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RESUMO

A implantagdo de ferramentas de gest&o de qualidade como as Boas Préticas de Fabricacdo (BPF), pela indUstria visa
a promogdo e a certificacdo da qualidade e da seguranca do alimento, e abrange desde as matérias-primas até o
produto final. Este trabalho teve como objetivo avaliar as BPF em uma indUstria de pescado e iniciar programa de
treinamento em seguranca alimentar. Para avaliar as BPF foi elaborada lista de verificacdo que foi aplicada durante
cinco vistorias na industria, sendo repassado um plano de agdes corretivas, ap6s cada vistoria. O treinamento dos
manipuladores foi iniciado ap6s a segunda vistoria e os temas abordados estavam relacionados a producdo de
alimentos seguros. Nas duas primeiras vistorias a industria apresentou conformidades abaixo de 50% e nas vistorias
subsequentes atendeu de 51 a 75% dos itens da lista de verificagdo. No periodo avaliado, a industria passou da
classificagdo de Risco Alto para Risco Médio, demonstrando a eficacia do sistema empregado. O treinamento foi
muito bem recebido pelos funcionarios, que tiveram participacdo dindmica e se sentiram mais estimulados para
desenvolver suas tarefas cotidianas. A implantacéo efetiva das BPF na inddstria implica no envolvimento da geréncia
com a qualidade e no treinamento continuo dos funcionarios.

Palavras-chave: Lista de verificagdo. Industria. Qualidade.

ABSTRACT

The implementation of quality management tools such as Good Manufacturing Practices (GMP), by industry aims
at the promotion and certification of quality and food safety, and covers from raw materials to final product. The
objective of this study was evaluate the GMP in the seafood industry and start training program in food safety. To
evaluate the GMP was prepared checklist that was applied for five surveys held in industry, being passed a plan of
corrective actions after each survey. The training of the handlers was initiated after the second survey and the topics
discussed were related to safe food production. In the first two surveys, the industry compliances below 50 % and
subsequent surveys met 51-75 % of the items on the checklist. In the study period, the industry has shifted from
classification to Medium Risk High Risk, demonstrating the effectiveness of the system used. The training was very
well received by staff, who had active participation and felt more encouraged to develop their daily tasks. The
effective implementation of GMP in the industry implies the involvement of management to quality and continuous
employee training.
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RESUMEN

La implementacion de herramientas de gestidn de la calidad, como las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en
la industria tiene como objetivo la promocion y certificacion de calidad y seguridad alimentaria, y abarca desde las
materias primas hasta el producto final. El objetivo de este trabajo fue evaluar las BPM en industria pesquera y poner
en marcha programa de capacitacion en inocuidad alimentaria. Para verificar las BPM, se elabord lista de verificacion
y se aplico durante cinco encuestas en la industria y se pasé un plan de accion correctiva. El entrenamiento de
manipuladores comenzo después de la segunda encuesta y los temas tratados estaban relacionados con la produccion
de alimentos seguros. En las dos primeras encuestas, la industria presentd conformidades por debajo del 50% y en
las encuestas posteriores, cumplio con 51 al 75% de la lista de verificacion. En el periodo evaluado, la industria paso
de la clasificacion de riesgo alto a riesgo medio, lo que demuestra la efectividad del sistema. El entrenamiento fue
bien recibido por los empleados, quienes tuvieron participacion dindmica y estimulados para desarrollar sus tareas.
La implementacion efectiva de BPM implica en la participacion de la direccion con calidad y capacitacion continua

de los empleados.
Descriptores: lista de verificacion. Industria. Calidad.

INTRODUCAO

O Brasil ndo apresentou dados oficiais sobre
pesca e aquicultura, relacionados a captura nos Gltimos
quatro anos (FAOQ, 2018). Os ultimo dados mostravam
o0 estado do Para ocupando o primeiro lugar no ranking
nacional de producdo do pescado, 728.393 toneladas
em 2013, (BRASIL, 2013), ultrapassando a produgéo
de Santa Catarina. Entretanto, a preocupagao nédo deve
ser somente com o aumento da oferta do produto no
mercado, mas também com a seguranca do alimento,
visto que, se o0 beneficiamento ou processamento
ocorrer em condicdes higiénico-sanitarias inadequadas,
0 pescado pode disseminar micro-organismos
patogénicos devido a sua composicao nutricional, o pH
proximo da neutralidade e a elevada atividade de dgua
(BUJJAMMA e PADMAVATHI, 2015).

