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RESUMO

Tendo em vista a qualidade sanitaria dos pescados, o presente trabalho teve como
objetivo implantar as Boas Praticas de Fabricagdo, em uma industria de
processamento de pescados do litoral paranaense, garantindo assim a inocuidade
dos produtos comercializados. Inicialmente foi aplicada uma lista de verificagéo
baseada na Resolucdo da ANVISA RDC n? 275, de 21 de outubro de 2002, que
compéem o0s grupos relacionados a Instalacdes, Edificacdes, Utensilios,
Manipuladores, Controle de Pragas, Matérias-primas, Ingredientes, Embalagens,
Manejo de residuos, Armazenamento dos produtos, Documentos e Registros,
totalizando 171 questbes. O resultado apresentou 55 n&o-conformidades, 96
conformidades e 20 itens que nado se aplicavam a industria. Os grupos que
demonstraram o maior numero de nao-conformidades foram as Instalacbes e
Edificac6es, com 15 itens ndo-conformes. A partir deste resultado foi confeccionado
um grafico de Pareto que dispde a informagé&o de modo a tornar evidente e visual a
priorizacdo de problemas e projetos, demonstrando que das 15 ndo-conformidades,
12 estavam relacionadas as Instalacoes e apenas 03 a Edificacoes. As acdes foram
tomadas sobre as Instalagbes, auxiliadas por uma ferramenta de qualidade
denominada PDCA, onde foram aplicadas as ag¢des corretivas para a resolugao dos
principais problemas apresentados. Com as acbes corretivas aplicadas, pbéde-se
observar a resolucdao de 09 dos 12 itens identificados, pois os relacionados a
aquisicdo de materiais como torneiras e portas com acionamento automatico
dependiam de questbes financeiras. Esses dados comprovam a dificuldade de
implantar as BPF em todo setor pesqueiro, que ainda ndo apresenta a preocupagao

necessaria relacionada a Seguranga Alimentar.

Palavras-chave: boas préaticas de fabricagdo; industria de processamento de
pescados; lista de verificagdo; segurancga alimentar.



ABSTRACT

In view of the health quality of fish, this study aimed to implement the GMP in a fish-
processing industry of the coastal Parand, thereby ensuring the safety of marketed
products. Initially it was applied a checklist based on the resolution of ANVISA DRC
No 275, October 21, 2002, related groups that make up the facilities, buildings,
utensils, Manipuladores, Pest Control, raw materials, ingredients, packaging,
Management of waste, storage of products, documents and records, totaling 171
points. The result showed 55 non-compliances, 96 and 20 items that compliance did
not apply to the industry. The groups that have the largest number of non-compliance
were the facilities and buildings, with 15 non-compliant items. From this result was
made a graph of Pareto that provides the information to make clear and visual
problems and the prioritization of projects, showing that from 15 non-compliances, 12
were related to facilities and only 03 to Buildings. The actions were taken on the
premises, aided by a tool called PDCA quality, which were implemented corrective
action to resolve the main issues raised. With the corrective actions implemented,
was able to observe the resolution of 09 of the 12 items identified, as those related to
the acquisition of materials such as taps and doors with automatic trigger depended
on financial matters. These data demonstrate the difficulty to implement the GMP
throughout the fisheries sector, which has not yet introduced the necessary concern

related to food safety.

Key-words: good manufacturing practices; fish-processing industry, a checklist; food
security.
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1 INTRODUCAO

O setor pesqueiro industrial, atualmente, se caracteriza pela transformacao de
pescados englobando as atividades de corte, filetagem, congelamento e
enlatamento da matéria-prima. Seus problemas sdo, em geral, a caréncia de
abastecimento regular e constante de matéria-prima, a falta de investimento na
melhoria das instalacbes e equipamentos, a baixa rentabilidade e qualidade dos
produtos e a necessidade de modernizar a produgao (BNDES, 1997).

O pescado é considerado um alimento muito perecivel, pois apresenta fatores
intrinsecos e extrinsecos que contribuem para sua deterioracdo rapida como o pH
proximo a neutralidade, alta atividade de agua (> 0,98), amplamente nutritivo e
susceptivel a temperaturas elevadas (Silva, 1995). Por isso, requer maior controle
de qualidade em todas as etapas do seu processamento.

A industria pesqueira necessita de implantagdo de programas de formagéo e
treinamento de mao-de-obra, para melhoria da qualidade do produto nacional se
enquadrando na questdo da Seguranga Alimentar.

A Seguranca Alimentar € o principal aspecto ou requisito no processo de
producao de alimentos uma vez que a oferta de produtos contaminados gera
consequéncias graves para a saude do consumidor. Dai a posicédo rigorosa das
Nacdes Unidas e dos governos, de forma generalizada, no controle da producéao e
da oferta de alimentos dentro dos paises e entre paises (ABCCAM, 2005).

Faz parte da Seguranca Alimentar as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) que
sdo normas estabelecidas para atingir determinados padrées de qualidade dos
alimentos comercializados, segundo a Portaria 1428 do Ministério da Saude (MS),
Brasil (1993).

