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RESUMO

Quando se fala de supermercados ou servigos de alimentacdo, € notéria a busca
dos consumidores por exceléncia nos servigos prestados buscando a maxima
qualidade. Gragas a tecnologia, a informagao nao € mais restrita a um seleto grupo
de pessoas e por isso muito se € conhecido - e falado - sobre DTA (Doencgas
Transmitidas por Alimentos), Controle de Qualidade e Higienizagdo. Por isso, o uso
das Boas Praticas de Fabricagao (BPF) e dos Procedimentos Padrées Operacionais
(POP) deixaram de ser diferenciais e passaram a ser requisitos obrigatérios, e
exigidos por lei nas RDC 216 e RDC 275, para esses estabelecimentos. Ambas as
resolugdes tem como objetivo prevenir e manter as contaminagdes quimicas, fisicas
e biologicas em niveis aceitaveis desde a matéria prima até o consumo pelo
consumidor, sendo indispensavel o envolvimento, desde a alta direcdo até o
atendente, para que seja implementado, cumprido e enraizado na cultura da
empresa o controle de qualidade para além de um departamento especifico. O
objetivo deste estudo € o de revisar as ferramentas de gestdo da qualidade tendo
como foco a implementacdo das Boas Praticas de Fabricacdo e Procedimentos

Operacionais Padronizados.

Palavras-chave: boas praticas; qualidade; contaminagdes; gestéo.



ABSTRACT

When talking about supermarkets or food services, consumers' search for excellence
in the services provided is notorious, seeking maximum quality. Thanks to
technology, information is no longer restricted to a select group of people and that is
why much is known - and talked about - about DTA (Foodborne Diseases), Quality
Control and Hygiene. Therefore, the use of Good Manufacturing Practices (GMP)
and Standard Operating Procedures (SOP) are no longer differentials and have
become mandatory requirements and required by law in RDC 216 and RDC 275, for
these establishments. Both resolutions aim to prevent and maintain chemical,
physical and biological contamination at acceptable levels from the raw material to
consumption by the consumer, being essential the involvement, from the top
management to the attendant, so that it is implemented, fulfiled and rooted. In the
company's culture quality control goes beyond a specific department. The objective
of this study is to review quality management tools focusing on the implementation of

Good Manufacturing Practices and Standard Operating Procedures.

Keywords: good manufacturing practices; quality; contamination; management.
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1 INTRODUGAO

As redes de supermercado tém grande importédncia e ganham cada vez
mais espaco no dia a dia das pessoas por possuirem uma maior variedade de
produtos dispostos de forma que facilitem a busca e a compra. A frequéncia de
visitas ao estabelecimento faz com que o consumidor se acostume ao local,
conhecendo melhor o espaco fisico, a variedade encontrada e a disposi¢cao dos
produtos, além de ter a percepg¢ao dos horarios menos congestionados, facilitando
suas compras. Desta maneira, o consumidor fica fidelizado ao supermercado onde
realiza suas compras (RINALDI; MORABITO; TACHIBANA; 2009).

Essa preferéncia e fidelidade ao local é facilmente substituida se o cliente
nao se sente acolhido ou ndo encontra qualidade compativel com o pre¢o que esta
pagando ou disposto a pagar. E possivel notar que os clientes exigem um padréo
minimo de qualidade e atendimento para corresponder suas expectativas, sendo
assim, a seguranga dos alimentos deve passar a ser uma das maiores prioridades
desses estabelecimentos. O termo alimento seguro é um conceito que cresce a nivel
global, ndo somente pela importancia para a saude publica, mas também pelo seu
importante papel no comércio internacional (BARENDZ, 1998).

Para a obtencdo da plena satisfagdo dos consumidores, as empresas
devem instaurar um conjunto de programas, ferramentas e métodos, para se
promover a melhoria continua e para interagir de forma mais dindmica e sinérgica
com o mercado (COUTINHO; AQUINO, 2015). Sendo assim, os supermercados
precisam se adequar as normas vigentes para serem capazes de oferecer o minimo.
E nesse ponto que as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) precisam ser aplicadas,
sendo elas definidas pela Portaria 1428 do Ministério da Saude (MS), Brasil (1993)
como normas de procedimentos para atingir um determinado padréao de identidade e
qualidade de um produto e/ou de um servigo na area de alimentos, cuja eficacia e
efetividade deve ser avaliada através da inspegao e/ou da investigagao.

As Boas Praticas sado entdo, um conjunto de praticas que precisam ser
adotadas pelos manipuladores em todas as etapas do processo que engloba desde
as instalagbes até a higienizacao pessoal. Sua aplicabilidade se da através do
Manual de Boas Praticas onde nele estd inserido também o Procedimento
Operacional Padrdao (POP). Sua implantacdo promove a redugcdo de perdas e

custos, seguranga no trabalho, otimizagdo e aumento de vendas. O BPF e o POP
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sdo apenas duas de diferentes ferramentas que fazem parte de uma Gestdo da
Qualidade.

