser adotadas. E estruturado de forma a
identificar e representar as varias causas que levam a um problema. O seu diagrama lembra o
esqueleto de um peixe e por isso também €é conhecido como diagrama espinha de peixe. Foi
elaborado pelo professor Kaoru Ishikawa para explicar a alguns engenheiros de uma industria
japonesa como os diversos fatores de um processo estava inter-relacionados (CARPINETTI,
2012).

Figura 2 - Exemplo de diagrama de Causa e Efeito.

Mao-de-Obra Maquina

CA CA<SA
| Magq.de costura c/defeito l
Falta de |

manutengao

Desmotivagao

Falta ndo-
qualificagao

Erro na
costura

—iCorrente Gasta

Tesoura
pequena

Falta de
treinamento

Fadiga Camisas
com
Defeito
MNo. excessivo - - EFEITO
de pessoal no Ma qualidade
corte da linha
Molde SUB-CAUSA
com -
defeito _ Tecido —y
inadequado
SUB-CAUSA
CAU, cCA
Método Material

Fonte: Sebrae, 2005.
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3.6.5 Programa 5S

O Programa Cinco Sensos (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke) que consiste em
principios que avaliam os objetos e recursos que compde o local de trabalho, partindo de analise
da utilizacdo dos objetos e recursos levando ao descarte daqueles inutilizados (senso da
utilizacdo), partindo em seguida para a ordenacao desses recursos que foram classificados como
Uteis para o ambiente de trabalho (senso da ordenacgéo), depois € necessario realizar a limpeza
do local de trabalho, eliminando principalmente as fontes de sujidades, e realizando a
manutencdo dos equipamentos (senso de limpeza), posteriormente € necessario um ambiente
que proporcione bem estar, salide e seguranca, dessa forma sdo elaborados padrdes para facilitar
a rotina do colaborador (senso de salude e padronizacgdo), e por ultimo, para manter esse novo

padrdo no ambiente de trabalho, é preciso muita disciplina (senso de autodisciplina).

3.6.6 PDCA

O ciclo PDCA é o recurso mais utilizado para a melhoria continua em processos. O PDCA
(plan, do, check, action) consiste em etapas direcionadas para gerenciamento das atividades de
uma organizacdo, iniciando a partir de um planejamento (plan), com definicdo de metas,
seguido de elaboracdo do plano de acdo a ser executado; para colocar em préatica o plano de
acao temos a segunda etapa do PDCA, o fazer (do), nesta etapa os colaboradores envolvidos
nas atividades a serem implantadas no plano de acdo sdo treinados para que ndo haja
dificuldades, e o plano é colocado em acdo, cada atividade deve ser realizada conforme
planejado; para avaliar se 0 a execugdo estd ocorrendo como planejado é necessario checar o
que foi realizado verificando se foi conforme o planejado, essa € a terceira etapa, checar (check);
e conforme os resultados, se atingidos, esse plano deve ser padronizado, caso ndo, deve ser feito
um novo plano (action) e recomecar todas as etapas, formando um ciclo de melhoria continua
(CARPINETTI, 2012).

3.6.7 5SW2H

Essa ferramenta pode ser utilizada sozinha em caso de decisdes simples, como a aquisi¢éo

de um novo equipamento ou uma atividade pontual. O plano de agdo € necessario em outros
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casos também que se faz necessario uma analise maior, com uma equipe maior, por exemplo
apo6s uma analise de SWOT, sdo levantados os pontos fortes e fracos, as oportunidades e as
ameacas da empresa, apds esse levantamento € necessario um plano de acéo para definir o que
sera feito a partir do que foi averiguado (NAKAGAWA, 2014). O plano de acdo 5W2H ¢
composto por 7 palavras em inglés: O que (what) sera feito? Por que (why) isso serd feito?
Quem (who) sera o responsavel por essa acdo? Onde (where) serdo executadas as agdes? Como
(how) essa acdo se tornara realidade? Quanto (how much) sera investido na realizacdo da acao?
Quando (when) seré finalizada essa a¢do?

Dessa forma, a partir de uma meta definida sdo tracadas as acGes necessarias para atingir a
meta, essas agOes estardo bem definidas, como elas serdo realizadas, porque elas foram
escolhidas como acGes, como se relacionam com a meta definida (a agdo aponta para a meta?),
onde e quando sera realizado, quanto ira custar, 0 que sera feito e quais serdo 0s responsaveis.
Com todas essas informacOes definidas, fica mais claro quais S0 0S recursos e passos

necessarios para atingir a meta, e a que distancia estamos dela.

