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RESUMO 

 

MARCHIORI, Cristiane. Diagnóstico E Implantação De Boas Práticas De 
Fabricação em uma Indústria de Conservas de Vegetais do Município de 
Francisco Beltrão PR. 2015, 65 pg, Monografia de Especialização 
(Especialização em Gestão da Qualidade na Tecnologia de Alimentos) - 
Universidade Tecnológica Federal do Paraná. Francisco Beltrão, 2015. 
 
 

As Boas Práticas de Fabricação (BPF) visa controlar a qualidade dos produtos 
oferecidos para a população frente de seus atributos desejáveis como sabor, 
textura e segurança alimentar. O principal objetivo é diagnosticar as condições 
higiênicas sanitárias conforme requisitos legais da RDC nº 275 de 21 de outubro 
de 2002 da agência nacional da vigilância sanitária (ANVISA) e elaborar o manual 
de (BPF) na indústria de vegetais e doces. Na metodologia teve a aplicação da 
lista de verificação e após treinamento dos colaboradores em (BPF), validos 
também a aplicação do swab em equipamentos e colaborador do setor. Os 
resultados para as análises microbiológicas do colaborador apresentaram-se 
negativas antes e após o treinamento, para análises microbiológicas da mesa de 
pesagem apresentou-se positiva para Staphylococcus aureus e Escherichia coli. 
antes do treinamento dos colaboradores após teve a  reaplicação da análise que 
resultou-se negativo. O manual de boas práticas de fabricação (BPF) e os 
procedimentos operacional padrão (POP) foram aplicados conforme realidade da 
indústria na qual obtivemos grandes melhorias no controle de qualidade. 
 
 
Palavras-chave: Boas Práticas de Fabricação. Controle de Qualidade. Lista de 
Verificação 
 

 



 

 

ABSTRACT 

 

MARCHIORI, CRISTIANE. Diagnosis and good manufacturing practices 
implementation in a municipality vegetable canning industry Francisco Beltrão pr. 
2015, nº 65 pg. Monografia de Especialização (Especialização em Gestão da 
Qualidade na Tecnologia de Alimentos) - Federal Technology University - Paraná. 
Francisco Beltrão, 2015 

 

Good Manufacturing Practices (GMP) aims to control the quality of products 
offered to the front population its desirable attributes such as flavor, texture and 
food safety. The main goal is to diagnose conditions sanitary hygienic as 
requisites legal requirements of RDC No. 275 of October 21, 2002. The National 
Agency of Sanitary Surveillance (ANVISA) and prepare the manual (GMP) on 
vegetables and confectionery industry. The methodology was the implementation 
of the checklist and after training of employees in (BPF), Valid also applying the 
swab in equipment and developer sector. The results of microbiological analysis of 
developer were negative before and after training, for microbiological analyzes of 
the weighing table showed up positive for Staphylococcus aureus and Escherichia 
coli. before training of employees had after reapplying, analysis resulted to be 
negative. The good manufacturing practices manual (GMP) and standard 
operating procedures (SOP) were applied as industry reality in which we achieved 
major improvements in control quality. 
 

Keywords: Good Manufacturing Practices. Quality control. verification list 
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1 INTRODUÇÃO 

 

As empresas estão buscando a implantação das Boas Práticas de 

Fabricação (BPF) devido à competitividade, melhoria contínua, exigência do 

mercado consumidor e principalmente a segurança alimentar dos seus produtos. 

Os sistemas de gestão, controle de qualidade e treinamentos dos colaboradores 

são um diferencial na indústria alimentícia. 

As Boas Práticas de Fabricação tem como objetivo evitar a contaminação 

dos alimentos (BRASIL, 2004). Abrange desde a recepção das matérias-primas 

até o produto final (NASCIMENTO, 2007). Segundo as portarias nº 1428/93, nº 

326/97, nº 368/97, portaria CVS nº 6/99 e as resoluções da Direção Colegiada 

RDC nº 275/2002 e nº 216/2004, na legislação brasileira as BPF são obrigatórias 

para todos os estabelecimentos produtores de alimentos e nas indústrias. 