A Resolugéo 216 de 2004 explica o manual de Boas Praticas como sendo
o documento que descreve as operagdes realizadas pelo estabelecimento, incluindo,
no minimo, os requisitos higiénico-sanitarios dos edificios, a manutencdo e
higienizacao das instalagdes, dos equipamentos e dos utensilios, o controle da agua
de abastecimento, o controle integrado de vetores e pragas urbanas, a capacitagcéo
profissional, o controle da higiene e saude dos manipuladores, 0 manejo de residuos
e o controle e garantia de qualidade do alimento preparado.

Portanto, é necessario compreender de forma simples e objetiva ndo s6 o
que sao essas ferramentas de qualidade, mas também como implanta-las e sua
relevancia. Esse trabalho objetiva revisar e facilitar a compreensdo dos temas

propostos.
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2 OBJETIVOS

2.1 Objetivo Geral

O presente trabalho tem como objetivo geral fazer uma revisao
bibliografica da implantagcdo das Boas Praticas de Fabricagdo e de Procedimentos
Operacionais Padrao em supermercados, bem como suas definicdes e formas de

aplicacéo.

2.2 Objetivos Especificos

a) Avaliar a importancia dos contaminantes alimentares e seguranga de
alimentos;

b) Observar a relevancia das Boas Praticas de Fabricacdo e da
elaboragdo do Manual de Boas Praticas;

c) Direcionar sobre o processo de elaboracdo dos Procedimentos
Operacionais Padrao;

d) Avaliar a importancia do programa 5S e propor checklist de

acompanhamento.
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3 METODOLOGIA

O presente trabalho foi construido realizando uma reviséo bibliografica de
materiais disponiveis como livros, artigos cientificos, documentos eletrénicos,
publicagdes periodicas e a legislagao brasileira buscando uma revisao de trabalhos e
publicagdes ja existentes.

Dividido em trés capitulos, € possivel visualizar de forma clara e objetiva
os temas abordados de forma organizada. Inicialmente foram apresentados o
capitulo introdutorio, os objetivos e a estrutura do trabalho através da metodologia.

O segundo capitulo consiste na revisao bibliografica onde sera discutido
sobre as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), os Procedimentos Operacionais
Padrdao (POP) e o Programa 5S bem como, a importancia do uso dessas
ferramentas em supermercados. Por fim, o ultimo capitulo apresenta a conclusao do

trabalho com suas consideracdes finais.
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4 REVISAO BIBLIOGRAFICA

4.1 Segurancga de Alimentos

Com a tecnologia e a velocidade das informagdes, muito se fala sobre
qualidade e seguranga de alimentos em servigos de alimentagao, supermercados e
até mesmo dentro da casa dos consumidores. E de extrema importancia ter a
ciéncia de que toda essa preocupacdo visa reduzir ou até mesmo erradicar as
Doencas Transmitidas por Alimentos, conhecidas também como DTA. Essas
doencas sdo causadas pela contaminagdo dos alimentos por microrganismos
patogénicos, toxinas de origem natural ou ainda por contaminantes quimicos. As
doencas de origem alimentar, em especial as que s&o provocadas por
microrganismos patogénicos, constituem um problema de saude publica cuja
magnitude é elevada, embora o conhecimento da situagao seja inferior a realidade.
Este fenobmeno é comum a todos os paises, incluindo os mais desenvolvidos, ja que
este tipo de doengas surge sob as mais diversas formas, desde ligeiras
indisposicdes até situacbes mais graves que podem carecer de cuidados
hospitalares ou mesmo causar a morte (SOARES, 2007).

Conforme Brasil (2010), existem mais de 250 tipos de DTA e a maioria
sao infeccbes causadas por bactérias e suas toxinas, virus e parasitas em
quantidades que afetam a saude do consumidor. Com um numero tao elevado de
possiveis contaminagdes, € de responsabilidade dos setores de alimentacao
oferecerem um alimento seguro e que diminua a ocorréncia de doenga onde fatores
como agua insegura usada para a higienizagao e processamento de alimentos,
auséncia de infraestrutura adequada de armazenamento e processos improprios de
producdo e manipulacdo de alimentos contribuem significativamente para um
ambiente de alto risco de DTA (WORLD HEALTH ORGANIZATION, 2015).