No mercado de producdo de alimentos,
inclusive o de pescados, a qualidade dos produtos
deixou de ser uma vantagem competitiva e se tornou
requisito fundamental para comercializagcdo. Uma das
formas de atingir um alto padrdo de qualidade € a
implantagdo de ferramentas de gestdo de qualidade
como as Boas Préticas de Fabricacdo (BPF), que séo
um conjunto de principios e regras que visam a
promocdo e a certificacdo da qualidade e da seguranca
do alimento, e abrange desde as matérias-primas até o

produto final, além de ser a base para adogéo do sistema

de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC) (WEYANDT et al., 2011; WALLACE et al.,
2014). Porém, quando as BPF ndo sdo conduzidas
adequadamente, pode ser identificado um nimero mais
elevado de Pontos Criticos de Controle (PCCs) na linha
de processamento, resultando no aumento da
complexidade do plano APPCC (AL-BUSAIDI et al.,
2017).

No Brasil, o Ministério da Agricultura,
Pecuéria e Abastecimento (MAPA) através da Portaria
n® 368/97 (BRASIL, 1997)

obrigatoriedade dos estabelecimentos

regulamentou a
industriais
produtores de alimentos de origem animal a
implantarem as BPF, como também definiu o escopo e
a abrangéncia do Programa. Varias outras Portarias e
Regulamentos

foram publicados posteriormente,

possibilitando o aprimoramento das referéncias
(BRASIL, 2009; BRASIL, 2017).

A implantacéo das BPF, embora seja um tema
bastante discutido e previsto pela legislacdo, ainda ndo
estd sendo adotada de forma satisfatéria pelas
indUstrias, 0 que representa um risco para 0S
consumidores. Entre os fatores que limitam a adogéo
destacam-se: a falta de conscientizacdo e capacitagédo
de manipuladores; a auséncia de investimentos em
instalacbes; a

indisponibilidade de  recursos

financeiros; a falta de comprometimento dos

19



proprietarios e a deficiéncia de apoio e conhecimento
para uma adequada implantacdo (SILVA et al., 2019).

Uma acdo indispensavel para a implantacdo
das BPF séo os treinamentos dos manipuladores, que
devem ser continuos e planejados, e com estratégias
pedagdgicas que induzam a participacdo de todos para
a construgdo do conhecimento, para promover a
incorporacdo das praticas adequadas, visando melhorar
a qualidade higiénica dos servicos (BOAVENTURA et
al., 2017).

Devido a importancia do controle no

processamento de alimentos, que atenda as
caracteristicas e a integridade do produto, bem como a
salde dos consumidores, o presente trabalho teve como
objetivo descrever a implementacdo de BPF no
beneficiamento de pescado e iniciar um programa de

treinamento em seguranca alimentar.

MATERIAIS E METODOS

A industria é fiscalizada pelo Servico de
Inspecdo Federal (SIF) do MAPA/Brasil, localizada no
nordeste do estado do Pard com capacidade de
producdo de 10 t/dia de peixes. A unidade, construida
em uma area de 12.500m2, esta dividida em sede
administrativa, bloco industrial (sala de recepcdo de
matéria-prima, saldo de processamento, tuneis de
congelamento, sala de embalagem, cémaras de
estocagem, antecamara de expedi¢do, casa de maquina,
caixaria e fabrica de gelo) e area externa (dependéncias
sanitarias, depdsitos, etc.). O quadro de pessoal da
inddstria é composto por 129 funcionérios, entre 0s
quais havia um engenheiro de pesca, responsavel pelo
setor de controle de qualidade. Entre os principais
produtos elaborados na indlstria destacam-se: peixe
inteiro eviscerado, filés e postas de peixes, de

diferentes espécies, que sdo comercializados nos

diversos estados do Brasil e exportados para diversos
paises.

Para avaliar o nivel de adequacdo da industria
em relacdo as BPF foi elaborada uma Lista de
Verificacdo de Boas Préticas de Fabricacdo (LVBPF),
adaptada da portaria n° 368 de 04/09/1997 do MAPA
(BRASIL, 1997) e do oficio circular GAB/DIPOA n°
25 de 2009 do MAPA (BRASIL, 2009), incluindo
todas as condigdes de higiene essenciais para a
producéo de alimentos seguros.