Para avaliar o nível de implantação das boas práticas de fabricação, tem-se 

a lista de verificação (check list) presente na RDC nº 275 de 21 de outubro de 

2002 da agência Nacional de Vigilância Sanitária (ANVISA). Com os dados 

obtidos observam-se os itens não conformes e, a partir desses, a busca de ações 

corretivas para adequação dos requisitos, eliminando ou reduzindo os riscos que 

possam comprometer os alimentos e a saúde do consumidor (GENTA, 2005). 

 A qualidade é a principal característica na fabricação de alimentos em 

agroindústrias. Este fato se dá devido à mudança de postura dos consumidores 

mundialmente, pois estes procuram alimentos saudáveis que tragam e transmitam 

segurança, sejam atraentes e, além disso, sejam fabricados de forma sustentável. 

Neste contexto, existe uma forma para que se possa obter e garantir a qualidade 

e a segurança nas agroindústrias, é a implementação do programa de Boas 

Práticas de Fabricação BPFôs que visa o fornecimento de alimentos inócuos a 

população. As BPFôs são procedimentos que devem ser adotados pelas 

agroindústrias com o objetivo de garantir a qualidade higiênico-sanitária dos 

alimentos de acordo com a legislação vigente (SILVA, 2011). 
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2   OBJETIVOS 

 

Diagnosticar as Condições Sanitárias, da RDC nº 275 de 21/10/2002, e 

elaborar o Manual de Boas Práticas de fabricação, na indústria de conservas 

vegetais. 

 

2.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 

¶ Realizar diagnóstico das condições higiênico-sanitárias utilizando a lista de 

verificação disponível na RDC nº 275 (ANVISA, 2014); 

¶ Desenvolver plano de ação para as não conformidades detectadas na 

aplicação da lista de verificação; 

¶ Realizar coletas de swab das mãos dos manipuladores e em equipamentos 

antes e após treinamento dos colaboradores sobre (BPF); 

¶ Treinar a equipe de colaboradores da indústria em (BPF); 

¶ Redigir o manual de Boas Práticas de Fabricação para a indústria de 

conservas de vegetais. 
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3.1 INTRODUÇÃO 

 
As Boas Práticas de Fabricação (BPF) são procedimentos adotados com a 

finalidade de garantir a qualidade dos alimentos, e deve ser avaliada 

constantemente por inspeções (BRASIL, 1993). 

Boas práticas de fabricação (BPF) compreendem procedimentos, 

processos, controles e precauções que garantam a segurança no processamento 

de alimentos, resultando em um produto garantindo, sob o ponto de vista da 

saúde do consumidor (VELLOSO, 2002). 

As boas práticas de fabricação também facilitam a produção de alimentos 

de qualidade uniforme. Além de ser uma importante consideração, a manutenção 

da segurança do produto permanece como objetivo principal (VELLOSO, 2002). 

As BPF são um programa de controle de qualidade industrial, aplicado para 

evitar possíveis riscos à saúde pública e perda de qualidade, assim obtendo 

barreiras contra a fraude econômica e garantindo melhor controle nos processos 

industriais (KROLW, 2006). 

A resolução RDC nº 275 de 21 de outubro de 2002 (BRASIL, 2002) 

estabelece diversos procedimentos de boas práticas de fabricação para 

produtores de alimentos, a fim de garantir as condições higiênico-sanitárias do 

alimento produzido. 

A tecnologia de alimentos deve ser vista como um dos fatores prioritários 

da economia e da saúde, a fim de que possam alcançar como objetivos a 

produção racional e bem conduzida em nível de manipulação e processamento, 

melhores condições de conservação dos alimentos nas áreas de produção, 

industrialização, transporte, comercialização, preparo e consumo (DUREK, 2005). 

O objetivo deste trabalho é diagnosticar as condições higiênicas sanitárias 

conforme requisitos legais da RDC nº 275 de 21 de outubro de 2002 da agência 

nacional da vigilância sanitária (ANVISA) e elaborar o manual de (BPF) e os 

(POP) na indústria de vegetais e doces. 
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3.2 REFERENCIAL TEÓRICO    

 

3.2.1 Boas Práticas de Fabricação 

 

Uma das maneiras para evitar ou diminuir os riscos de doenças 

alimentares, e atingir um alto padrão de qualidade dos alimentos, é a implantação 

das BPF (Boas Práticas de Fabricação), que envolve um conjunto de medidas 

adotadas pelas indústrias de alimentos, a fim de garantir a qualidade sanitária e a 

conformidade dos produtos alimentícios. Abrangendo desde a recepção das 

matérias-primas até o produto final, tendo como objetivo principal a garantia e 

integridade do alimento e a saúde de seus consumidores (NASCIMENTO, 2007). 