Para Lima (2009), seguranca de alimentos € o termo utilizado para se
referir a pratica de medidas que permitam o controle da entrada de qualquer agente
que promova risco a saude ou integridade fisica do consumidor. Sendo assim, é
necessario trabalhar e aplicar uma Cultura de Seguranca de Alimentos para que se

torne constante e involuntario a prevengao de DTA através das Boas Praticas.
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O grupo de trabalho do GFSI (2018) define cultura de seguranca de
alimentos como valores compartilhados, crengas e normas que afetam o
pensamento e o comportamento em relagdo a seguranga de alimentos em, atraves,
e por toda a organizagéo. Essa cultura ndo deve fazer parte apenas do individuo, e
precisa ser aplicada e gerenciada de forma continua. Nessa combinacdo de
seguranga, responsabilidade e cultura € que as boas praticas de fabricagdo e o

manual de boas praticas tornam-se ferramentas de gestao da qualidade.

4.2 Boas Praticas de Fabricagao

De acordo com Veronezi e Caveido (2016), a implantacdo de BPF nos
servigos de alimentagéo, além de ser uma exigéncia legal, eleva a qualidade dos
produtos, garante a seguranca alimentar, diminui custos, e proporciona maior
seguranga e satisfagdo ao consumidor. Em 15 de Setembro de 2004 foi
disponibilizado pela Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria, ANVISA, o
regulamento técnico 216 de boas praticas para servigos de alimentagdo que teve
como principio a necessidade de harmonizagdo da acédo de inspec¢ao sanitaria em
servicos de alimentacdo e no constante aperfeicoamento das acbdes de controle
sanitario aplicadas em todo o territorio nacional. Ainda segundo a resolucéo, as Boas
Praticas de Fabricagdo sdo todas as praticas de higiene que devem ser obedecidas
pelos manipuladores desde a manipulacdo do alimento até a venda para o
consumidor para evitar as DTA.

Uma vez abordado sobre contaminagdes e doencas transmitidas por
alimentos, as boas praticas apresentam as formas de evitar as contaminacdes
através da aplicagcdo do Manual de Boas Praticas. O Manual deve ser elaborado
pelas empresas de forma a descrever as operacdes realizadas. De acordo com
Lourencgo (2020), para a escrita do manual de BPF, é importante a utilizagédo da RDC
275 e 216, as quais direcionam eficazmente esta realizagdo. O documento deve ser
elaborado descrevendo as atividades realizadas na industria de acordo com os

requisitos exigidos pela legislacao, contendo também o POP.
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Figura 1 — Universo da Seguranga de Alimentos

BPF

MANUAL
DE BPF

4.3 Manual de Boas Praticas de Fabricagao

O Manual de Boas Praticas descreve as operacgdes realizadas pelo
estabelecimento, incluindo, no minimo, os requisitos higiénicos sanitarios dos
edificios, a manutencéo e higienizagao das instalagdes, dos equipamentos e dos
utensilios, o controle de agua de abastecimento, o controle integrado de vetores e
pragas urbanas, a capacitagao profissional, o controle de higiene e saude dos
manipuladores, 0 manejo de residuos e o controle de garantia de qualidade do
alimento preparado (RIOS, 2012). Durante a elaboragéo do Manual é possivel
conferir se o estabelecimento esta em acordo com o que pede a legislacao e

adequa-lo.

4.3.1 Edificagdes, Instalagées, Equipamentos, Méveis e Utensilios

A qualidade das instalacbes e edificagdbes dos estabelecimentos de
servicos de alimentacdo tem alta relacdo com a precaugao de contaminagao do
alimento, sendo que as instalacbes devem ser estruturadas de forma a evitar
cruzamentos entre areas limpas e contaminadas e devem ser mantidas em
condigbes adequadas de higiene (NUNES; ADAMI; FASSINA, 2017).

Quadro 1 — Edifica¢des, Instalacdes, Mdveis e Utensilios (continua)

O que? Como?
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Edificacédo e

Instalacao

Projetadas de forma a possibilitar fluxo ordenado e sem

cruzamento e facilitar as operagdes de limpeza

Piso, Parede e

Teto

Revestimento liso, lavavel e impermeavel. Livres de rachaduras,

goteiras, vazamentos ou infiltragdes.

Portas e

Janelas

Ajustadas aos batentes, dotadas de fechamento automatico com
as aberturas externas, incluindo o sistema de exaustio, providos

de telas para impedir o acesso de vetores e pragas.

Instalagdes,
ralos e rede de

esgoto

As instalagdes precisam contar com agua corrente, conter rede
de esgoto ou fossa séptica e quando presentes os ralos

precisam ser sifonados.