Os principais beneficios da aplicacao das BPF podem constituir um estimulo a
sua adocao, considerando fatores como a obtengéo de alimentos seguros, reducéao
dos custos decorrentes de recolhimento de produtos no mercado, a maior satisfagéo
do consumidor e o atendimento as legislacbes vigentes (Lopes et al.,1999 apud
Michalczyszyn et al., 2008).

O HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points ou Andlise de Perigos

e Pontos Criticos de Controle) € um sistema que controla os perigos que possam



afetar a seguranca dos alimentos (Codex Alimentarius, 2001) e também é uma
ferramenta da qualidade dentro da Seguranca Alimentar.

No pais, as iniciativas em prol do HACCP iniciaram com os pescados a partir
de 1991, por iniciativa do Ministério da Agricultura e Ministério da Saude, quando a
SEPES/MARA (atualmente MAPA), apresentou as normas e procedimentos para a
implantaggo do HACCP em estabelecimentos de pescados e derivados
(Sindiragdes, 2000).

As doencas provocadas por alimentos contaminados estao entre as maiores
preocupagdes da sociedade moderna e no caso dos pescados, representam 27%.
Nesse sentido, os produtores e seus colaboradores devem aderir aos esforgos
voltados para a Segurangca Alimentar, os quais devem ser conscientizados e
treinados. Nos dias atuais, o lucro das empresas depende cada vez mais do uso de
Boas Praticas de Fabricacdo e Higiene e da oferta de produtos saudaveis
(ABCCAM, 2005).

Tendo em vista a qualidade sanitaria dos pescados, o presente trabalho teve
como objetivo implantar as Boas Praticas de Fabricagdo em uma industria de
processamento de pescados do litoral paranaense, garantindo assim a inocuidade

dos produtos comercializados.
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2 DESENVOLVIMENTO

2.1 REVISAO DE LITERATURA

Na Europa, a Inspecéo e o controle de qualidade de pescado e derivados tém
uma tradicdo bem antiga, originando-se nos tempos medievais quando cobria certos
aspectos do comércio relacionados ao transporte € a venda de pescado e seus
derivados. O tipo, o peso e a qualidade dos produtos eram rigidamente controlados
em diferentes portos e mercados. Por exemplo, na Franca, um barril de arenque
salgado somente podia ser fechado apds a aprovacgao visual de um inspetor que
aplicava na tampa o selo oficial da cidade (vila) produtora (Santos, 2004).

No Brasil, a Inspecdo de Pescado sofreu mudangas radicais durante os
ultimos 15 anos, dedicados principalmente a aplicagdo crescente do conceito de
HACCP na industria do pescado e ao fortalecimento do Servigo de Inspegao Federal
(S.I.F.) em nosso pais (Santos, 2004)

A implantacao e certificagcdo de ferramentas de controle em seguranca de
alimentos como as BPF nas industrias de pescado, tem como objetivo aumentar a
seguranga e qualidade dos alimentos produzidos pelas empresas brasileiras,

ampliando sua competitividade no mercado nacional e internacional (Mujica, 2006).

2.1.1 Seguranca alimentar

De acordo com a 12. Conferéncia Nacional de Seguranca Alimentar realizada
em Brasilia em 1994, Seguranga Alimentar e Nutricional significa: "garantir a todos,
condicoes de acesso a alimentos basicos de qualidade, em quantidade suficiente, de
modo permanente e sem comprometer 0 acesso a outras necessidades essenciais,
com base em praticas alimentares saudaveis, contribuindo assim para uma
existéncia digna, em um contexto de desenvolvimento integral da pessoa humana”.

No Brasil o Ministério da Saude instituiu através da Portaria n® 1428, de 26 de
novembro de 1993, a utilizagdo do programa de Boas Pratica de Fabricacao (BPF) e
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do Sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) como
sistemas de controle da qualidade sanitéria de alimentos (Mujica, 2006). As normas
que estabelecem as BPF envolvem requisitos que vao desde projeto e instalagdes
do prédio, passando por rigorosas regras de higiene pessoal e de limpeza e
sanificagcdo de ambiente e equipamentos, controle integrado de pragas até a
completa descricdo dos procedimentos envolvidos no processamento do produto
(Mendonca, 2004). Sua implantacdo € condigdo primaria de funcionamento, sob o
risco de, caso o estabelecimento ndo o faca, torna-se um problema de saude
publica, podendo produzir alimentos inseguros (Mujica, 2006).

O conceito de seguranga alimentar envolve, necessariamente, referéncias as
Infecgcbes Toxicas Alimentares, ou seja, doengas provocadas por alimentos ou
enfermidades transmitidas por alimentos (ETA). Estatisticas do Centro de Controle e
Prevencao de Doencas (CDC) da Agéncia Norte-Americana de Administracao de
Drogas e Alimentos (FDA, 2001) mostram que mais de 200 tipos de doencas sao

transmitidas por alimentos contaminados (ABCCAM, 2005).

2.1.2 Introducao as toxinfeccoes alimentares

O FDA (U.S. Food and Drugs Administration) classificou os alimentos com
alta umidade e alto teor protéico e/ou baixa acidez como potencialmente perigosos.
Da lista elaborada dos principais responsaveis pelos casos de ETA, os frutos do mar
(Figura 1) tém maior participacdo, além de outros produtos de origem animal que
permitem o crescimento rapido de microorganismos infecciosos ou causadores de
doencas (ABCCAM, 2005).
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Figura 1. Alimentos envolvidos em toxinfec¢des alimentares nos EUA em 2000.
Fonte: ABCCAM, 2005.