 Afirma que a partir da década de 1980, todos os segmentos produtivos, 

industriais e comerciais, passaram a pensar segundo o modelo japonês, de 

produzir com qualidade e satisfazer com plenitude os consumidores, esse modelo 

® conhecido como ñqualidade totalò. As Boas Práticas segundo Durek (2005), são 

normas de procedimentos para atingir um determinado padrão de identidade e 

qualidade de um produto, cuja eficácia e efetividade devem ser avaliadas através 

de inspeção ou investigação. 

As BPFôs são obrigatórias pela legislação brasileira, para todas as 

indústrias e estabelecimentos de alimentos e estão pautados nas portarias 

nº1428/93, nº326/97, nº368/97, Portaria CVS nº 6/99 e nas Resoluções da 

Direção Colegiada RDC nº 275/2002 e nº 216/2004.  

Segundo Seixas (2008), a lista de verificação é uma das ferramentas 

utilizadas para implantar e aperfeiçoar as Boas Práticas de Fabricação na área de 

alimentos. Esta nos permite fazer uma avaliação preliminar das condições 

higiênico-sanitárias de um estabelecimento produtor de alimentos. Ressalta 

também que esta avaliação inicial permite levantar itens não conformes e, a partir 

dos dados coletados, traçar ações corretivas para adequação dos requisitos, 

buscando eliminar ou reduzir riscos físicos, químicos e biológicos, que possam 

comprometer os alimentos e a saúde do consumidor de alimentos. 

Esta ferramenta é empregada para verificar as porcentagens de 

conformidades e não conformidades referentes à legislação em vigor (BRASIL, 

2014).  
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A ficha de inspeção de estabelecimentos na área de alimentos é 

determinada pela Resolução RDC nº 275 de 21 de outubro de 2002, da Agência 

Nacional de Vigilância (ANVISA), sendo esta a fornecedora de todos os 

parâmetros a serem observados nos estabelecimentos 

produtores/industrializadores de alimentos (BRASIL, 2014). 

 

3.2.2 Segurança Alimentar na Indústria 

 

A tecnologia de alimentos deve ser vista como um dos fatores prioritários 

da economia e da saúde, a fim de que possam alcançar como objetivos a 

produção racional e bem conduzida, em nível de manipulação e processamento, e 

melhores condições de conservação dos alimentos nas áreas de produção, 

industrialização, transporte, comercialização, preparo e consumo 

(EVANGELISTA, 1992). 

 A política alimentar implica a avaliação e o controle dos riscos, que 

apresentam as matérias-primas, as práticas agrícolas e as atividades de 

processamento dos alimentos, para a saúde do consumidor, exigem medidas 

regulares e eficazes para gerir esses riscos, e impõem a criação e funcionamento 

de sistemas de controle destinados a supervisionar e assegurar o cumprimento 

dessa regulamentação (REIS, 2000). 

  

3.2.3 Doenças Transmitidas por Alimentos 

 

 Atualmente a transmissão de doenças infecciosas por alimentos constitui 

um evento frequente, que em algumas situações podem apresentar elevada 

gravidade para um grande número de pessoas no Brasil e no mundo (SVS, 2011). 

 No Brasil, de acordo com os dados fornecidos pela Secretaria de Vigilância 

em saúde (2014), de 2000 a 2014 foram notificadas 9.719 surtos de DTA, com 

192.803 doentes e expostos 1.948.144. Sabe-se informalmente que este número 

é muito maior, pois a maioria dos surtos não é notificada (SINAN,2014). 

 Vários autores tem relatado a presença de microrganismos em alimentos 

contaminados como é o caso de Welker (2010), que realizou um estudo no Rio 

Grande do Sul para verificar a contaminação microbiológica em alimentos e 
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observou que os de maior ocorrência foram Salmonella sp.Staphylococcus 

coagulase positiva e Escherichia coli. 