3.6.8 Matriz GUT

Consiste em uma ferramenta para priorizacdo de problemas ou causas. Esse recurso visa
minimizar os impactos na organizagdo, geralmente utilizada na analise de risco, mostra atraves
da qualificacdo dos problemas quais sdo as prioridades. E uma ferramenta da qualidade
completar a outras ferramentas e esta relacionada ao ciclo PDCA na etapa de planejamento
onde ocorre identificacOes, priorizacdes e elaboracéo de planos de agcdo (TRUCOLO, 2016).

A avaliacdo é realizada através da atribuicdo de notas para 0s aspectos de gravidade, urgéncia
e tendéncia, orientando as decisGes mais complexas e necessarias, auxiliando a empresa a
definir estratégias, priorizando as a¢cfes mais importantes levando em consideracao a gravidade,
urgéncia e tendéncia do problema. Sendo assim, atribui-se um nimero inteiro entre 1 e 5 a cada
uma das dimensdes (G, U e T), correspondendo o 5 a maior intensidade e 0 1 a menor e 0S
valores obtidos para G, U e T a fim de se obter um valor para cada problema ou fator de risco
analisado, como pode ser melhor observado no Quadro 1. Os problemas que obtiverem maior

pontuacéo serdo tratados prioritariamente (MARSHALL, 2008).



Quadro 1 - Notas atribuidas em escala crescente.
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G= GRAVIDADE

U= URGENCIA

T= TENDENCIA

1= Sem gravidade

1= Pode esperar

1= Nao ira mudar

2= Pouco grave

2= Pouco urgente

2= Iré piorar a longo prazo

3= Grave

3= Urgente, merece atencao a curto prazo

3= Iré& piorar a médio prazo

4= Muito grave

4= Muito urgente

4= Ird piorar a curto prazo

5= Extremamente grave

5= Necessita de atencéo imediata

5= Ir& piorar rapidamente

Fonte: Adaptado de PALADINI (2004).

Ao atribuir notas aos problemas deve-se multiplicar os valores obtidos de cada aspecto com a

finalidade de identificar os problemas que devem ser priorizados (aqueles que atingem a maior

nota). A parti disso é possivel criar um ranking dos problemas a partir da soma das notas, e 0s

problemas com maior nota devem ficar no topo do ranking (TRUCOLO, 2016).
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4. METODOLOGIA

O trabalho caracteriza-se como um estudo explorador, discutivo e qualitativo realizado entre
0s meses de dezembro de 2019 a fevereiro de 2020, em uma industria de bebidas nédo alcodlicas

localizada no municipio de Santa Rita, no estado da Paraiba.

4.1 Aplicacao do Check List

Foi utilizado como instrumento direcionador para avaliacdo das Boas Praticas de Fabricacao
nas linhas de processamento de refrigerantes, uma lista de verificacdo (check list) que esta anexa
na Resolucdo RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002. A lista de verificacdo é organizada pelos
seguintes blocos:

» Edificagdo e InstalacOes

» Equipamentos, moveis e utensilios

» Manipuladores

» Producéo e Transporte dos Alimentos
» Documentos

NA

As opgdes para cada item avaliado sdo “Sim” no caso de conformidade, “Nao” quando nao
conforme, ¢ “NA” quando ndo se aplicar o item avaliado ao local de estudo. Assim foram
avaliados todos os itens da lista de verificacdo e 156 itens dos 163 foram considerados que se
aplicavam ao local de estudo.

Os critérios para classificacdo relacionados no anexo da Resolucdo RDC n° 275, de 2002,

sdo conforme a tabela abaixo:

Tabela 1 - Critérios para classificacdo dos estabelecimentos Produtores/Industrializadores.

CLASSIFICA(;AO % DE ITENS ATENDIDOS
Grupo 1 Baixo risco 76 a 100
Grupo 2 Médio risco 51a75
Grupo 3 Alto risco 0ab0

Fonte: Brasil, 2002.
Para cada resposta SIM, foi atribuida a nota 1,0 (um) e para cada resposta NAO, foi atribuida

a nota 0,0 (zero). Foram reduzidas do total de itens avaliados as respostas NA e ndo foram
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computadas na soma final. Foi utilizada a Equacéo 1 para o célculo da percentagem de itens

conformes.

itens conformes (%) = Total de STM * 100 (Equacéo 1)

Total de itens—itens NA

Apos preenchimento de toda a lista de verificacdo foi avaliado qual seria a classifica¢do da
empresa em estudo, de acordo com a Tabela 1.