Para alcangar um nivel de exceléncia em qualidade, os produtores devem
conhecer as principais questdes envolvidas com a contaminagdo e suas rela¢des
com a producdo, como, por exemplo, compreender como um alimento se torna
perigoso, para poder entdo adotar as medidas de Prevencao e Controle (ABCCAM,
2005).

O alimento se torna perigoso por meio da contaminagao, ou seja, presencga de
substancias ou microorganismos ocasionados por fontes de perigo quimico, fisico ou
biolégico, como:

a) perigos quimicos: metais pesados, pesticidas, drogas veterinarias,
metabisulfito de sédio, combustiveis, produtos de limpeza e sanitizacao;

b) perigos fisicos: particulas estranhas como pedagos de vidro, metal, pedras,
plastico, madeira, entre outros;

c) perigos biologicos: provocados por microorganismos patdégenos (bactérias,
fungos, virus, algas, dinoflagelados) e suas toxinas;

Considerando toda a cadeia de producao e estendendo-a até a preparacao do
alimento pelo consumidor, os perigos listados acima podem ter a sua origem ligada
a diversas fontes, como:

a) Manipuladores de alimentos contaminados;

b)

¢) Animais que contaminam o alimento como insetos e roedores;
d)

Superficies contaminadas de contato com o alimento (mesas, maquinas);

Ar, solo e agua (inclusive na forma de gelo) contaminados;
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e) Matéria-prima contaminada.
As condi¢des que favorecem o crescimento das bactérias e que devem ser
eliminadas para evitar a sua multiplicacéo sao:
a) Alta temperatura ambiente;
b)
c) Alta proteina;
d)

Alta umidade;

Baixa acidez.

As bactérias crescem mais na faixa de temperaturas entre +5°C e +60°C,
considerada Zona de Perigo. Por isso, € importante a conservacao imediata dos
pescados em gelo depois de despescados, pois a falta de resfriamento € um dos
principais fatores responsaveis pelas Toxinfec¢oes Alimentares (Figura 2).

Temperatura

Manipulador

Sobras
3%

Coz.
inadequado

10%

Falta de
Higiene
B9

Contam. Mat. Prima —
Cruzada contam. L Reaquec.
5us 794 Inadequacdo
8%

Inadequado
109%

Figura 2. Principais fatores que causam toxinfec¢des alimentares nos EUA.
Fonte: ABCCAM, 2005.

Entre as bactérias que mais causam enfermidades transmitidas por alimentos
estdo a Campylobacter, Salmonella, Clostridium e Staphylococcus, e entre as
maiores responsaveis por mortes associadas ao consumo de alimentos

contaminados se destacam: Salmonella, Listeria, Campylobacter e E. coli.
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2.1.3 Aspectos da qualidade em pescados

O significado de qualidade esta ligado a todas as caracteristicas que o
consumidor consciente espera que um determinado produto possua. Cada produto
traz em si um conjunto de atributos de qualidade especificos ligados a sua finalidade
de uso.

No processamento de pescado, a manipulagdo mecénica é predominante ao
contrario dos outros setores, como por exemplo, o de carne bovina que possui sua
linha de producao quase que totalmente mecanizada. Isso implica em deficiéncia na
qualidade sanitaria dos pescados.

E exatamente na busca da preservagdo da integridade fisica e da satisfagéo
do consumidor que o Controle de Qualidade na Industria de Pescados deve
concentrar suas agdes que envolvem basicamente quatro aspectos:

a) Seguranca Alimentar;
b) Padronizagao;
¢) Conscientizagdo da geréncia e dos manipuladores;

d) Avaliacdo continua do processo.

2.1.4 Boas Praticas de Fabricacao

Sao procedimentos necessarios para garantir a qualidade dos alimentos de
acordo com a Portaria SVS/MS n° 326, da Agéncia de Vigilancia Sanitaria de 30 de
julho de 1997. As normas que estabelecem as BPF envolvem requisitos
fundamentais que vao desde as instalagbes da industria, descricdo dos
procedimentos envolvidos no processamento dos produtos, passando por rigorosas
regras de higiene pessoal e limpeza do local de trabalho tais como: lavagem correta
e frequente das méos, utilizacdo adequada dos uniformes, disposicdo correta de
todo o material utilizado nos sanitarios, uso correto dos sanitizantes.

Geréncias, chefias e supervisdo devem estar engajadas para éxito do
programa, pois o planejamento, organiza¢do, controle e direcdo de todo o sistema
depende destes profissionais. Sendo necessarios investimentos para adequagao
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das nao conformidades detectadas nas instalacbes e nas acdées de motivacdo dos
funcionarios, o comprometimento da alta administragdo torna-se fundamental
(Nascimento, 2007).

Visando o melhoramento das condi¢cées higiénico-sanitarias envolvendo
alimentos, a Portaria N°® 1.428/93 do MS recomendou a elaborag¢ao e implantagéo de
um Manual de Boas Praticas de Fabricacédo, sendo este baseado nas publicacdes
técnicas da Sociedade Brasileira de Tecnologia e Ciéncia em Alimentos (SBTCA),
Organizacao Mundial de Saude (OMS) e Codex Alimentarius. Em agosto de 97 o MS
publicou a Portaria N° 326 de 30/07/97, definindo melhor as condi¢des técnicas para
a elaboragédo do Manual de BPF.