A LVBPF foi constituida por 175 itens de
verificacdo, agrupados em seis blocos, por assunto,
sendo: Bloco 1 — Situacéo e condicGes da edificacdo e
instalacbes; Bloco 2 - Equipamentos, moveis e
utensilios; Bloco 3 — Manipuladores; Bloco 4 — Sele¢do
de matérias-primas, fornecedores e insumos; Bloco 5 —
Producdo e Transporte do Pescado; Bloco 6 -
Documentacdo. Os itens foram classificados de acordo
com o seguinte critério: Conforme (C), quando estavam
em conformidade com a legislacdo sanitaria; Nao
(NC),

conformidade e N&o se Aplica (NA) para os itens que

Conforme guando ndo estavam em
ndo tinham relevancia. Cada bloco da lista obteve um
valor, em porcentagem, em funcéo da conformidade.
Todos os itens atendidos foram somados e a industria
foi classificagdo em: Risco Baixo (76-100% de
atendimento); Risco Médio (51-75% de atendimento) e
Risco Alto (0-50% de atendimento).

A LVBPF foi aplicada em cinco vistorias (V1,
V2, V3, V4 e V5) realizadas na inddstria a cada trés
meses, durante um ano. Na primeira vistoria (V1) foi
feito um diagndstico sobre as condigdes higiénicas e as
praticas de beneficiamento adotadas. Nas demais
vistorias (V2 a V5) foi monitorada a implementacédo
das BPF.

Para o preenchimento dos itens da lista,

monitorou-se em cada vistoria a rotina de trabalho
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consecutivos, no  horério
compreendido entre 6:00 e 20:00h. O trabalho foi

realizado através de observacBes no proprio local,

durante trés dias

verificacdo de documentacao e informacdes fornecidas
por funcionarios e proprietarios. Durante as vistorias
eram repassadas para os encarregados de cada se¢do
sugestdes de melhoria. Apos cada vistoria foi realizada
reunido com o chefe do controle de qualidade, gerente
administrativo, responsavel pelo departamento de
producdo e encarregados das salas de recepgéo,
processamento e embalagem, sendo entregue o plano
de acgdes corretivas para todas as ndo conformidades
detectadas.

O treinamento em BPF foi iniciado apés a
segunda vistoria (V2), com aproximadamente 20
integrantes por turma, carga horaria de seis horas e
foram abordados temas relacionados a producdo de
BPF e APPCC que foram

repassados aos manipuladores através de palestras

alimentos seguros,

expositivas e discussdo em grupos, utilizando recursos
de multimidia e cartazes como materiais de apoio.
Todos os participantes receberam material
didatico relacionado com os temas abordados e como
métodos facilitadores do aprendizado foram utilizadas
figuras ilustrativas e fotos das condigOes reais da
indastria, com o intuito de promover a transferéncia de
técnicos e motivar

conhecimentos a mudanca

comportamental dos manipuladores, através da
conscientizagdo de cada um, quanto ao seu papel no
processo produtivo.

Os percentuais de adequacdo geral da indUstria
e das conformidades de cada bloco, nas cinco vistorias,
foram avaliados através do Teste ndo paramétrico de
comparagdo entre duas proporgdes, utilizando o
software BioEstat 5.0, com nivel de confiabilidade de

95% (p < 0,05).

RESULTADOS E DISCUSSAO

O percentual de conformidades da indUstria por
vistoria é apresentado na Figura 1. Nas duas primeiras
vistorias (V1 e V2) a industria foi classificada de Risco
Alto (conformidades abaixo de 50%) e de Risco Médio
nas vistorias subsequentes (V3 a V5), por ter atendido
de 51 a 75% dos itens preconizados na LVBPF.

Figura 1. Porcentagem geral de atendimento aos
atributos da lista de verificacdo das Boas Praticas de
Fabricagdo por vistoria, em uma industria de pescado.

H RiscoAlto Risco Médio
o 71,7% C
53,2% b
38,2% a 40,5% a
V1 V2 V3 V4 V5
Vistoria

Porcentagem com diferentes letras apresentam diferenca
significativa (p < 0,05).