 A Salmonella sp. É um microrganismo gram positivo aeróbio, fermentativo, 

oxidase negativa e catalase positiva que pode ser isolado de aves e bovinos. Os 

humanos na maioria das vezes se contaminam a partir da ingestão de água e 

alimentos contaminados. Salmonella sp. é conhecida mundialmente como maior 

causadora de gastroenterite em humanos (CARDOSO, 2006). 

A Escherichia coli.faz parte de um grande grupo que são os coliformes 

termotolerantes. É o único microrganismo deste grupo que tem como habitat 

primário o intestino humano e de animais de sangue quente, é um bastonete gram 

negativo fermenta lactose e produz gás a 44,5ºC são considerados patógenos 

para o ser humano, pois causam graves diarreias e enterites, ao se instalarem no 

intestino (SILVA, CAVALI & OLIVEIRA, 2006). Além disso, é utilizada como 

indicador de contaminação fecal, já que provem do intestino dos animais e 

humanos (TEBBUTT, 2007). 

Staphylococcus coagulase positiva são cocos gram positivo, que pode ser 

isolado principalmente de mucosas e pele de humanos portadores 

assintomáticos, e também de animais como é o caso de gado leiteiro com mastite. 

Este microrganismo é o segundo maior causador de DTA e a intoxicação ocorre a 

partir da ingestão de toxinas produzidas e liberadas pela bactéria durante a sua 

multiplicação. Pelo fato dessa toxina ser termoestável, o risco de ocorrer a 

intoxicação é maior, já que essa toxina permanece no alimento mesmo após 

cozimento (STAMFORD, 2006). 
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4 MATERIAL E MÉTODOS 

 

No período de setembro de 2014, foi realizado um diagnóstico das Boas 

Práticas de Fabricação na indústria de conservas vegetais no município de 

Francisco Beltrão Paraná. Este trabalho foi realizado com auxílio da lista de 

verificação disponível na RDC nº 275 (ANVISA, 2002), a qual aborda questões 

envolvendo as condições de edificação e instalação, equipamentos, móveis e 

utensílios, a produção e transporte de alimentos, rotulagem e armazenamento do 

produto final e documentação de controles (planilhas). 

 

4.1 HISTÓRICO DA INDÚSTRIA  

 

A criação da agroindústria Coavo surgiu a partir de um projeto de 

monografia da Universidade Estadual do Oeste do Paraná no curso de Economia 

Dom®stica, denominado ñProdu­»es Alternativasò, desenvolvido por Neili de 

Fátima Galvan, hoje proprietária da indústria. A ideia era fazer algo que não 

existisse na região tornando a atividade pioneira na região, vendendo ovos de 

codorna in natura a particulares e na feira da cidade porque as pessoas ainda não 

conheciam o produto.  A empresa tem 20 anos e atua em 80% dos municípios do 

Sudoeste do Paraná. Com um portfólio de produtos doces e salgados. A empresa 

produz 98% dos seus produtos comercializados.  Na linha de doces trabalha com 

Geleias, doce de frutas em pedaços e em pasta, frutas em calda, cocadas, doces 

de leite e açúcar mascavo. Na linha dos salgados contém ovos de codorna, 

pepino, pimentão Cambuci, picles, beterraba, vagem, cebola, couve-flor, cenoura, 

azeitonas com e sem caroço e azeitonas recheadas. 

A Coavo tem como miss«o: ñProduzir e comercializar produtos de 

qualidade, que atendam e satisfa­am os desejos dos seus clientesò. 
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4.2 APLICAÇÃO DA LISTA DE VERIFICAÇÃO E COLETA DE SWABS 

 

Para o preenchimento da lista de verificação, havia três opções de 

resposta: C (conforme) quando o item verificado encontrava-se dentro da 

conformidade; NC (não conforme) quando o item verificado não atendia a 

legislação e NA (não aplicável) quando o item observado não era aplicável no 

estabelecimento. A lista de verificação foi realizada no período das 8 às 10 horas, 

o preenchimento ocorreu por meio de observação visual, no próprio local. 

No decorrer do preenchimento da lista de verificação foi realizada coleta de 

swab de mãos dos manipuladores e da mesa de seleção/ envase na sala dos 

vegetais. Os resultados das análises foram obtidos no Laboratório de 

Microbiologia e Toxicologia(TECPAR) de Cascavel PR. 