As BPF séo obrigatorias pela legislagéo brasileira, para todas as industrias e
estabelecimentos de alimentos, visando, de acordo com as normas apropriadas e
especificas, a promocao e a certificacdo de qualidade e segurangca do alimento.
Assim todas as etapas, desde a fabricacdo até a distribuicdo dos produtos
alimenticios, envolvendo distintas escalas de risco ou perigos de contaminacao,
caracterizam objeto das BPF (Machado, et al. 2004 apud Nascimento, 2007).

E de extrema importancia que as indistrias de pescados estejam de acordo
com os Procedimentos Operacionais Padronizados (POP), Procedimentos Padrao
de Higiene Operacional (PPHO) e Boas Praticas de Fabricacao (BPF) que sao pré-
requisitos para o sistema de Analises de Perigos e Pontos Criticos de Controle —
HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points), que em conjunto formam a
base da gestdo da seguranca e qualidade de um estabelecimento da area de
alimentos (Machado, et al. 2004 apud Nascimento, 2007).

O PDCA é uma ferramenta de padronizagéao que visa a implantagdo de quatro
fases:

a) P (Planejamento): é a fase onde se define os POP a partir da legislagéo
vigente, se planeja a execugéo deste, com o envolvimento dos manipuladores
e proprietarios e documenta-se;

b) D (execucgédo): é a fase em que se realiza o treinamento com os funcionarios e
proprietarios a respeito de como sera a execugdo das tarefas e da
importancia destas;

c) C (checagem): é a fase em que se comparam o0s resultados obtidos com o

planejado e que se pode verificar em que fase do processo houve falha;
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d) A (acao corretiva): € a fase em que se deve revisar o POP baseado nas
falhas apresentadas e girar novamente o PDCA.

Através desta ferramenta pode-se obter o resultado planejado mais facilmente
se todas as etapas forem aplicadas corretamente.

Outra ferramenta utilizada para implantacao das BPF é o plano 5W1H (o que,
quem, quando, onde, por que, como) que € uma tabela confeccionada com estas
perguntas que devem ser respondidas para identificacao e resolugdo dos problemas
identificados.

O Manual de Boas Praticas de Fabricagdo € outro item fundamental para a
implantagdo das BPF em induUstrias de alimentos. E um roteiro especifico do
estabelecimento contendo a descricdo detalhada das instalagbes, edificagoes,
equipamentos, manipuladores, processo de produgdo de cada produto,
armazenagem dos produtos e expedicao, que deve ser confeccionado conforme
Resolugcao RDC N° 275, de 21 de outubro de 2002.

Para se confeccionar o Manual de BPF deve-se conhecer o processo
produtivo envolvido na fabricagdo do produto, bem como as limitagbes impostas pelo
cliente e consumidor final, de forma que se tenha idéia preliminar dos perigos
potenciais e riscos de contaminagao envolvidos.

O Manual de BPF baseado na Portaria N° 1.428/93 do MS apresenta os
seguintes itens:

a) Controle de higiene e saude dos funcionarios;

b) Controle da agua para o consumo;

c) Controle das matérias-primas;

d) Controle integrado de pragas;

e) Visitantes;

f) Estrutura fisica do estabelecimento;
g) Higiene de instalagbes, equipamentos e utensilios;
h) Manutencao de equipamentos e instalagdes;

i) Manejo de Residuos;
j)

Garantia da qualidade de matérias-primas e produtos acabados.
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2.1.5 Legislacao sobre a qualidade de pescados

O Codex Alimentarius, documento elaborado e revisado dentro de um
contexto de consenso internacional, define as normas gerais sobre as condi¢des
higiénico-sanitarias dos alimentos, com base nas quais os paises elaboram suas
proprias normas internas (ABCCAM, 2005).

As normativas basicas do Brasil, Estados Unidos e Europa, assim como as

globais, estao listados abaixo:

a) Ata da Reuniao MAPA 24 a 28 de Maio de 2004 para a Revisao dos
Procedimentos para Elaboracao, Implantacao e Auditoria do Sistema
HACCP nas Industrias de Pescados no Brasil.

Estabelece exigéncia de verificagdo dos Controles de Qualidade do Camarao

Cultivado na Origem (Fazenda) e na Industria.

b) Brasil- Ministério da Saude - Portaria n 2 451, de 19 de setembro de 1997.

Apresenta os Padrées Microbiolégicos para diversos alimentos incluindo
pescados.

c) Resolucao - RDC n2 12, de 02 de janeiro de 2001.

Estabelece o Regulamento Técnico sobre os Padrdes Microbioldgicos para os
alimentos, incluindo pescados.

d) Boas Praticas de Aquicultura

O Codex Alimentarius, Comissao da Organizacao das Nacdes Unidas, define
as Boas Praticas de Aquicultura como “praticas necessarias para a obtengcdo de
produtos alimentares saudaveis em conformidade com as leis e regulamentos
relativos aos alimentos bem como com aquelas ligadas ao bem estar animal”.