4.2 Elaboracéo do Grafico De Barras

O Grafico de barras foi utilizado para melhor visualizagdo da ocorréncia das néo
conformidades. Sendo assim, optou-se por visualizar o percentual de inconformidades e
conformidades, primeiramente um cenario geral de todas as ocorréncias. Posteriormente,
optou-se por uma comparacdo por blocos do check list, atraves do grafico de Pareto para uma
visualizacdo que facilitasse a equiparacdo entre as ocorréncias de inconformidades por bloco,

para assim direcionar a uma andlise dos resultados.

4.3 Aplicacdo da Matriz GUT

Utilizou-se da matriz GUT para priorizagdo das inconformidades segundo a urgéncia, a
tendéncia e a gravidade. Foram atribuidos valores (notas) através deste trabalho, a cada uma
das inconformidades, levando em consideracdo as defini¢bes e classificacdes relatadas por
Paladini (2004), presentes no Quadro 1, para classificar as inconformidades conforme a
gravidade, urgéncia e tendéncia.

A partir da anélise e priorizacdo das inconformidades foi possivel realizar sugestfes de

melhorias conforme pertinentes para as situagdes observadas.
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5. RESULTADOS

A empresa de fabricacdo de bebidas ndo alcodlicas utilizada no estudo possui Boas Praticas
de Fabricacéo (BPF) e também certificacdo 1SO 9001, mantendo uma boa gestdo da qualidade
de modo geral.

Apesar de ja possuir BPF, é interessante que periodicamente seja aplicada o check list para
acompanhamento e verificacdo se as normas estdo sendo seguidas. O Grafico 1 apresenta o

percentual de conformidades e ndo conformidades verificadas apds a aplicacdo do check list.

Gréfico 1 - Panorama geral em percentual do resultado do check list.
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A induGstria em estudo apresentou 88 % de conformidade no panorama geral da lista de
verificacdo da legislacdo vigente, e 12 % de ndo conformidades.

Alguns itens do check list avaliam de forma mais especifica, para uma producgéo especifica,
por exemplo, avaliam a qualidade do gelo quando este é produzido, ou para uma condicao
especifica de funcionamento e abastecimento, por exemplo, avaliam o abastecimento de agua
pela rede pablica. Considerando isso, alguns itens ndo se aplicavam a industria em estudo, e
foram marcados como NA (néo se aplica).

Foram considerados 156 itens aplicaveis, sendo 137 conformes e 19 desses considerados ndo
conformes, classificando a industria no grupo 1, refletindo uma condigéo higiénico sanitaria

satisfatoria e de baixo risco.
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5.1 Edificagéo e Instalages

Os aspectos gerais de edificacOes e instalacdes que engloba higienizacdo das instalacGes,
controle de vetores e pragas, abastecimento de agua, manejo de residuos e demais itens
referentes a instalacdes e edificacdo, foram observados 85 % dos itens em conformidade e 15
% dos itens (que correspondem a 11 itens) em ndo conformidade, como podemos verificar no
Gréfico 2.

Gréfico 2 - Percentual das conformidades e ndo conformidades no bloco de Edificaces e

Instalagdes.
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O numero de inconformidades encontradas nesse bloco de Edificacdes e Instalacdes foi de
11. Foram observados objetos em desuso na area interna da producdo, esses materiais eram
referentes a uma linha antiga cujo alguns equipamentos ainda ocupavam o local, e estava
aguardando um destino adequado. Também foram observadas inconformidades quanto ao piso
e ao teto. Quanto ao piso, foi observado que na xaroparia estava descascado, com muitas partes
em material rugoso, dificultando a limpeza, facilitando o acimulo de impurezas, e o acimulo
de agua. Quanto ao teto foi observado que parte do teto da xaroparia ndo estava no material
adequado, com material que dificultava a limpeza e facilitava o acimulo de sujidades.

Foram observadas ndo conformidades relacionadas a protegdo contra insetos em aberturas,

relacionadas ao estado de conservacdo de algumas estruturas, relacionadas ao acesso as
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instalagBes sanitarias, e a iluminagdo. Com relacdo a protecdo contra insetos, foi observado que
ndo havia as protecBes necessarias nas aberturas externas. Algumas estruturas, como escadas,
ndo estavam em bom estado de conservacdo, pois foi observado ferrugem. Quanto ao acesso
para as instalacdes sanitarias, quando localizados isolados da area de producéo, 0 acesso nao é
realizado por passagens cobertas, contudo sdo passagens calgcadas. Quanto a iluminagéo, foi
observado que na xaroparia algumas lampadas estavam queimadas, deixando o ambiente mais

€scuro.