Entre as principais ndo conformidades

detectadas nas duas primeiras vistorias, merecem
destaque: a auséncia de lavatorios na sala de recepcgao
de matéria-prima, area externa e interna com muitos
objetos em desuso ou estranhos ao local de trabalho,
falta de produtos de higiene pessoal, luminarias sem
protecdo, produtos de higienizagdo sem local

especifico para armazenamento, depdsitos de
embalagens desorganizados, manipuladores portando
adornos, presenca de material deteriorado no local de
armazenamento de produto e a falta de programa de
capacitacdo dos funcionarios. Todas essas falhas, direta
ou indiretamente, afetam a qualidade higiénico-
sanitaria do produto final (PAULA et al., 2017). Os

cuidados higiénicos no processo produtivo e a
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educagdo dos manipuladores envolvidos no
processamento sdo limites fundamentais para a
prevencdo da maioria dos surtos de doencas
transmitidas por alimentos (FLORES e MELO, 2015).

Esses problemas foram gradativamente sendo
resolvidos, conforme observado nas vistorias
subsequentes (V3 a V5). A partir da terceira vistoria
(Fig. 1), as adequac0es realizadas contribuiram para as
alteragdes significativas (p < 0,05).

Apesar das reunides realizadas ap6s cada
vistoria para avaliar as melhorias e as dificuldades para
implantagdo dos planos de agdo corretiva, alguns itens
identificados como ndo conformes desde a primeira
vistoria, citados em todos os planos, ndo foram
solucionados no decorrer dos dois anos de
acompanhamento, por isso a inddstria ndo conseguiu
ultrapassar a faixa de Risco Médio. Entre as ndo
conformidades que permaneceram inalteradas,
destacam-se: sistema de drenagem ndo dimensionado
adequadamente; pisos, tetos, paredes e portas,
precisando de reparos; fiacao elétrica exposta; presenca
de pragas urbanas; layout inadequado em relagdo a
disposicdo dos tuneis de congelamento, que
propiciavam pontos para contaminacdo cruzada entre
produtos semi-elaborado e produtos congelados, e
principalmente o ndo cumprimento dos Procedimentos
PadrGes de Higiene Operacional (PPHO). Segundo
Silvaetal. (2019), mais importante do que a arquitetura
da industria é a higienizacédo correta da mesma.
dificuldades

eliminacdo das ndo conformidades, além da falta de

Entre as encontradas na
conscientizacdo dos funcionarios em relacéo as praticas
de higiene adequadas, ressalta-se a ndo adequacdo da
estrutura predial (piso, paredes, teto) e o ajuste do
layout, devido os altos custos envolvidos e a
necessidade de reprogramacdo da produgdo para

realizacdo das reformas. Oliveira et al. (2013)

constataram que a maior resisténcia encontrada na
implantacdo de BPF em uma industria de laticinios foi
em relacdo as ndo conformidades que envolviam
investimento e obras civis. Para as adequacdes das nao
conformidades devem ser dadas prioridades para as
acBes mais simples de serem adequadas e/ou as mais
criticas, de forma a ndo comprometer a producao.

A melhora significativa (p < 0,05) de 31,3% no
percentual de adequacdo geral da industria, observada
entre a primeira e a quarta vistoria (Fig. 1), pode ser
atribuida as acgdes corretivas implantadas e ao
acompanhamento realizado junto aos manipuladores.
Oliveira et al. (2009) observaram 28% de adequagéo
apos implantacdo de BPF em uma industria de pescado,
no Rio de Janeiro sendo a contribuicdo dos
manipuladores fator determinante para esta evolugédo
com indice de melhoria entre as vistorias de 37%.

Comparando-se as duas ultimas vistorias (V4 e
V5) ndo foi observada diferenca significativa (p >
0,05) (Tab. 1), o que pode ser atribuido & mudangas
organizacionais que ocorreram no periodo, quando
uma nova diretoria assumiu o controle da industria,
exigindo tempo de adaptagdo e conhecimento de todo
0 processo, o que pode ter influenciado na paralisagédo
da implantacéo das BPF.