As Boas Praticas de Aquicultura (BPA) representam mais um componente do

controle de qualidade das empresas para a producao de alimentos seguros para o

consumidor (ABCCAM, 2005).
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2.2 METODOLOGIA

2.2.1 Material e Métodos

2.2.1.1 Localizagéao

O trabalho foi realizado em uma industria de processamento de pescados
localizada em Antonina / Pr (25°25’45.59”S; 48°42’47.65"W), no periodo de setembro
de 2007 a marco de 2008.

2.2.1.2 Caracteristicas da empresa

Sao desenvolvidas nesta industria as atividades de filetagem, congelamento,
empanagem e preparagdo de alimentos pré-prontos. O quadro de funcionarios
compde: cinco funcionarios na linha de producao, um fileteiro, trés vendedores
externos e uma gerente de producdo que € a proprietaria da industria. O grau de
escolaridade dos funcionarios foi previamente analisado, pois estes receberam
treinamentos ao longo da implantagdo das BPF, sendo assim adaptado o conteudo
didatico, permitindo a inclusdo e o aprendizado de todos, mesmo daqueles nao
alfabetizados.

A industria desempenha suas atividades desde 2003 com uma produgao
média de 3.000 Kg / més. Todo o processamento dos pescados € realizado
manualmente (Figura 3), desde a filetagem, empanagem e embalagem, com
excegao do congelamento que € feito em camaras frigorificas (Figura 4) implicando

assim em alto risco de contaminagao microbiana por parte dos manipuladores.
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TR

Figura 3. Manipulagéo de pescados crus Figura 4. Camaras Frigorificas da Indistria.
Empanados prontos para ser embalados.

Os pescados sao adquiridos na sua grande maioria da regido de Paranagud /
PR e Pontal do Parana. Estes chegam a industria resfriados a temperatura de 0C° a
7C?, transportados por veiculo proprio, 0 qual possui sistema de refrigeragcdo. Uma
pequena parte dos pescados congelados. é trazida por frete do Rio Grande do Norte
e Santa Catarina.

Os pescados, quando chegam a industria sdo descarregados no Setor de

Recebimento (Figura 5) para serem filetados e processados.

Figura 5. Setor de Recebimento de Pescados

da Industria.

Em seguida os pescados sao temperados, refrigerados e apds uma hora
em meédia vao para o Setor de Empanagem e congelamento (Figura 6). Apos 24
horas os produtos sdo empacotados no Setor de Embalagem (Figura 7) e seguem
para expedicao.
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Figura 6. Forma de apresentacgado dos filés de pescados
apo6s o processo de empanagem manual.

Figura 7. Forma de apresentagao dos produtos embalados

congelados para comercializagéo.

No Brasil, o Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (BRASIL,
1997) passou a exigir de estabelecimentos que processam ou comercializam
alimentos a aplicagao de praticas de controle higiénico-sanitario, com a implantagao
de um sistema de Boas Praticas de Fabricacdo. Sendo assim, fez-se necessario a
implantacao das BPF na industria, para a adequagao conforme a Portaria n® 368, de
04 de setembro de 1997 que aprova o Regulamento Técnico sobre as condi¢des
Higiénico-Sanitarias e de Boas Praticas de Fabricacdo para Estabelecimentos
Elaboradores / Industrializadores de Alimentos.

O instrumento utilizado para diagnéstico da garantia de produgcdo de
alimentos seguros a saude do consumidor é uma lista de verificagdo, comumente

denominado check-list, que facilita a visualizacdo dos pontos negativos e positivos
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dos estabelecimentos que processam ou comercializam alimentos, o que propicia

uma analise detalhada dos mesmos.

2.2.1.3 Avaliagéo das Boas Préticas de Fabricagéo

A primeira avaliagdo geral da industria foi realizada juntamente com a

proprietaria e os principais problemas encontrados ( Figura 8) a partir da

aplicacao da lista de verificagdo foram:

1.

o & 0D

Falta de organizagdo nos setores da industria;

Presenca de materiais em desuso no interior da industria;

Incorreta diluicdo dos produtos de limpeza;

Inexisténcia de planilhas de controle;

Inexisténcia dos PPHO de higiene pessoal, saude dos manipuladores,
potabilidade da agua, controle integrado de pragas, higiene de superficies,
prevencdo da contaminacdo cruzada, protecao contra contaminacdo e
adulteracao do produto e identificacdo e estocagem adequada dos
produtos toxicos;

Controle de Pragas realizado pela proprietaria da industria com produtos
inadequados.
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At %
Figura 8. Problemas identificados na indUstria como desorganizagao, materiais em desuso,
problemas de rotulagem e diluicdo dos produtos de limpeza.

A proxima etapa foi a aplicagao da lista de verificagdo, baseado na Resolucao
RDC N? 275, de 21 de outubro de 2002, da ANVISA, composta de perguntas
relacionadas a Instalacdes, Edificacbes, Utensilios, Manipuladores, Controle de
Pragas, Matérias-primas, Ingredientes, Embalagens, Manejo de residuos,
Armazenamento dos produtos, Documentos e Registros. Essa lista apresenta trés
opgdes de respostas: Sim, Nao ou Nao se Aplica (N.A.).