 

4.3 PLANO DE AÇÃO 

 

Após o diagnóstico, foi elaborado o plano de ação para a indústria, 

abrangendo os itens que não estavam conformes na lista de verificação da RDC 

nº 275. Foram realizadas reuniões com o proprietário e funcionários, para o 

levantamento das ações que podem ser adotadas no processo continuo de 

melhorias, a exemplo de realizar swab, análises microbiológico de alimentos e a 

pr·pria elabora­«o do manual de BPFôs. 

 

4.3.1 Programa de Treinamento 

 

Nos meses de setembro/2014 a fevereiro/2015 os colaboradores 

receberam treinamento sobre higiene pessoal, higienização de equipamentos, 

instalações e meio ambiente, contaminações de origem física, biológica e 

química. 

 

4.4 APLICAÇÃO DA LISTA DE VERIFICAÇÃO E COLETA DE SWABS APÓS O 

PROGRAMA DE TREINAMENTO 
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Após o treinamento foi realizada nova coleta de SWABS, dos 

manipuladores e da mesa de envase/seleção, no mês de julho/2015, com o intuito 

de analisar uma possível melhoria. As análises das amostras coletadas foram 

realizadas no laboratório para Garantia da Qualidade (LGQ) de Francisco Beltrão 

PR. 

 

4.5 ELABORAÇÃO DO MANUAL DE BOAS PRÁTICAS DE FABRICAÇÃO 

(MBPF)  

 

Após o término dos treinamentos, a elaboração do manual BPF teve início 

no mês de outubro/2015, o qual passou pela aprovação da gerente comercial. 

As etapas que foram seguidas para a descrição do manual BPFôs e POPôs. 

1- Identificação da empresa; 

2- Objetivo;  

3- Campo de aplicação; 

4- Definições; 

5- Condições ambientais; 

6- Produção; 

7- Elaboração das descrições e fluxograma de produção desde recepção à 

expedição. 

8- Controle de qualidade;  

POP 1 - Instalações equipamentos e utensílios; 

POP 2 ï Potabilidade da água; 

POP 3 ï Higiene e saúde dos colaboradores; 

POP 4 ï Manejo de resíduos; 

POP 5 ï Manutenção preventiva e calibração de equipamentos; 

POP 6 ï Controle de pragas; 

POP 7 - Seleção de matérias-primas, ingredientes, materiais de 

embalagem, e produtos químicos; 

POP 8 ï Recolhimento de produtos. 

O término desta etapa foi em abril/2015 e este documento foi anexado na 

indústria.  
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5 RESULTADOS E DISCUSSÃO 

 

No decorrer da realização do trabalho, houve ótima aceitação da 

proprietária, mostraram-se interessados em conhecer medidas para melhorar a 

qualidade de seus produtos conforme preconiza a legislação. 

 

5.2 RESULTADOS DA APLICAÇÃO DA LISTA DE VERIFICAÇÃO ANTES E 

APÓS- TREINAMENTO DOS COLABORADORES 

 

A representação dos resultados da figura 1- estão as duas aplicações da 

lista de verificação a 1ª aplicação antes do treinamento com os colaboradores no 

início do trabalho no mês de agosto de 2014, não tínhamos realizado os 

treinamentos e nem começado o manual de boas práticas de fabricação. Nota-se 

que houve diferença para na reaplicação da lista de verificação. 

No início foi conversado com a gerente, para que as instalações fossem 

observadas, e se precisassem ser melhoradas, fossem sem muitos investimentos. 

Neste contexto, foi realizado um levantamento do que custaria menos e daria 

resultado maior e mais rápido, com resultado satisfatório. 
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Figura 1 - Resultado Aplicação da lista de Verificação antes e após treinamento dos     
colaboradores. 

Fonte: Dados coletados na pesquisa 

 

 Nesta figura1, podemos observar que a indústria se proporcionou a 

realizar as ações que estavam em seu alcance de momento para aumentar as 

conformidades.  

Para Higiene operacional e Requisitos Sanitários antes do treinamento 

atingiu 72,73% de conformidades no decorrer do trabalho após treinamento com 

os colaboradores atingiu 100% de conformidades. As condições ambientais 

instalações e equipamentos, inicial 58,62% após treinamento 89,66% de 

conformidades. Higiene de ambientes, equipamentos e utensílios antes do 

treinamento 42,86%, após o treinamento com os colaboradores 90,48% de 

conformidades. Na etapa Matéria-prima e Insumos 37,50%, na reaplicação 
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62,50% de conformidades. Produção e Documentação 52%, após 88,00% de 

conformidades.  