Entre os blocos avaliados (Tab. 1), o bloco 6
(documentacéo) foi 0 que menos apresentou avango no
atendimento dos itens e o Ginico que comegou com zero
por cento de conformidade. Isso ocorreu porque
atualmente a documentacdo exigida pelo MAPA ¢ o
Programa de Autocontrole (BRASIL, 2009), que além
de estar descrito deve ser rigorosamente cumprido, 0
que ainda ndo estava ocorrendo na inddstria. A falta de
documentacéo € uma das irregularidades mais comuns,
relatadas em auditorias de BPF, entre as diversas
2010;
SINHORINI et al., 2015). Entretanto, € uma das se¢Ges

indistrias de alimentos (GUIDO et al.,
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mais importantes na implementacdo de BPF, porque
fornece informacdes para os compradores e auditorias
governamentais sobre adocdo diaria de praticas de
higiene, que garantam a seguranca alimentar (DIAS et
al., 2012).

Com relagdo as edificaces e instalacbes (bloco
1), além dos problemas ja relatados como 0 mau estado
de conservacao de tetos, paredes, pisos, portas e janelas
das areas de beneficiamento e o acimulo de agua e

residuos nas areas de processamento, indicando falta de

declive do piso e sistema de drenagem ndo
dimensionado adequadamente, também a ventilacdo
ndo era adequada ao controle da condensacdo e
destaca-se que o procedimento de retirada dos residuos
da area de processamento proporcionava foco de
contaminacdo cruzada, bem como o depdsito dos
mesmos era inadequado, problemas comuns em plantas
de processamento de pescados (OLIVEIRA et al.,
2009; WEYANDT et al., 2011).

Tabela 1. Percentagem de conformidade de cada bloco da Lista de Verificacdo de Boas Praticas de Fabricacdo por

vistoria, em uma industria de pescado.

Vistorias
Bloco Itens V1 V2 V3 V4 V5
Avaliados
% cC % C % C % C %
Bloco 1 76 29 38220 29 382° 44 579> 58 763° 59  776°
Bloco 2 18 5 278 6 333 7 389 10 556° 10  55,6¢
Bloco 3 15 8 533 8 533 12 800" 13 86,7 13 86,7
Bloco 4 11 5 455 6 545 6 545 8 727° 9 818
Bloco 5 36 19 52,8 20 556° 22 611® 30 833" 30 833
Bloco 6 17 0 0,0° 1 59 1 5,9 2 118 3 176

V1: vistoria 1, V2: vistoria 2, V3: vistoria 3, V4: vistoria4, V5: vistoria 4. C: n° de itens conforme.

Bloco 1 - Situagdo e condigdes da edificacdo e instalagdes, Bloco 2 - Equipamentos, moveis e utensilios, Bloco 3 -
Selecdo de matérias-primas, fornecedores e insumos, Bloco 5 - Produgdo e transporte do pescado Bloco 6 - Documentagao.

Bloco 4 -

Manipuladores,

Letras minusculas diferentes na mesma linha apresentam diferenca significativa (p < 0,05).

Entre as principais corre¢fes observadas no
bloco 1, ja a partir da terceira vistoria, mas
principalmente na quarta, destacam-se: a reforma geral
das instalagGes sanitarias e vestiarios dos funcionarios,
bem como das instalacdes sanitarias para visitantes; a
de da

higienizacdo das superficies; a melhora da coleta de

implantagéo métodos para avaliacdo
residuos e a instalacdo de protecdo das luminarias
contra quedas e explosdes. A industria j& possuia
controle de acesso para funcionarios e visitantes e ndo
apresentava problemas quanto ao abastecimento de
agua, que era feito por sistema de captacdo propria;

protegido, revestido e distante de fontes de

contaminagdo. A higienizacdo do reservatorio era
realizada a cada seis meses e o controle da potabilidade
da agua era feito trimestralmente por laboratério
terceirizado.

O bloco 2 (equipamentos, mdveis e utensilios)
na avaliacdo final ainda apresentou muitas ndo
conformidades, devido a ndo adequagdo do processo
de higienizagdo. Apesar da industria, utilizar produtos
adequados de higiene e apresentar os PPHO descritos
corretamente, estes ndo eram aplicados de forma
apropriada e padronizada. Além disso, o desenho de
alguns equipamentos dificultava a higienizagdo. Esses

itens representam grandes barreiras no processo de
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implantacdo das BPF (DIAS et al., 2012). Outra ndo
conformidade observada foi a falta de um programa de
manutencdo preventiva, pois foi verificado que a
maioria dos equipamentos e moveis precisava de
consertos ou serem substituidos. Silva et al. (2010) ao
avaliaram dez laticinios, verificaram que 90% deles
ndo tinham programa de manutengdo preventiva e
encontraram ainda falhas com relacdo a soldas nédo
sanitarias, que favorecem a formagao de biofilmes.