Aplicada a lista de verificagao, o préximo passo foi a confecgdo de um grafico
de barras denominado Gréfico de Pareto, o qual dispée a informagdo de modo a
tornar evidente e visual a priorizagdo de problemas e projetos. A partir disto, foi
iniciada a aplicacao do PDCA.

A primeira etapa foi o planejamento dos PPHO de acordo com a Portaria N®
368, de 04 de setembro de 1997 do MAPA, sendo os principais referentes a:

a) Higiene pessoal;

b) Saude dos Manipuladores;

c) Potabilidade da Agua;

d) Higienizacao das superficies;
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e) Prevencao da contaminacéao cruzada;

f) Prevencao contra contaminacao e adulteracdo dos produtos;

g) Controle Integrado de Pragas;

h) Identificacao e estocagem adequada dos produtos téxicos.

Os PPHO foram confeccionados e documentados, evidenciando-se as agdes

a serem tomadas pelos manipuladores e proprietarios, conforme mostra o Quadro 1.

PPHO Plano de acao

o Treinamentos sobre lavagem correta das méos e
Higiene pessoal ~ . . o )
nogdes basicas de higiene individual e coletiva

Exames coproldgicos dos manipuladores
Saude do manipulador anualmente e planilhas de controle da Saude do

Manipulador

Coleta de agua diaria para verificagao do nivel
Potabilidade da agua de cloro e pH do reservatério e da agua de

abastecimento publico e planilha de controle

Diluicdo correta dos produtos de limpeza,
L o higienizagdo correta das Instalagbes,

Higienizacdo das superficies ) o . i
Equipamentos, Moveis e Utensilios e registro em

planilha de controle

Prevencao da contaminagao cruzada e Treinamento sobre contaminagao cruzada e
adulteragao dos produtos adulteragao de produtos

Contratagédo de empresa terceirizada e registro
Controle de Pragas )
em planilha de controle

Identificag@o e estocagem adequada dos Treinamento sobre rotulagem de produtos de

produtos téxicos limpeza e adequagéo do seu armazenamento

Quadro 1. PPHO e plano de agao a ser executado na industria.

Na préxima etapa relacionada a execucao do PDCA, os PPHO foram
repassados aos funcionarios e proprietarios em forma de treinamentos tedricos e
praticos, com auxilio de apresentacdo visual, material pratico e apostilas
explicativas. Os temas abordados nos treinamentos foram: higiene pessoal e salude
do manipulador, lavagem correta das maos, potabilidade da agua e higienizacéo do
reservatorio, método correto de higienizacdo das instalacdes, edificacdes,
equipamentos e utensilios, contaminagdo cruzada e seus perigos, adulteragdo de

produtos, rotulagem e armazenamento correto de produtos toxicos. Cada
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treinamento tedrico teve duragao de duas horas através de apresentacao visual com
recurso das ferramentas do Power Point, explicacées verbais e acompanhamento
dos manipuladores através de apostila ilustrada. O treinamento pratico foi realizado
através da utilizacdo de tinta guache vermelha que foi espalhada nas maos dos
manipuladores por eles préprios com o intuito de verificar as partes que ficaram sem
tinta, representando a falha do sabonete e conseqientemente a incorreta higiene
das méaos.

Apoés trinta dias foi realizada a checagem dos PPHO a partir de avaliacao
das planilhas de controle e observagdo dos manipuladores, comparando assim 0s
resultados obtidos com o planejamento.

Em seguida, foram realizadas as acoes corretivas em relacdo as falhas
apresentadas sobre o0 nao preenchimento das planilhas de controle, diluigdo
incorreta dos produtos de limpeza e falta de rotulagem destes e a permanéncia de
materiais em desuso no interior da industria.

A préxima atividade foi um novo planejamento das acdes, as quais foram
reorganizadas. Foi realizado um novo treinamento com os manipuladores e
proprietarios, abordando os temas que apresentaram falhas anteriormente.

Ap6s uma semana, verificou-se o cumprimento das acdes propostas no
treinamento, mostrando que haviam sido cumpridas corretamente. As planilhas de
controle foram preenchidas corretamente, a diluicdo e a rotulagem dos produtos de
limpeza foram efetuadas de acordo com o proposto e os materiais em desuso foram
retirados da industria.

O préximo passo foi a confecgdo do manual de BPF, que além dos itens
previstos na Resolugdo RDC N¢ 275, de 21 de outubro de 2002, apresenta o
Fluxograma de Produgdo dos quinze produtos, destacando o tempo e as
temperaturas ideais de processamento dos pescados, para garantir a qualidade dos
produtos finais. Estabelece também rotinas de higienizagdo diaria para todos os
setores da industria e outra especifica para o ultimo dia de produ¢do da semana,
especifica para o Setor de Recebimento e Filetagem (Area Suja).

O PPHO especifico da industria é o de Controle de Tempo e Temperatura dos
processos de: recebimento de pescados, filetagem e evisceracdo, descasque de
camarao, limpeza de siri, desconchamento de ostras e mexilhdes, empanagem dos

produtos e embalagem dos produtos. Este controle deve ser realizado diariamente,
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através de anotagdes em planilhas de controle, gerando posteriormente graficos
para visualizagao das informacdoes de tempo e temperatura ideais dos processos.
Todas as atividades realizadas na industria tiveram datas pré-estabelecidas e

que foram cumpridas até o final da implantacdo das BPF.