Nota-se que em Matériaïprima e insumos foi à etapa que mais se 

encontrou desorganizada, pôr o deposito ser pequeno, tem diversos tamanhos de 

produtos em quantidades pequenas. Foi modificado para melhor localização dos 

produtos, separando as embalagens secundarias dos produtos prontos, obtendo 

melhor espaço físico no deposito. 

 

5.3 RESULTADOS DAS ANÁLISES MICROBIOLÓGICAS DOS 

COLABORADORES ANTES E APÓS TREINAMENTO. 

 

Realizou-se a primeira coleta para análise de swab em manipuladores da 

produção antes do treinamento, e após treinamento dos colaboradores em anexo 

os laudos técnicos no quadro 1, está a descrição das análises realizadas. 

 

Colaborador Resultado 1ª 

Aplicação 

Resultado 2ª 

Aplicação 

Pesquisa de Staphylococcus aureus Negativa Negativa 

Pesquisa de Pseudomonas aeruginosa Negativa Negativa 

Pesquisa de Escherichia coli Negativa Negativa 

Pesquisa de Salmonella Negativa Negativa 

Quadro 1 ï Resultados das Análises Microbiológicas de Swab de Manipuladores antes e 
após treinamento dos colaboradores. 
Fonte: Dados coletados na indústria  

  

O manipulador é a peça chave no processo de qualidade, controle e 

segurança dos alimentos, é importante relatar que os manipuladores são as vias 

que mais se destacam na contaminação dos alimentos (SOUZA, 2006). 

Para Kinton et al.(1999), a higiene é a prática de se preservar a saúde, 

para todas as pessoas que trabalham na produção de alimentos a higiene 

pessoal, é essencial para evitar que as bactérias que se encontram sobre o corpo 

entrem em contato com os alimentos. 

Segundo Cardoso et al. (2006) o hábito de lavar as mãos é crucial, tendo 

em vista que, as mãos são carregadores de microrganismos, podendo contaminar 

o alimento. 
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 A indústria usa o sabonete antisséptico bactericida para a higienização das 

mãos de seus colaboradores, mostra que o sabonete tem ação desejada e que os 

colaboradores estão higienizando as mãos adequadamente como é recomendado 

pela legislação. 

O teste do swab é considerado como classe O pela APHA, ou seja, uma 

metodologia ï padrão de análise microbiológica (ANDRADE, 2008). Por ser uma 

análise rápida para a verificação se está fazendo efeito tanto o material de 

higienização que está se utilizando, quanto à maneira que está sendo realizada 

na indústria. 

Segundo a NR6 de 1978, os equipamentos de proteção individual ï EPI e 

todo dispositivo ou produto, de uso individual utilizado pelo trabalhador, destinado 

à proteção de riscos e que pode ameaçar a segurança e a saúde no trabalho leva 

a empresa a obrigação de fornecer aos colaboradores, gratuitamente EPI 

adequado ao risco, em perfeito estado de conservação e funcionamento (MT, 

2014) 

 Exames médicos devem ser realizados anualmente, e em casos de 

ocorrências endêmicas de certas doenças. Se houver constatação ou suspeita de 

que o manipulador apresente algum problema de saúde que possa resultar na 

transmissão de perigo aos alimentos, este deve ser impedido de entrar em 

qualquer área de manipulação ou realizar operações com alimentos devendo ser 

afastado para outras atividades até sua recuperação (MADEIRA & FERRÃO, 

2002). 

 Segundo Luchese (2004) a prevenção dos perigos à saúde, deve iniciar no 

recebimento da matéria prima, para garantir o controle de qualidade, evitando 

assim a contaminação cruzada do alimento. 

 O armazenamento é uma das etapas mais importantes do controle de 

qualidade em locais produtores de alimentos (SILVA JR, 2002). 

 

5.4 RESULTADO DA ANALISE MICROBIOLÓGICA MESA DE PESAGEM E 

SELEÇÃO ANTES E APÓS TREINAMENTO. 