5.2 Equipamentos, moveis e utensilios

Os aspectos presentes no bloco de Equipamentos, mdveis e utensilios engloba todos os
recursos referentes aos equipamentos, moveis e utensilios bem como a higienizacao deles,
foram observados 86 % dos itens (18 tens) em conformidade e 14 % dos itens (3 itens) em néo
conformidade como pode ser verificado no Gréfico 3.

Gréfico 3 - Percentual das conformidades e ndo conformidades no bloco de Equipamentos,

moveis e utensilios.
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Alguns equipamentos foram encontrados em mal funcionamento. Na Xaroparia (local onde
é confeccionado o xarope do refrigerante) foram observados vazamentos em alguns
equipamentos e tubulacbes. Colaboradores que atuam na xaroparia relataram que alguns
equipamentos ndo estdo funcionando como deveriam, estdo funcionando em uma capacidade
inferior, ou com visores defeituosos por exemplo, sendo necessario alguns improvisos, trazendo
certa insegurancga quanto a eficiéncia do processo. Além disso, um dos utensilios de medicéo
ndo é adequado, sendo utilizado um balde, antes utilizado para armazenar cloro, para medi¢coes

na confeccdo do xarope composto do refrigerante.

5.3 Manipuladores

Quanto ao bloco de analise dos manipuladores, foi verificado as vestimentas, habitos de
higiene, os habitos e 0 programa de saude, a utilizacdo dos equipamentos de protecédo individual
e as capacitacdes dos colaboradores. Foram observados 93 % dos itens (13 tens) em
conformidade e 7 % dos itens (1 item) em ndo conformidade como pode ser verificado no
Gréfico 4.

Gréfico 4 - Percentual das conformidades e ndo conformidades no bloco de Manipuladores.
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Um Unico item corresponde aos 7 % de ndo conformidade e foi referente ao uso dos

equipamentos de protecdo individual. Foi observado que os operadores nem sempre utilizavam



luva na hora da dosagem e méscara quando devido. Esses equipamentos sdo de grande
importancia para protecdo do alimento com relagdo a contaminagéo por parte do manipulador.

5.4 Producéo e Transporte do Alimento

Os aspectos presentes no bloco de Producdo e Transporte do alimento engloba matéria
prima, rotulagem e armazenamento, e transporte do produto final. Foram observados 87,5 %
dos itens (28 tens) em conformidade e 12,5 % dos itens (4 itens) em ndo conformidade como

pode ser verificado no Gréfico 5.

Gréfico 5 - Percentual das conformidades e ndo conformidades no bloco de Producéo e

Transporte do alimento.
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Quanto a matéria prima, foi observado que nem sempre € armazenada da forma que permita
a limpeza adequada, por estar os paletes muito préximos um do outro e algumas vezes muito
colado na parede, dificultando a limpeza da forma adequada. Além disso também foi observado
que a matéria prima ndo é identificada de forma adequada para liberacéo, foi relatado que
muitas vezes o fluxo do processo de liberacdo da matéria prima ndo é respeitado devido a
demora do almoxarifado, em alguns casos a matéria prima foi utilizada na producdo sem
liberacdo do almoxarifado, e em outros casos sem anélise e liberacdo do controle de qualidade

da matéria prima, o que pode trazer diversas complicacBes para 0 processo, Visto que se a



matéria prima ndo for de qualidade e ndo estiver dentro das especifica¢fes serd uma perda muito
maior apos ja estar no processo, aumentando o desperdicio e trazendo diversas complicagdes
com a padronizacdo e qualidade do produto, comprometendo o do produto final.

No item 4.3.9 do check list é avaliado se os produtos finais estdo aguardando resultado
analitico ou em quarentena e aqueles aprovados estdo devidamente identificados, esse item foi
colocado como conforme, pois existe uma identificagdo, contudo essa identificacdo é eficiente
no sistema, onde todas as etapas para liberacdo do produto séo realizadas por la, no entanto, a
identificacdo fisica deixa a desejar, visto que ocorreram casos de o produto chegar na expedicao,

sem antes ser liberado pelo controle de qualidade.