Os efeitos dos reparos dos equipamentos
foram observados na quarta vistoria, com percentual
de adequacéo significativo (p < 0,05), em relagdo as
vistorias anteriores. Os utensilios apresentavam-se
bastantes desgastados e alguns inclusive eram de
material ndo apropriado, mas, foram sendo
substituidos ao longo do periodo das vistorias. Entre as
correcOes realizadas destaca-se a mudanga na posi¢do
dos equipamentos para facilitar a higienizacdo e a
disponibilidade de local para armazenamentos dos
utensilios.

O bloco 3 (manipuladores) foi o que
apresentou o0 maior avan¢o no atendimento aos itens
indicando que o treinamento € essencial para que 0
manipulador exerca de forma adequada suas fungdes
no processo produtivo. Segundo Sinhorini et al.
(2015), o programa de treinamento aplicado aos
colaboradores de uma industria de processamento de
subprodutos frigorificos, foi essencial para que a
indastria passasse de 64,2% a 94% de conformidade
em relagdo aos itens das BPF.

Apesar dos treinamentos, da disponibilizacdo
de material de higiene pessoal e cartazes sobre a
correta lavagem das méos, alguns manipuladores ndo
higienizavam adequadamente as maos e nem as luvas
de borracha. Sousa et al. (2014), ao analisarem as luvas
dos manipuladores da referida inddstria, detectaram
contagens de mesofilos aerdbios de até 6,8 log
UFCl/luva,

higienizag&o era deficiente. Segundo Ansari-Lari et al.

comprovando que 0 processo de

(2010) o treinamento é capaz de proporcionar aumento
de conhecimento, mas nem sempre resulta em
todos os

mudanga de comportamento de

manipuladores. A higiene  relacionada  aos
manipuladores é estritamente pessoal, sendo assim, é
necessaria a conscientizagdo dos mesmos com
palestras, treinamentos e acima de tudo cobrangas e
punicdes (SOUSA et al., 2014)

A supervisao periodica do estado de satde dos
manipuladores da industria s6 era executada no
momento da admissdo e demissdo dos funcionarios.
Outros tipos de controles ndo eram executados,
mostrando a falta de preocupacdo com a saude do
manipulador e o risco para a produgdo de alimentos.

A auséncia de critérios para avaliagdo e
selecdo de fornecedores de pescados e a falta de
registros de controle da temperatura dos veiculos
transportadores de matérias-primas foram as
principais ndo conformidades do bloco 4. Entretanto,
nesse bloco dois itens merecem destaque pelas
melhorias apresentadas: os depositos utilizados para
estoque de embalagens de uso diario e de caixas de
papeldo, que passaram por modificacBes estruturais
(piso, teto, parede) e foram totalmente organizados. As
reformas contribuiram para que as adequagdes fossem
significativas (p < 0,05) na quarta vistoria (Tab. 1).

A grande modificagdo estrutural ocorrida na
indastria foi relacionada ao bloco 5 (producdo e
transporte do pescado), com a construcao de uma nova
area de recepcdo do pescado, dentro dos padrBes
sanitérios exigidos. Durante a primeira vistoria foi
observado que a referida area encontrava-se bastante
danificada, além de ndo ter pediltvio e lavatorios na
entrada. Na segunda vistoria, a area estava em reforma
e a recepgdo do pescado era realizada no trapiche da
indUstria. Na terceira vistoria, a nova sala de recepcéo
da matéria-prima estava sendo utilizada, mas neste

periodo ainda faltavam alguns ajustes, por isso
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somente na quarta vistoria a é&rea funcionava
adequadamente.

Outras adequacdes que merecem destaque em
relacdo ao bloco 5 foram: implantagéo de programa de
amostragem para andlise laboratorial do produto final,
observado desde a terceira vistoria e o descarte de
peixes que ndo atendiam as especificagOes da analise
sensorial, detectado a partir da quarta vistoria. A
maioria das conformidades do bloco 5 foi detectada na
quarta vistoria, com diferenca significativa (p < 0,05)
em relacéo as vistorias anteriores (Tab. 1).