 

No quadro 2- resultados das análises microbiológicas swab das mesas de 

pesagem e seleção dos vegetais, antes e após treinamento dos colaboradores. 
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 Resultado 1ª 

Aplicação 

Resultado 1ª 

Aplicação 

Resultado 2ª 

Aplicação 

Superfície Mesa de Pesagem Mesa de Seleção Mesa de pesagem  

Pesquisa de Staphylococcus 

aureus 

Presença Negativa Negativa  

Pesquisa de Pseudomonas 

aeruginosa 

Negativa Negativa Negativa 

Pesquisa de Escherichia coli Presença Negativa Negativa  

Pesquisa de Salmonella Negativa Negativa Negativa  

Quadro 2 ï Resultados das Análises microbiológicas de swab da mesa de pesagem e 
seleção dos vegetais antes do treinamento e após treinamento mesa de pesagem. 
Fonte: Dados coletados na indústria. 

 

Na análise realizada antes do treinamento dos colaboradores na mesa de 

seleção apresentou-se contaminação, como observamos no quadro 2 de 

resultados, conversando com a colaboradora da higienização do local ela 

detalhou o modo que ela realiza o processo todos os dias.  

Repassado no treinamento a maneira correta para que se realize a 

higienização mais a sanitização. De acordo com o material que disponibilizam na 

indústria, ocorreu que usavam o detergente no mesmo momento do hipoclorito de 

sódio e não aguardavam nem 5 minutos para que o produto agisse sobre a mesa 

que estava sendo higienizada. Foi repassado para usar primeiro o detergente 

neutro, com força mecânica para promover a limpeza da mesa, enxaguar e após, 

fazer a aplicação do hipoclorito de sódio. 

 De acordo com Arruda (2006), os equipamentos, móveis e utensílios 

devem ser de superfícies lisas, laváveis, impermeáveis e isentas de rugosidade, 

frestas entre outras imperfeições que possam causar contaminação dos alimentos 

e comprometer a sua higienização. Para a higienização dos equipamentos e 

utensílios deve-se utilizar detergente neutro e o enxágue final deve ser feito com 

solução de hipoclorito de sódio a 200ppm de cloro ativo. 

 A qualidade de a matéria-prima alimentar, as condições do ambiente de 

trabalho, as características do equipamento e dos utensílios, e as condições 

técnicas do material de limpeza têm sua importância, mas nada suplanta a 

importância de manipulação e a própria saúde dos manipuladores na 

epidemiologia das doenças transmitidas pelos alimentos (MEYER, 2005). 
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As bactérias representam o grupo de maior importância, sendo 

responsáveis pela ocorrência de cerca de 70% dos surtos e 90% dos casos de 

intoxicação de origem alimentar. Alguns exemplos de bactérias patogênicas 

responsáveis por doenças de origem alimentar são: Staphylococcus aureus, 

Clostridium botulinum, Bacillus cereus, Listeria monocytogenes, Escherichia coli, 

Salmonella e Shigella (Andrade, 2008). 

O Staphylococcus aureus habita frequentemente a mucosa nasal, a partir 

das quais contamina as mãos. Ele também é uma causa frequente de infecções 

cutâneas nas mãos. Destas fontes, pode facilmente penetrar no alimento por eles 

manuseado (TORTORA, 2000). 

A higiene adequada das mãos pode diminuir o risco de contaminação dos 

alimentos por Escherichia Coli e outras bactérias (ABREU, 2011). De acordo com 

o Almeida et al.(1995), somente a rigorosa lavagem das mãos não é garantia da 

eliminação completa dos microrganismos. Entretanto, a higiene com aplicação do 

sabonete antisséptico e uso de água são os primeiros requisitos de higiene 

pessoal para reduzir a população bacteriana, sendo aconselhado ao manipulador 

antes, e após a manipulação de alimentos, assim como após utilizarem 

instalações sanitárias (GENTA, 1995). 