5.5 Documentacéo

Os aspectos presentes no bloco de Documentacdo englobam o manual de boas préticas e
todos os procedimentos operacionais. Foi observado que todos os itens estavam em
conformidade, ndo apresentou nenhum item inconforme. Como ja foi mencionado
anteriormente, a empresa possui 1ISO 9001 que auxilia e muito nesse quesito de documentacéo,
visto que um requisito dessa norma ¢ a informagdo documentada, onde sdo considerados todos

0s documentos e registros.

5.6 Avaliacdo das ndo conformidades

Para avaliar as ndo conformidades foram listadas todas as inconformidades e foram
estratificadas por bloco para que obtencédo de informacGes mais especificas sobre as fragilidades
das boas préticas do estabelecimento, apontando onde seré necessario um esfor¢o maior para a

empresa, como pode ser observado no grafico abaixo.



Gréfico 6 - Diagrama de Pareto com numero de inconformidades estratificado por bloco.
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A partir dessa andlise por bloco foi possivel visualizar que a maior incidéncia de
inconformidades foi no bloco de Edificacdes e Instalagdes com 11 ndo conformidades, o que
corresponde a 58 % das ndo conformidades encontradas, em segundo ficou a Producédo e
Transporte com 4 inconformidades, em terceiro ficou Equipamentos, mdveis e utensilios com
3 inconformidades, o bloco dos manipuladores apresentaram uma inconformidade e o bloco de
documentacao ndo apresentou inconformidades.

Dessa forma, foram listados os pontos de melhorias do bloco de Edificacdo e Instalacoes e
foi utilizada a matriz GUT para priorizagcdo das ndo conformidade conforme a gravidade,
urgéncia e tendéncia. As inconformidades presentes no bloco de Edificagdo e Instalagdes foram

separadas por grupo, e priorizadas como podemos conferir no Quadro 2.



Quadro 2 - Matriz GUT para Edificacéo e instalacOes.

Inconformidades G U T | GUT | Ordem
Sem protecdo contra insetos nas janelas e aberturas > > 4 100 1
Estado de conservacao da protecdo contra insetos em 5 5 4 100 1

janelas e aberturas

Material do piso ndo permite adequada higienizacao 4 5 4 80 2
Piso esta descascado 4 5 4 80 2
AcUmulo de &gua no piso da Xaroparia 4 5 4 80 2
Luminarias faltando na xaroparia 4 5 3 60 3
Parte do teto da xaroparia ndo estd no acabamento 4
adequado 4 4 3 48
Teto ndo esta conservado 4 4 3 48 4
Equipamentos quebrados ocupando muito espaco e 5
3 4 3 36
em desuso
6
Escadas ndo estdo em bom estado de conservacao 3 2 2 12
Acesso ao banheiro ndo é coberto 2 2 2 8 7

G= Gravidade; U= Urgéncia; T= Tendécia.

Através da Matriz de priorizacdo GUT podemos perceber que o ponto de melhoria
localizado nas janelas e aberturas foi considerado o de maior risco, isso porque a
inconformidade encontrada foi devido a auséncia de telas e outras prote¢cdes contra vetores e
pragas, o que foi considerado de maxima gravidade e urgéncia, e que pode piorar a curto prazo.
O estabelecimento apresentou conformidade com o controle quimico de vetores e pragas,
contudo a industria localiza-se em uma regido de plantagdes e caracteristicas da regido rural, 0
gue propicia muitos insetos e pragas caracteristicas da regido no seu ambiente externo, tornando
necessario e urgente as protegdes contra vetores e pragas, evitando que estes tenham acesso a
area interna de producéo.

No Quadro 2 podemos observar que as inconformidades relacionadas ao piso ficaram com
GUT de 80, isso porque as inconformidades encontradas no piso foram com relagdo ao material
utilizado e estado de conservagéo deste, que foi considerado em maxima urgéncia, muito grave

e que pode piorar em um curto prazo porque ja estava em um estado bem avancado, ndo era



apenas alguns arranhdes, pelo contrario, estava com grande parte do piso em material
pedregoso.

A inconformidade relacionada a iluminacgdo se encontra no quadro 3 ocupando o terceiro
lugar com GUT 60, isso ocorreu devido a falta de algumas luminarias na xaroparia, foi
observado que o responsavel pelo setor ja havia sinalizado para manutencéo solicitando as
luminérias, contudo ainda ndo havia sido resolvido, e o setor de confec¢do do xarope estava
escuro, dificultando a visibilidade de sujidades e deixando o ambiente inconforme, visto que o
esperado € um ambiente claro, limpo que possa passar confianca quanto a higiene.