Caixas de
Gordura e

Esgoto

Localizadas fora da area de manipulacédo em bom estado de

conservagao e capacidade proporcional ao uso

lluminagao

Luminarias que possibilitem a visualizacdo da manipulagao,

protegidas contraexplosao quedas acidentais sobre os alimentos

Instalagdes

Elétricas

Embutidas e Protegidas

Ventilagao

Deve garantir a renovagao do ar sem incidir diretamente sobre

os alimentos com os equipamentos e filtros conservados e com

constante troca para higienizagao

Quadro 1 — Edificagdes, Instalagdes, Moveis e Utensilios (conclusao)

O que? Como?
N&o devem se comunicar diretamente com a area de
Instalacbes . .
o preparagao, mantidos organizados e em adequado estado de
sanitarias e . . ] )
o conservacao. Devem possuir lavatorios e estar supridos de
Vestiarios

produtos destinados a higiene pessoal

Lavatorio de

Maos

Devem existir lavatério de méos exclusivo na area de
manipulagdo em posigao estratégica em relagao ao fluxo de

preparo dos alimentos

Equipamentos,

Moveis e

As superficies devem possuir superficies lisas, impermeaveis,

lavaveis e que nao transmitam substancias toxicas, odores ou
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Utensilios sabores. Devem ser mantidos em adequado estado de
conservagao, resistentes a corrosao e a repetidas operagdes de
limpeza e desinfeccédo. Os equipamentos devem passar por
manutengdes periddicas mantendo registro da realizagao dessas

operacgoes.

Fonte: Brasil (2004).

A resolucdo apresenta também instrugbes de higienizagdo que deve ser
realizada por funcionarios previamente capacitados e com a frequéncia estabelecida
de acordo com a atividade de cada setor, quantas vezes forem necessarias e
imediatamente apdés o término das atividades. Devem ser adotados cuidados
especiais para evitar contaminacbes quimicas aos alimentos por parte dos
sanitizantes onde os produtos utilizados devem estar regularizados pelo Ministério
da Saude. A diluicdo e modo de uso devem obedecer as instrugdes do fabricante.
Os utensilios utilizados para a higienizagcdo como vassouras, baldes, rodos e panos
devem ser proprios para essa atividade sendo assim identificados para tal funcéao.

Os produtos quimicos devem ser armazenados em local especifico, nunca
acima da altura dos olhos e distantes dos produtos alimenticios. O manuseio deve
ser feito utilizando-se luvas de borracha a fim de evitar irritacbes na pele e acidentes
(SANTOS JR, 2008).

4.3.2 Vetores e Pragas

A resolucao indica também que as instalagcbes, equipamentos e utensilios
devem ser livres de vetores e pragas urbanas através de um conjunto de agdes
eficazes para combaté-las tais como: uso de telas milimetradas ou ralos sifonados,
nao manter alimentos de qualquer tipo no setor, manter as regides e superficies
higienizadas. Além disso, a presenca de moscas e baratas estarem a vista dos
consumidores pode comprometer a imagem de higiene do estabelecimento (RIOS,
2012). No entanto, caso essas agdes nao sejam efetivas, € necessario haver um
controle quimico realizado por empresas terceirizadas que sao contratadas pelos
estabelecimentos, que estejam de acordo com legislacdo especifica e utilizem

produtos regularizados pelo Ministério da Saude.
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4.3.3 Abastecimento de Agua e Manejo de Residuos

Ao que concerne ao abastecimento de agua, a RDC 216/2004 discorre
que se deve ser utilizado apenas agua potavel e que quando utilizado solugao
alternativa, deve-se atestar semestralmente mediante laudos laboratoriais sua
potabilidade. O reservatério de agua deve ser revestido de materiais que nao
comprometam a qualidade da agua sendo assim, livres de rachaduras, vazamentos
e infiltragdes. O estabelecimento deve também possuir um plano para manejo de
residuos que devem ser coletados e estocados em locais fechados, isolados, sob
refrigeracdo ou n&o a fim de evitar contaminagao e pragas. As empresas costumam
contratar empresas terceirizadas para realizarem coletas e descarte ou
reaproveitamento dos residuos tendo como exemplo, o recolhimento do sebo e 0sso
proveniente dos agougues inseridos nos supermercados por empresas de ragao

animal que tratam e reutilizam esses produtos.

4.3.4 Manipuladores

Quadro 2 — Saude e Conduta dos Manipuladores

O que? Como?

O controle de saude dos manipuladores deve ser realizado e
registrado de maneira periddica segundo legislagédo especifica. Os
Saude colaboradores que apresentarem lesdes ou enfermidades que
possam comprometer a qualidade higiénico-sanitaria dos

alimentos, devem ser afastados da preparacao

O colaborador deve apresentar-se com asseio pessoal, uniformes
conservados e limpos e que devem ser usados exclusivamente
Higiene dentro das dependéncias do estabelecimento. Devem apresentar-
Pessoal se com cabelos protegidos por toucas, sem adornos, maquiagem,
perfumes ou hidratantes, ndo sendo permitido também o uso de

barbas.
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Conduta

Pessoal

O manipulador nao deve falar desnecessariamente, cantar,

assobiar, espirrar, tossir, cuspir, fumar, comer ou manipular

dinheiro durante a manipulagao dos alimentos

Treinamentos

Os manipuladores devem ser supervisionados e capacitados

mediante documentacao

periodicamente em higiene pessoal, manipulacao higiénica dos

alimentos e em DTA. As capacita¢des precisam ser comprovadas

Fonte: Brasil (2004).