 

5.5 MEDIDAS REALIZADAS NO PLANO DE AÇÃO  

 

Na Higiene pessoal e requisitos sanitários, foram realizados alguns passos 

que promoveram resultado positivo na indústria, por exemplo: Foram 

providenciados procedimentos visuais para higiene de mãos para todas as pias 

exclusivas para este fim, tanto internamente como externamente, foram fixadas 

na parede avisos educativos, identificação de banheiro feminino e masculino, 

placa de lixo, proibido fumar, entrada proibida, manter portas fechadas, realizado 

um cronograma para os exames periódicos, uma caixa de luvas de látex 

identificada somente para este fim, para quando não estivessem usando para ir 

ao banheiro, lixeiras com identificação de papel, plástico, vidro, tampa. 

Algumas melhorias observadas: pontos dos pisos sem rejunte que foram 

refeitos, mais lixeiras identificadas para as pias na área interna (produção), 

identificação de quando foi realizada a higienização dos reservatórios de água, 
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cronograma para manutenção de equipamentos, espaço para as devoluções do 

mercado quando houver, troca de equipamentos de madeira (pás) por material 

polietileno, paletes de plástico para colocar os materiais e/ou embalagens em 

cima, não no chão, mantendo afastado da parede. 

Com relação à higiene de ambientes, equipamentos e utensílios teve 

bastantes pontos que foram feitos melhorias, dentre eles: uso de mangueiras 

quando usadas devem ser mantidas enroladas, penduradas e afastadas do piso, 

foram providenciados vários suportes para as mangueiras, o material de 

higienização como: esponjas e demais formas foram transferidas para um local 

adequado, foram instaladas mais lixeiras, com acionamento por pedal, na área de 

produção e sempre abastecido por sacos plásticos descartáveis, foi determinado 

a uma pessoa para supervisão das operações de higiene e a realizar registro de 

monitoramento com frequência determinada. 

 Observa-se que houve participação da equipe para que atendesse a maior 

quantidade possível de conformidades, porém nota-se que em matéria-prima e 

insumos, teve melhor atenção para a identificação do insumo e datas de validade, 

pois devem estar avista dos colaboradores, e caso seja aberta a embalagem 

original, automaticamente não será mais aquele o seu prazo de validade, devem 

identificar colocando etiquetas com a novo prazo de validade, os registros nas 

planilhas correspondente para se ter um controle das matérias- primas. 

Na expedição houve alteração de identificação, seguindo a regra, primeiro 

que entra primeiro que saia importância das datas nas pilhas de caixas, se torna 

mais organizado o setor. Foram providenciadas algumas reformas e compras 

nesta etapa, mas por ser a que estava mais desorganizado, 

Foi realizada a compra de termômetros para monitorar a temperatura de 

pasteurização. Maior quantidade de paletes para armazenar os produtos prontos. 

Sobrea documentação e registro das atividades foram descritos os 

Procedimentos Operacionais Padrão (POP) de acordo com a realidade da 

indústria, sendo redigido o manual de BPF, com o procedimento para avaliar a 

vedação dos vidros, realizando os cronogramas de higienização operacional, 

cronograma de análises dos produtos. 
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5.6 ENTREGA DO MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAÇÃO 

 

Com a finalização das análises após o treinamento dos colaboradores em 

boas práticas de fabrica­«o, foi entregue o Manual BPFôse os POPôs, conforme 

sua descrição. 

O nível de dificuldade para fazer o monitoramento foi grande. Houve 

dificuldades para que entendessem a importância, para que registrassem as 

informações, contendo assim vários erros e riscos nas informações. Sendo assim, 

foram realizados mais treinamentos, para que a letra ficasse legível, assim como 

as informações.  

Os colaboradores que estavam há mais tempo na indústria tiveram uma 

resistência maior para conseguir compreender o porquê de fazer esses 

documentos. No entanto, o importante foi que mesmo assim, colaboraram e 

praticamente todas as planilhas de autocontrole estão rodando.  

No apêndice A manual de boas práticas e procedimentos operacional 

padrão. 
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6 CONSIDERAÇOES FINAIS 

 

A indústria mostrou-se ser bem recíproca em organizar os itens que não 

estavam conforme. O Manual de Boas Práticas de Fabricação foi descrito e os 

procedimentos operacionais padronizados e foram implantados de acordo com a 

realidade da indústria.  

Demonstrou que com a aplicação da lista de verificação da RDC nº 275, 

houve um aumento gradativo de melhorias realizadas na indústria após o 

treinamento dos colaboradores. 

 A importância de continuar realizando treinamento com os colaboradores 

sobre Boas práticas de fabricação. 
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