As inconformidades ocupando o quarto lugar com relacdo ao risco foram as
inconformidades encontradas no teto. O teto foi encontrado em material adequado em parte da
producdo, contudo, na outra parcela da producéo foi encontrado em material poroso, rugoso,
dificultando a limpeza, e facilitando o acumulo de sujeira, e sabendo que trata-se do local de
preparo do xarope, entende-se que 0 risco se agrava ainda mais, com maior exposicao da
matéria prima que € misturada nesse local e dos tanques que também ficam localizados na
Xaroparia.

A presenca de equipamentos e objetos em desuso foi uma inconformidade que ocupou o
quinto lugar quanto ao risco, com GUT 36, ocupando o quinto lugar no ranking. A
inconformidade encontrada foi relacionada a objetos em desuso no ambiente interno, devido a
uma linha que ndo se utilizava mais e estava com seus equipamentos completamente
inutilizaveis ocupando a area de producdo, o que pode ser um risco por acumular sujeiras,
poeiras, entre outros riscos, além de ocupar um grande espaco da producdo contribuindo para
um ambiente visivelmente desordenado.

As inconformidades consideradas de menor risco foram as encontradas no acesso as
instalagBes sanitérias e escadas e estruturas. No acesso as instalacbes sanitarias que se
encontram distante da producdo, foi percebido que o acesso da &rea de producdo até as
instalacOes sanitarias ndo era coberto como requisitado na legislacéo, e por isso ndo oferecia
toda a seguranga em caso de chuva. A inconformidade do grupo de escadas e estruturas foi
devido ao estado de conservagdo destas, pois foi possivel perceber algumas partes com
ferrugem, contudo n&o oferece alto risco de contaminacdo por ndo ficar diretamente em contato
com o produto.

Também foi elaborada a matriz GUT para cada inconformidade encontrada no bloco de

Producdo e transporte, € no bloco de Equipamentos, moveis e utensilios, que juntos



correspondem a 37 % das ndo conformidades apresentadas, como podemos verificar no Quadro
3.

Quadro 3 - Matriz GUT para Producdo e transporte, e de Equipamentos, madveis e utensilios.

Inconformidade G U T | GUT | Ordem
Funcionamento com vazamentos, e alguns
equipamentos ndo funcionam como deveriam na | ° 5 5 | 125 1
xaroparia
Utensilio utilizado na xaroparia ndo é adequado.
Utiliza-se um balde que era de cloro para medigoes e 5 5 4 100 2
dosagens
Utilizado balde que era de cloro, e este ndo tem local

. 4 5 4 80 3
especifico de armazenamento.

3 4 5 60 4

Local de armazenamento de Produto acabado € sujo
Matéria prima nem sempre e adequadamente | 3 4 4 48 5
identificada para liberacdo.

Produto acabado nem sempre armazenado

adequadamente, proximo a parede, ndo permite 3 4 3 36 6
limpeza adequada.
Matéria Prima nem sempre armazenada de forma | » 3 2 12 7

adequada de forma que permita a limpeza
G= Gravidade; U= Urgéncia; T= Tendécia.

A partir do Quadro 3 podemos observar que o estado de conservacao de alguns equipamentos
ndo foi encontrado conforme, alguns equipamentos na xaroparia foram encontrados com
vazamentos graves, de forma que o local tinha muito liquido acumulado devido a esses
vazamentos, 0 que tornou o ambiente mais sujo e escorregadio, um perigo para o transito do
pessoal que trabalha nesse local. Essa inconformidade foi considerada de maxima gravidade e
urgéncia e uma tendéncia a piorar rapidamente porque o cenario ja estava em condi¢cfes de
urgéncia, e alto risco.

Em segundo e terceiro lugar no ranking esta o estado de conservagdo e armazenamento do
utensilio que é utilizado para medi¢des, foi relatado pelo responséavel da xaroparia que faz um
tempo que o utensilio utilizado para medi¢fes das dosagens dos compostos em estado solido,
utilizados para confecgéo do xarope composto do refrigerante havia quebrado e por isso estava
sendo utilizado um balde que antes armazenava cloro, por isso essa inconformidade foi

considerada de maxima gravidade, e de elevada tendéncia a piorar e de maxima urgéncia, pois



se trata de um utensilio que se tiver alguma contaminagdo devido ao seu estado de conservagao
e higiene, pode trazer contaminag&o e sérios problemas para 0 processo.

Em quarto lugar do ranking de risco ficou a inconformidade referente ao local de
armazenamento do produto acabado, que foi encontrado muito sujo e em algumas partes escuro,
indicando que a higiene realizada no local ndo esta sendo feita com a atencéo que deveria, e da
forma adequada.