2.2.1.4 Cronograma das atividades

Durante o periodo de implantagdo das BPF na industria, foram estabelecidas
datas para a realizacdo das atividades propostas, que ocorreram a partir do dia 03
de setembro de 2007 até o dia 17 de marco de 2008, sendo cumpridas

adequadamente.

Data de realizacao
set/07 | out/07 | nov/07 | dez/07 | jan/08 | fev/08 | mar/08

Etapas da Implantacao das BPF

Primeira avaliacdo da industria

Aplicagéo da lista de verificagao

Confecgao do Grafico de Pareto

Planejamento e Confeccéo dos
PPHO

Primeiro treinamento dos
manipuladores e proprietarios

Checagem dos PPHO

Agao corretiva

Girar o PDCA

Segundo treinamento dos
manipuladores e proprietarios

Verificagdo do cumprimento das
acOes

Quadro 2. Cronograma das atividades realizadas na industria de pescados durante a implantacdo das
Boas Praticas de Fabricagéo.

2.3 RESULTADOS E DISCUSSAO

Foram constatadas 55 nao-conformidades a partir da aplicagdo da lista de
verificacdo baseada na Resolucdo RDC N¢ 275, de 21/10/02, apresentadas no
Quadro 3.
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Nao-conformidades Quantidade
Edificages e Instalagoes 15
Controle de Vetores e Pragas Urbanas 03
Reservatorio 03
Manejo de Residuos 01
Equipamentos/Moveis/Utensilios 09
Manipuladores 03
Matéria-prima/Ingredientes/Embalagens 04
Fluxo de Producéo 01
Rotulagem/Armazenagem do produto final 03
Transporte do produto final 01
Manual de BPF 01
PPHO 11
Total 55

Quadro 3. Nao-conformidades apresentadas na lista de verificagdo conforme Resolugdo RDC N® 275,
de 21 de outubro de 2002.

No Quadro 4 pode-se verificar a quantidade de conformidades, n&o

conformidades e itens que nao se aplicam na industria.

Verificacdes Quantidade
Sim 96
Nao 55
Nao se aplica (N.A.) 20
Total 171

Quadro 4. Total de verificagbes apresentadas no check-list aplicado na industria.

A representacgdo gréafica das ndo-conformidades obtidas a partir da aplicagao
do check-list pode ser visualizada a partir do Diagrama de Pareto (Figura 9).
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N2 nao-conformidades

Diagrama de Pareto

I Nao-conformidades —e— Porcentagem acumulada‘

& S ‘ g
2F 25 & & &8 R ¢

¢ W (O F @ e
$ N Q° RIS IRN X

,f\\&‘? g & .\\“ N

4 & e «®

Itens da lista de verificacao
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Figura 09. Diagrama de Pareto apresentando as ndo-conformidades obtidas a partir da

Foi constatado que os dois maiores problemas da industria eram relacionados

aplicagao da lista de verificagdo na industria.

as Instalagoes e Edificagoes e a falta de registro de PPHO.

De acordo com a figura 9, foi identificado que a acdo deve ser tomada sobre

as Instalagbes e Edificagbes e que existem 12 ndo-conformidades relacionadas a

Instalacbes e somente 03 relacionadas a Edificagdes (Figura 9).

15

N2 nao-conformidades

Diagrama de Pareto Estratificado
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Figura 9. Diagrama de Pareto Estratificado - Edificacoes e Instalacdes.
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A partir destas informagbes foi realizado um plano de agao utilizando a

metodologia SW1H (o que, quem, quando, onde, por que, como), onde as principais

informacdes estao apresentadas no Quadro 5.

Nao-conformidades

Acoes corretivas

Materiais em desuso na area externa a industria

Retirada dos entulhos do exterior da indUstria.

Objetos em desuso no interior da industria

Remocao de equipamentos em desuso e
organizagao dos objetos em locais apropriados.

Sanitarios sem torneiras com acionamento

automatico

Troca das torneiras com acionamento manual

pela de acionamento automatico.

Portas dos sanitarios sem fechamento

automatico

Colocagao de molas nas portas dos sanitarios
para o fechamento automatico.

Falta de armarios individuais nos vestiarios

Aquisicao de armarios individuais com tranca.

Lavatorios na area de manipulagdo sem
torneiras com acionamento automatico

Troca das torneiras com acionamento manual
pela de acionamento automatico.

Inexisténcia de responsavel pela operacgao de
higienizagao capacitado

Instituicdo de responsaveis pela operagao de
higienizacao da industria.

Inexisténcia de registro da higienizagéo

Instituicao de planilhas de controle.

Diluigao dos produtos de higienizagao incorreta

Funcionarios treinados para a correta diluicao
dos produtos de higienizagdo, mas que nao
cumprem corretamente as orientagdes.

Produtos de higienizagao armazenados em local
inadequado

Adequagéo do local para armazenamento dos
produtos de higienizagéo.

Ma conservagao dos utensilios de higienizacao

Aquisigao de novos utensilios de higienizagao,
tratamento com cloro e estipulagao de tempo de
duragao de cada utensilio.

Higienizacao das instalagbes inadequada

Treinamento dos funcionarios responsaveis pela
higienizagao da industria e aquisicao de produtos
adequados.