Algumas irregularidades criticas do bloco 5
ndo foram corrigidas, destacando-se a conservagado
inadequada do pescado semi-elaborado e o fluxo
cruzado dentro do saldo de processamento, entre 0s
produtos elaborados, semi-elaborados e residuos. Elias
e Madrona (2008) ao avaliarem uma indistria de
embutidos carneos em Maringa (PR) destacaram o
fluxo cruzado como uma das principais barreiras para
conseguir com que os funciondrios respeitassem e se
comprometessem com o programa de BPF.

A maioria dos blocos analisados poderia ter
apresentado aumento significativo das conformidades
desde a terceira vistoria, porém foi observado que a
inddstria processava acima da sua capacidade,
ocasionando problemas no armazenamento da
matéria-prima, na organizagado da area de recep¢do, no
fluxo de producéo, no cadastro de fornecedores, entre
outros itens.

E importante ressaltar que a implantac&o desse
tipo de ferramenta ndo acontece em curto prazo,
devendo ser caracterizado como um trabalho continuo,
cuja responsabilidade final é da diretoria. O tempo
para implantacdo das BPF depende principalmente do
comprometimento dos proprietarios e gerentes com o
programa, disponibilidade de recursos e da
conscientizagdo dos manipuladores (VERONEZI e
CAVEIAO, 2015).

Foi diagnosticado, através da avaliacdo da
LVBPF que a indUstria ndo possuia nenhum programa
de treinamento, e que a maioria dos funcionarios nunca
participou de cursos sobre BPF. Segundo o0s
funcionérios as tarefas eram desenvolvidas conforme
orientagdes do chefe do setor. Esse comportamento
compromete a melhoria da qualidade, pois o
manipulador além de processar o pescado deve ter
entendimento sobre os processos de higiene e estar
consciente de sua responsabilidade na qualidade
sanitaria do alimento produzido (BOAVENTURA et
al., 2017).

O treinamento contou com a participagdo de
onde foi

109 funcionarios observada grande

receptividade, com frequentes sugestbes sobre
aspectos da rotina da produgdo, que eram anotadas e
analisadas pelo chefe do controle de qualidade e
algumas colocadas em pratica.

De maneira geral, os manipuladores indicaram
0 carater repetitivo das tarefas e a falta de estimulos
como fatores redutores da qualidade. Para melhorar as
condigdes higiénicas de manipulagdo e eficaz
implementagdo das BPF devem ser propostos
mecanismos de motivacdo, treinamentos constantes e
monitoramento do trabalho do manipulador. Segundo
Nunes et al. (2010), as melhorias, na préatica, podem
ser alcangadas com funcionarios constantemente
treinamento  ao

estimulados, associando o0

monitoramento  periédico realizado por um
responsavel técnico capaz de identificar a necessidade
do proximo treinamento.

Para implantar um programa de qualidade é
fundamental que o foco principal seja direcionado para
capacitacdo dos funciondrios, pois edificagdes,
equipamentos e utensilios s&o adquiridos com recursos
financeiros, enquanto as pessoas devem ser
conquistadas pelo respeito, motivagdo, exemplo,
conhecimento e acompanhamento dedicado aos

mesmos (BUZINARO e GASPAROTTO, 2019).

25



Segundo Medeiros et al. (2017) é necessario
investimento na capacitacdo e no aprimoramento dos
colaboradores  envolvidos diretamente com a
fabricacdo dos produtos com relacdo ao uso dos
programas da qualidade.

E de vital importancia que os manipuladores
de alimentos se conscientizem que devem ter
comprometimento com a implantagéo das BPF, pois s6
assim poderdo exercer seu trabalho com mais
responsabilidade e  ética, beneficiando  os
consumidores com a oferta de alimentos mais seguros

e de melhor qualidade.

CONCLUSAO

De acordo com a verificagdo das BPF, a
indUstria passou da classificacdo de Risco Alto para
Risco Médio, no periodo avaliado, demonstrando a
eficacia do sistema empregado. O treinamento teve
participacdo dindmica dos funcionérios que ficaram
mais estimulados para desenvolver suas tarefas
cotidianas. Para que a industria possa sempre oferecer
aos consumidores, alimentos com qualidade higiénico-
sanitaria é importante que a implantacdo das BPF seja
efetivada, o que implica no envolvimento da geréncia
com a qualidade e no treinamento continuo dos
maior

funcionérios  para conscientizagdo e

comprometimento de todos.
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