Podemos perceber que o quinto lugar no Quadro 3 estd ocupado pela inconformidade
referente a identificacdo inadequada da matéria prima. A matéria prima ao chegar a industria
deve passar pelo setor de recursos internos e em seguida ser direcionada para o almoxarifado,
apos o almoxarifado dar entrada no sistema o controle de qualidade deve fazer analises para
liberar a matéria prima, se estiver dentro dos padrdes combinados com o fornecedor, para a
producdo. Contudo, o fluxo do processo nem sempre € respeitado, devido a sinalizacéo fisica
de liberacdo da matéria prima ndo ser muito eficaz, devido a problemas internos do
almoxarifado ndo conseguir liberar de imediato pelo sistema, e também por o almoxarifado ndo
ter espaco suficiente para receber todas as matérias primas, e por isso elas ja serem levadas
direto para a producdo. Assim, foi relatado que ja foi utilizada matéria prima sem analise e
liberacdo do controle de qualidade, o que trouxe problemas de retrabalho depois, trazendo
custos para a empresa. Essa inconformidade foi considerada grave, que ira piorar em curto
prazo, e muito urgente, devido ao que foi exposto acima.

Os dois ultimos lugares quanto ao risco foram ocupados pelas inconformidades de
armazenamento de produto acabado e armazenamento de matéria prima. A inconformidade
quanto a condicdo de armazenamento de produto final foi considerada grave, muito urgente e
que ira piorar a médio prazo porque foram encontradas algumas gaiolas de armazenamento
armazenadas muito préximas a parede impedindo a limpeza adequada, e como ja foi
mencionado, 0 armazenamento de produto final foi encontrado muito sujo, e por isso que essa
inconformidade quando ao armazenamento foi considerada urgente. Quanto a condicdo de
armazenamento de matéria prima, esta foi considerada pouco grave, urgente a médio prazo, e
que ird piorar a longo prazo, porque algumas matérias primas tém rapida rotatividade na
empresa em questéo, por isso a forma de armazenamento ndo chega a acumular muita sujeira,

no caso das matérias primas que passam mais tempo no almoxarifado, teriam um risco maior.



5.7 Propostas de medidas corretivas

Apdbs a matriz de priorizacdo é possivel realizar um plano de acdo, com as propostas de
intervencdo e melhorias a serem tomadas com base nas inconformidades priorizadas. Além
disso, no plano de acdo € necessario atribuir prazos, responsaveis e motivagdo para cada uma
das acGes, além de descrever como cada uma das a¢fes devem ser realizadas. Contudo, como
ndo foi possivel realizar o plano de acdo na empresa, devido a indisponibilidade por parte da

empresa, serdo listadas algumas medidas corretivas conforme as inconformidades encontradas.



Quadro 4 - Propostas de medidas corretivas para inconformidades.