A lavagem de maos é uma medida facil e muito eficaz na prevencéo e

disseminacgao de doencas. Deve ser realizada sempre que se fizer necessario, antes

ou apoés entrar em contato direto com sujidade, alimentos, fluidos corporais e objetos

contaminados (COSTA, 2011, p. 15). As méaos dos manipuladores sdo o principal

veiculo de contaminagao, e por essa razédo a RDC 216/2004 instrui a fixacdo de

cartazes orientando os colaboradores a correta assepsia das maos em local de facil

visualizacao, inclusive nas instalacdes sanitarias e nos lavatérios. A imagem 1

demonstra de maneira ludica, um exemplo que pode ser usado para estar de acordo

com a RDC.

Figura 2 — Técnica

de Higienizacao das Maos.

Lave as maos com agua.

X

Palma com palma com os
dedos entrelagados.

Enxague as maos com dgua.

Técnica da OMS sobre a higlenizagao das maos com dgua e sabao'

IS B=l RN

Aplique uma quantidade Esfregue as palmas das

suficiente de sabao para maos.

cobrir toda a superficle

das maos.

O dorso dos dedos com as Fricgao rotacional do

palmas opostas com os
dedos entrelagados.

polegar esquerdo
pressionado na palma da
mao direlta e vice versa.

10|

Seque bem as maos com
uma toalha descartavel.

Use uma toalha para fechar
a tomelra.

o T

A palma direita sobre o
dorso esquerdo com os
dedos entrelagados e

vice-versa.

Fricgao rotacional, para frente
e para trds com os dedos da
mao direita pressionados na
palma esquerda e vice-versa.

Agora suas maos estao
impas.
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Fonte: World Health Organization (2009).

4.3.5 Matérias Primas, Ingredientes, Armazenamento e Embalagens

Os servigos de alimentacdo devem especificar os critérios para avaliagao
e selecdo dos fornecedores de matérias-primas, ingredientes e embalagens. O
transporte desses insumos deve ser realizado em condigdes adequadas de higiene e
conservagao (BRASIL, 2004). Durante a recepg¢ao, também devem ser adotadas
medidas de prevencdo a contaminacdo onde os alimentos precisam ser
inspecionados antes de serem conduzidos ao armazenamento. Nessa etapa, o
controle sanitario determina a qualidade do produto final e caso os produtos
apresentem nao conformidade, devem ser devolvidos imediatamente ao fornecedor.
De acordo com Rios (2012) a inspecédo no recebimento deve ser realizada pelo
responsavel e devem ser avaliados as condi¢cdes de transporte do produto, as
condicbes das embalagens (limpas, sem sinais de poeira excessiva, areia ou lama,
sem rasgos, riscos, quebras, sinais de ferrugem, trincas, amassamentos e
estufamentos), as caracteristicas sensoriais, temperatura e validade.

As matérias-primas, os ingredientes e as embalagens devem ser
armazenados em local limpo e organizado, de forma a garantir protecao contra
contaminantes. Devem estar adequadamente acondicionados e identificados, sendo
que sua utilizacdo deve respeitar o prazo de validade. Para os alimentos
dispensados da obrigatoriedade da indicagdo do prazo de validade, deve ser
observada a ordem de entrada dos mesmos (BRASIL, 2004). Embalagens,
ingredientes e matérias primas devem estar obrigatoriamente armazenados em
prateleiras ou paletes de material liso, impermeavel e que facilite a higienizagao,

dispostos de forma a promover adequada ventilagao e/ou refrigeracao.

4.3.6 Documentacao e Registro

De acordo com a resolugdo 216/2004, os estabelecimentos precisam
dispor de Manual de Boas Praticas e de Procedimentos Operacionais Padronizados,
esses documentos precisam estar disponiveis aos funcionarios e aos 06rgaos
fiscalizadores. Deve também ser documentado e disponibilizado para conferéncias

documentagdes comprobatérias como:
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Potabilidade de agua;

Controle de vetores e pragas;

Frequéncia de higienizagao de setores, equipamentos e utensilios;

Acompanhamento diario da refrigeracdo de produtos armazenados ou

expostos;

e) Acompanhamento da temperatura de produtos quentes expostos no
caso de supermercados que contam com Self Service;

f) Treinamentos de Funcionarios;

g) Exames Periddicos;

h) Registros e Alvara de Funcionamento

O anexo Il da RDC 275/2002 apresenta uma lista de verificagcdo das Boas
Praticas de Fabricacdo que pode ser utilizada para avaliar a aplicagao eficaz do

programa.