Quadro 5. Agdes corretivas em relacao as Instalagoes da Industria.

Foi construido um anexo a industria compondo-se do escritorio e uma cozinha

para os funcionarios, desobstruindo duas salas para a melhor distribuicado das

matérias-primas e embalagens.

Houve muita dificuldade para que o0s manipuladores cumprissem as

orientagbes num primeiro momento, pois estavam acostumados a uma rotina de



29

trabalho sem organizacao e responsabilidades. O proprietario que também assume
a funcao de entrega dos produtos apresentou resisténcia para aplicar as orientacoes
relacionadas as anotagdes nas planilhas de controle. Em relacdo as torneiras com
acionamento automatico e colocacao de molas nas portas dos sanitarios, ndo foram
realizadas durante o periodo da execucgao do trabalho devido a questdes financeiras,
mas no final do més de maio, todos os itens que faltavam foram adequados.

Essa resisténcia as mudangas num primeiro momento apresenta-se dentro da
normalidade das industrias de alimentos, especialmente de pescados, pois na
maioria delas ainda n&o se aplica a Gestdo da Qualidade, como em frigorificos de
carne bovina, por exemplo.

O pescado exige cuidados especiais na sua manipulagdo, preparo e
armazenamento, por ser muito perecivel, principalmente quando comercializado in
natura. Por isso cada vez mais as industrias de pescados terdo que se adequar para
se enquadrarem no mercado da seguranga alimentar.

Gerlack, 2001, constatou que numa amostra de 19 industrias de carne bovina
no estado de Sao Paulo, apenas 57% ja tém o sistema de BPF totalmente
implantado e somente 21% o HACCP.

Em um matadouro-frigorifico de bovinos, localizado no estado de Mato
Grosso, foram realizadas auditorias, utilizando check list, para avaliar os Blocos de
Edificacdes e Instalagdes (Bloco 1), Equipamentos e Utensilios (Bloco 2), Higiene
dos Manipuladores, Manipulagdo do alimento (Bloco 3), Matéria-prima (Bloco 4),
Fluxo de Producgéo (Bloco 5), de acordo com a Portaria N° 30 de 01 de fevereiro de
1994, da Secretaria de Saude do Estado de Sao Paulo. Observou-se que os Blocos
1, 2 e 3 apresentaram qualidade “Deficiente” e “Regular’. O Bloco 4 apresentou
qualificagdo “Bom” e o Bloco 5 “Regular”. O minimo exigido para que o
estabelecimento possa ter as BPF e o PPHO implantados e validados, é se
enquadrar na qualificacao “Bom” em todos os blocos avaliados, segundo Winckler,
2004.

Assim como na industria de pescados avaliada, o frigorifico de carne bovina
também apresentou problemas nas Edificacdes e Instalacdes e relacionado aos
manipuladores e forma de manipulagdo do alimento. Isto se deve a ma qualificacao
dos manipuladores de alimentos e ao baixo comprometimento destes e dos

proprietarios.
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Isto demonstra que mesmo em frigorificos de carne bovina, que a principio
deveriam possuir as BPF e o PPHO implantados ha mais tempo que as industrias de

pescados, ndo apresentam esta realidade.
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3 CONCLUSAO

A implantacédo de sistemas eficazes como as BPF na aquicultura, que € um
pré-requisito para a implantacdo do HACCP, representam um grande passo rumo a
profissionalizacao do setor. Ao contrario do que muitos pensam, a implantacao das
BPF em pequenas e micro empresas € perfeitamente factivel, com vistas a ampliar a
sua adogao na cadeia produtiva do setor aquicola, reconhecendo o importante papel
que este sistema trara na aquicultura nacional. Muitas vezes a falta de BPF se deve
a ténue estruturacdo das cadeias produtivas e a existéncia de poucos técnicos
capacitados para implantar estes sistemas em empreendimentos aquicolas.

Uma das principais dificuldades relacionadas a implantacdo das BPF em
industrias de alimentos é a falta de pessoal capacitado para este objetivo. Outro
obstaculo € a auséncia de investimentos para essa aplicagdo. Como se trata,
sobretudo, de um programa que exige mudang¢as comportamentais e de disciplina,
reside ai na sua maior dificuldade de aplicagdo, assim como as mudangas estruturais
nas instalagées da industria que exigem investimentos de grande porte e as vezes
impeditivos em curto prazo.

A industria em questdo apresentou as mesmas dificuldades citadas,
demonstrando que cada vez mais o0s profissionais envolvidos precisavam
empreender esforcos para aperfeicoar seus processos e produtos com o foco nos
clientes. A partir disso, foi possivel aos poucos implantar a pratica da melhoria
continua, da mudanca cultural interna, da reducao de custos através da diminuicédo
das perdas, retrabalho e desperdicio. O préximo passo dessa industria seria a
implantagédo do HACCP, pois assim poderia competir mais efetivamente no mercado
interno, frente a concorréncia dos importados, e externamente, atuando em novos
mercados.

A motivacdo para aplicacdo das BPF em industrias de pescados precisa
transcender a questdo do respeito a legislacdo, mas também conscientizar os
proprietarios de que a seguranga alimentar cada vez mais faz o consumidor escolher
os produtos que ira adquirir.
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