Inconformidade

Ordem

Medidas corretivas

Funcionamento com vazamentos, e alguns

Realizar manutenc¢éo dos equipamentos que

equipamentos ndo funcionam como deveriam na 1 N ~ . i
. ndo estdo funcionando como deveria.
xaroparia
Sem prote¢do contra insetos nas janelas e aberturas 2 Instalar telas de protecdo contra insetos e
Estado de conservacdo da protecdo contra insetos 2 pragas em todas aberturas com acesso
em janelas e aberturas externo
Utensilio utilizado na xaroparia ndo € adequado. » - o
Utiliza-se um balde que era de cloro para medi¢des 2 Comprar_ utens_lllo especifico para medicdes,
e dosagens de material resistente a corrosdo e capaz de
. x resistir a repetidas operacdes de limpeza e
Utilizado balde que era de cloro, e este ndo tem . P perag P
e 3 desinfec¢éo
local especifico de armazenamento.
I\/.Iaj[erl.al d9 piso ndo permite adequada 3 Restaurar o piso de modo que seja de
hl_glenlzagao material resistente ao transito, impermeaveis,
Piso esta descascado 3 lavaveis e antiderrapantes; ndo possuir frestas
Actmulo de &4gua no piso da Xaroparia 3 e serem faceis de limpar ou desinfetar.
Realizar limpeza e inspecéo periddica, de
forma a impedir a contaminag&o e/ou a
Local de armazenamento de Produto acabado é 4 proliferacdo de microrganismos e que
sujo protejam contra a
alterac@o ou danos ao recipiente ou
embalagem.
Instalar iluminacdo que possibilite a
Lumindrias faltando na xaroparia 4 realizacdo dos trabalhos e
ndo comprometa a higiene dos alimentos.
Parte do teto da xaroparia ndo esta no acabamento 5 Construir teto de modo a que se impeca o
adequado acumulo de sujeira e se reduza
Teto nio esta conservado 5 ao minimo a condensacdo e a formag&o de
mofo, e deve ser facil de limpar
Deve ser dotado um sistema de sinalizacéo
P . no local onde a matéria prima estiver, de
Matéria prima nem sempre é adequadamente . oot - )
T . 9 5 forma que seja possivel identificar se estd
identificada para liberag&o. . ~ -
liberada ou ndo para ser utilizada na
producdo.
Ordenar sistematicamente todos os paletes e
Produto acabado nem sempre armazenado . ; PR
" " . gaiolas de modo que fiquem uma distancia
adequadamente, préximo a parede, ndo permite 6 -
. adequada e suficiente das paredes e uns dos
limpeza adequada. - .
outros, possibilitando uma limpeza adequada.
Equipamentos quebrados ocupando muito espaco e 6 Deslocar os equipamentos e objetos que
em desuso estdo em desuso, da &rea de producao.
x x x Providenciar manutengéo para melhor
Escadas ndo estdo em bom estado de conservagdo 7 x §a0 p
conservacdo das escadas
Ordenar sistematicamente 0s
e o recipientes/fardos com matéria prima de
Matéria Prima nem sempre armazenada de forma . A
. . 8 modo que fiqguem uma distancia adequada e
adequada de forma que permita a limpeza -
suficiente das paredes e uns dos outros,
possibilitando uma limpeza adequada.
S Providenciar cobertura no acesso da area de
Acesso ao banheiro ndo é coberto 9

producdo ao banheiro.




6. CONSIDERACOES FINAIS

A empresa de bebidas analisada foi classificada no GRUPO 1, com 88 % de conformidades
no panorama geral, conforme classificacao da lista de verificacdo da RDC n ° 275 da ANVISA,
indicando que a empresa é considerada de baixo risco quanto a seguranca dos alimentos. No
entanto, também foi verificado que o maior nimero de inconformidades esté relacionado a
EdificacOes e instalacOes, e por isso essas inconformidades precisam de atencdo e intervengédo
urgente para que ndo venham ocorrer mais inconformidades em virtudes dessas e para que essas
ndo sejam origem de falhas no processo.

Foram observadas inconformidades em Equipamentos, mdveis e utensilios, e no bloco de
Producdo e Transporte, sendo necessario uma atengdo quanto a conservagdo de equipamentos,
manutencdo, limpeza do local de armazenamento, sinalizacdo de produto final e matéria prima,
e outros fatores que sao indispensaveis para evitar problemas quanto a seguranca dos alimentos,
bem como para o bom funcionamento do processo produtivo de um modo geral, visando uma
boa comunicacgdo entre os setores, evitando posterior desperdicios com retrabalho.

Através da Matriz GUT foi possivel identificar que as inconformidades encontradas no bloco
de EdificacOes e instalagbes devem ser priorizadas para as intervengdes propostas. Ou seja,
além desse bloco ter comportado o maior nimero na ocorréncia de inconformidades, este
também comporta as inconformidades que devem ser 0 mais breve possivel solucionadas, para

evitar falhas no processo que possam comprometer a qualidade do produto final.



7. SUGESTOES

Recomenda-se a elaboracdo do plano de acdo por parte da empresa, ja que nao foi possivel
a elaboracdo em conjunto com a empresa durante o periodo de realizacdo deste trabalho. Pode-
se utilizar da ferramenta 5W2H para melhor direcionamento do plano, em conjunto com a
priorizacao realizada através da Matriz GUT. Uma sugestdo para acompanhamento do plano e
a verificacdo dos resultados é utilizar da ferramenta PDCA, a medida que for sendo realizado o
plano de acdo levar em consideracdo as etapas deste instrumento tdo utilizado quando se
objetiva a melhoria continua dos processos.

Uma proposta para ado¢do de planos mais amplos de qualidade na empresa é a elaboracao
do APPCC (Analise dos Perigos e Pontos Criticos de Controle) que consiste, de acordo com
Resende (2005) em: analise dos perigos e medidas preventivas; identificacdo dos pontos criticos
de controle; Estabelecimento dos limites criticos, dos procedimentos de monitoramento, das
acOes corretivas, dos procedimentos de verificacdo, dos procedimentos de registro.
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