4.4 Procedimento Operacional Padrao

O procedimento operacional padrao consiste em descrever, com detalhes,
todas as operagdes necessarias para realizar determinado procedimento
(BUZINARO; GASPAROTTO, 2019), ou seja, serve para descrever regras e
informagcdes mais detalhadas dos processos operacionais facilitando o controle
mediante uniformizacéo. Para Brasil (2004), o POP é um procedimento descrito de
forma objetiva que define as instrugcdes para a realizagdo de uma atividade na rotina
da produgao de alimentos, seja em sua elaboragao, transporte ou armazenamento.
Nele, € importante conter as instrucbes e sequéncias de operagdo bem como o
nome, cargo ou funcao do responsavel pela atividade.

Segundo a Resolugdgo da ANVISA RDC 275 de 2002, os
estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos devem desenvolver,
implementar e manter para cada item relacionado abaixo, Procedimentos

Operacionais Padronizados — POPs.

a) Higienizagao das instalagbes, equipamentos, moveis e utensilios.

b) Controle da potabilidade da agua.
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c) Higiene e saude dos manipuladores.

d) Manejo dos residuos.

e) Manutengédo preventiva e calibragdo de equipamentos.

f) Controle integrado de vetores e pragas urbanas.

g) Selegao das matérias-primas, ingredientes e embalagens.

h) Programa de recolhimento de alimentos.

Os POPs devem ser aprovados, datados e assinados pelo responsavel
técnico, responsavel pela operagdo, responsavel legal e ou proprietario do
estabelecimento, firmando o compromisso de implementagdo, monitoramento,
avaliacdo, registro e manutengdo dos mesmos (BRASIL, 2002). O POP pode
também ser apresentado como um anexo ao Manual de Boas Praticas do

estabelecimento.

4.4.1 Elaboracao do Procedimento Operacional Padrao (POP)

A elaboracdo de um POP deve seguir as seguintes etapas: obijetivos,
descricao, monitoramento, acado corretiva, registros e verificacdo, podendo existir
uma variagao de acordo com a legislacao a ser seguida. O POP deve ser aprovado,
datado e assinado pelo responsavel pelo estabelecimento (BUZINARO;
GASPAROTTO, 2019), bem como deve ser acompanhado e fiscalizado. Caso
necessario, devem ser revistos em caso de modificagdo que implique em alteragdes

nas operagdes documentadas (BRASIL, 2002).
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Figura 3 — Passos Iniciais para Elaboragao do POP

Estabelecer os profissionais que irdo montar o
POP. E imprescindivel que sejam colaboradores
ligados diretamente ao processo e que sejam
funciondrios treinados e capacitados

De forma detalhada, descrever os etapas do
processo incluindo tempo de execugdo, materiais,
métodos e resultados esperados. A linguagem
adotada deve ser simples, objetiva e de facil
entendimento para aqueles que irGo aplicar;

Indicar pontos criticos que podem
comprometer o resultado caso nao
sejam realizadas conforme indicado;

Elaborar check list a ser implantado
diariamente, para conferir se as
etapas estdo sendo cumpridas de
acordo com as especificidades de
cada setor

Organizar e redigir o documento de
acordo com o que pede a RDC
275/2002

Fonte: Autora.

A partir das etapas iniciais, é possivel partir para a ultima etapa antes de
implementar de fato o POP. Para que isso acontega, é necessario seguir o passo a
passo descrito a seguir:

a) Nome da atividade;

O

Responsavel pela elaboracdo do POP;

o O

)

)

) Area e local de aplicagéo;

) Responsaveis pela atividade;
)

D

Equipamentos e materiais utilizados;

—h

) Natureza da superficie, método de higienizacéo, produto utilizado e
sua concentragao, tempo de uso, temperatura. O produto utilizado
deve estar de acordo com a Resolugdo n° 211, de 18 de junho de
1999 - ANVISA;

g) Lista de siglas e referéncias (guias, manuais, legislagbes, outros
POPs);

h) Detalhamento do processo;

i) Fluxogramas de atividades com passo a passo para visualizagao;
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j) Frequéncia de atualizagao.

A aplicagdo do POP em cada setor traz vantagens inestimaveis ao
processo, Medeiros (2010), enumera a seguranga no trabalho, o envolvimento e
participacdo dos colaboradores na elaboragcdo do seu método de trabalho,
diminui¢do nos pontos criticos na rotina do dia-a-dia, execugao na rotina diaria sem

que haja ordens de seu superior, evita o retrabalho e reduz custos.

4.5 Programa 5S

O 5S proporciona a mudanga de comportamento das pessoas e do
ambiente da empresa. Economia, organizagao, limpeza, higiene e disciplina tornam-
se palavras comuns e praticadas por todos quando esta metodologia € aplicada.
Estes fatores sao fundamentais para elevar e garantir a produtividade (Lourenco,
2020). Conforme Vanti (1999), o Programa 5S tem sua origem nas iniciais de
palavras japonesas e em portugués sdo conhecidos como os sensos de utilizagao,

organizagao, limpeza, saude e autodisciplina.

Figura 4 — 5 sensos

SEISOU
SFITON SEIKETSU

SEIRI

SHITSUKE

Apos a elaboragcdo do Manual de Boas Praticas e do Procedimento
Operacional Padrao, o 5S é utilizado como uma ferramenta de qualidade adaptavel a
cada realidade que verifica, por meio de check list, o funcionamento adequado dos
dois primeiros indicadores, sendo possivel identificar possiveis falhas e executar

corregGes No processo.
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A grande virtude do programa, além de ser uma introdugdo para outros
programas de qualidade, estd na mudanga de comportamento dos funcionarios
envolvidos, a busca de um ambiente de trabalho agradavel e mais organizado.
Sendo assim, as empresas tém visto no programa uma forma de integragdo dos
funcionarios e padronizagdo das atividades, por isso ele tem sido amplamente
difundido (OSADA, 1992).

Segundo Ribeiro (2010) a auditoria € indispensavel para a manutengao do
programa 58S, pois € onde é verificado o andamento do mesmo. Essas auditorias
normalmente sao realizadas pela equipe de qualidade que elaborou e aplicou o
Manual de Boas Praticas, os Procedimentos Operacionais Padrdo e o Programa 5s.
E fundamental uma periodicidade nas auditorias a fim de avaliar cada setor de

maneira funcional e educadora.

4.5.1 Senso de Utilizagao

O resultado desse primeiro passo do programa 5S € um ambiente de
trabalho estruturado e organizado de acordo com as principais necessidades de
cada empresa (SILVA, 1994). Nesse senso, € necessario classificar os objetos de
trabalho de acordo com a frequéncia de uso e real necessidade, permitindo um setor

livre e organizado.
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Quadro 3 — llustragao do senso de utilizagdo em auditoria de um supermercado

ITEM

CONFORME

NAO

NAO SE

CONFORME APLICA

EMBALAGENS E PRODUTOS DE

LIMPEZA ESTAO ORGANIZADOS?

EXISTEM OBJETOS EM DESUSO NO

SETOR?

OS ARMARIOS ESTAO
ORGANIZADOS?

OS SUPORTES (SABONETEIRAS
PAPELEIRAS) ESTAO
ABASTECIDOS?

Fonte: Autora.

4.5.2 Senso de Organizagao

A partir da organizacado espacial previamente feita, essa etapa visa dar

aos objetos que sdo menos utilizados um local em que eles fiquem organizados e

etiquetados. Assim, agilizam-se os processos e ha maior economia de tempo
(RODRIGUES, 2006). Segundo Silva (1996), o senso de utilizagdo é muito préximo

ao de organizagao, por isso no Japao, os dois sensos sao ditos como sendo uma

unica coisa.

Quadro 4 — llustragdo do senso de organizagdo em auditoria de um supermercado

ITEM

CONFORME

NAO

CONFORME

NAO SE
APLICA

HA CONTAMINACAO CRUZADA?

OS PRODUTOS ESTAO
PROTEGIDOS E
IDENTIFICADOS?
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AS AVARIAS FORAM
DESCARTADAS
CORRETAMENTE?

OS EQUIPAMENTOS ESTAO EM
TEMPERATURA ADEQUADA?

AS TARAS DOS PRODUTOS
EXPOSTOS ESTAO CORRETAS?

Fonte: Autora.

4.5.3 Senso de Limpeza

De acordo com Lapa, Barros e Alves (1998), ter senso de limpeza é

manter o ambiente limpo, eliminando qualquer tipo de objeto estranho que nao

esteja de acordo. No senso de limpeza € necessario trabalhar para evita-la, mas

caso nao seja possivel, resolvé-la tao logo a atividade termine.

Quadro 5 — llustracédo do senso de limpeza em auditoria de um supermercado

ITEM

CONFORME

NAO
CONFORME

NAO SE
APLICA

A AREA DE ATENDIMENTO ESTA
HIGIENIZADA (PISO, PORTAS,
PAREDES, TETO, BANCADAS)?

A AREA DE PRODUCAO ESTA
HIGIENIZADA (PISO, PORTAS,
PAREDES, TETO, BANCADAS)?

0OS EQUIPAMENTOS E BALCOES
EXPOSITORES ESTAO
HIGIENIZADOS?

OS UTENSILIOS (FACAS, TABUAS,
CARRINHOS, CAIXAS) ESTAO
HIGIENIZADOS?

Fonte: Autora.
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4.5.4 Senso de Saude e Conservagao

O senso de saude tem relacdo em manter as condi¢gdes de trabalho e dos
trabalhadores favoraveis a saude com respeito as limitagcdes fisicas e mentais,
zelando pela qualidade de vida dos envolvidos e mantendo boas condi¢cdes
higiénicas (LAPA; BARROS FILHO; ALVES, 1998). Bem como, também pode ser
observado o estado de conservagdo dos equipamentos para que sua utilizagdo seja

segura.

Quadro 6 — llustragdo do senso de saude e conservagdo em auditoria de um

supermercado

NAO NAO SE
CONFORME | APLICA

ITEM CONFORME

A MANUTENCAO DOS
EQUIPAMENTOS ESTA
ADEQUADA?

OS EPIS ESTAO EM BOAS
CONDICOES DE USO?

OS UTENSILIOS ESTAO EM BOAS
CONDICOES DE USO?

OS COLABORADORES
APRESENTAM ALGUMA LESAO OU
ENFERMIDADE?

Fonte: Autora.

4.5.5 Senso de Autodisciplina

A disciplina, que pode ser considerada a chave do programa 5S, existe
quando cada um exerce seu papel para a melhoria do ambiente de trabalho, do
desempenho e da saude pessoal, sem que ninguém seja cobrado por isso (SILVA,
1994). Segundo Rodrigues (2006), este ultimo senso tem como objetivo educar e
comprometer o trabalhador para a busca de melhoria e conscientiza-lo da

importancia do uso de equipamentos de protecdo individual e cumprimento dos 4
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sensos anteriores. Pode também ser verificado nesta etapa se os documentos
necessarios em caso de fiscalizagdo estdo disponiveis para verificacdo e de acordo

ao que é exigido pela legislagéo vigente.

Quadro 7 — llustragao do senso de autodisciplina em auditoria de um supermercado

NAO NAO SE
CONFORME | APLICA

ITEM CONFORME

AS PLANILHAS DE RECEBIMENTO E
CONTROLE DE TEMPERATURA
ESTAO PREENCHIDAS
CORRETAMENTE?

OS EPIS ESTAO SENDO
UTILIZADOS DE FORMA
ADEQUADA?

O CRONOGRAMA DE LIMPEZA
ESTA SENDO CUMPRIDO E
SINALIZADO?

OS COLABORADORES UTILIZAM
ADORNOS OU PERFUMES?

OS COLABORADORES UTILIZAM
FARDAMENTO COMPLETO, LIMPO,
SEM BARBA E/OU MAQUIAGENS?

A HIGIENIZAGCAO DAS MAOS ESTA
SENDO FEITA DE FORMA
ADEQUADA?

Fonte: Autora.
4.5.6 Desafio do Programa 5s

O insucesso da implantagdo do programa pode se dar pela resisténcia
ou pelo ndo entendimento dos envolvidos. Por vezes, os colaboradores encaram o
programa como uma questao de limpeza e organizagao quando na verdade trata-se

de um conceito intrinseco & qualidade. E necessario enxergar o programa 5S como
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peca fundamental da cultura de seguranga de alimentos ja que uma vez implantados
e enraizados, a ferramenta acontecera de maneira sistematica. No entanto, também
€ necessario que se tenha uma punigdo mais rigorosa para aqueles individuos que
resistam a pratica do 5S, pois uma pessoa que ndo se adapte ou que ndo cumpra
com os deveres do programa tende a resistir também a outros processos de
mudancga da empresa (RIBEIRO, 2010).
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5 CONSIDERAGOES FINAIS

O presente trabalho discorreu sobre Boas Praticas de Fabricacédo (BPF),
Procedimentos Operacionais Padrdo (POP) e Programa 5S através de uma revisao
bibliografica.

A qualidade deixou de ser diferencial em servicos de alimentacédo e
tornou-se o indicador minimo para competir no mercado, sendo assim, o uso das
Boas Praticas de Fabricacdo se mostrou imprescindivel para obter alimentos
seguros e que correspondam as expectativas dos consumidores sendo necessario
planejar e aplicar quotidianamente os conceitos e orientagcbes indicados pelas
legislacdes.

Ademais, o uso do Manual de Boas Praticas, dos POPs e do Programa
5S deve ser visto ndo s6 como obrigagdo, mas como o pontapé inicial para mudar
atitudes e comportamentos. Para além de um setor isolado da empresa, a qualidade
tem inicio no topo da piramide hierarquica até chegar ao colaborador da base,
provando que a cultura de seguranga de alimentos vem como tendéncia para
aqueles que querem agregar valor aos produtos ofertados.

Por fim, implantar os indicadores de qualidade gera credibilidade,
controle, segurangca e atende aos requisitos das autoridades competentes,

promovendo empresas rentaveis e clientes satisfeitos.
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