RAMVI, Getulio Vargas, v. 02, n. 04, Jul./Dez. 2015. ISSN 2358-2243

ANALISE DA PRODUCAO DE PRE-MISTURAS PARA PANIFICACAO E ANALISE
DAS BOAS PRATICAS DE FABRICAGCAO NA EMPRESA BLEND FOR BAKERY,
LOCALIZADA NA REGIAO NORDESTE DO RIO GRANDE DO SUL

Diane Fatima de Picoli
Titulacdo: Graduacdo em Tecndlogo em Gestdo Agroindustria - UERGS
Identificacdo profissional: Universidade Estadual do Rio Grande do Sul — Uergs.
Avenida Pioneiro Fiorentino Bacchi 311, centro, Sananduva, RS. Cep. 99840-000
E-mail: diane.depicoli@yahoo.com.br

Ernane Ervino Pfuller
Titulacdo: Eng. Agrénomo e Educador Fisico - UFSM e Mestre em Agronomia - UFSM
Identificacao profissional: Prof. da Universidade Estadual do Rio Grande do Sul — Uergs.
Avenida Pioneiro Fiorentino Bacchi 311, centro, Sananduva, RS. Cep. 99840-000
E-mail: pfuller.ernane@gmail.com

RESUMO: O Objetivo do presente estudo foi analisar os métodos de producgdo de pré- misturas com a utilizagdo
das BPF na empresa Blend For Bakery - Indlstria de pré-misturas Ltda. Um conjunto de normas, atitudes e
regulamentagdes, introduzidas a manipulagdo de alimentos sdo denominadas boas praticas de fabricagdo. Estas
normas garantem que os produtos sejam oferecidos ao consumidor em adequadas condi¢Bes higiénico -
sanitarias apropriadas e necessarias para atender as normas da legislacdo para produtos de panificacdo. Este
trabalho apresenta uma descri¢cdo sobre as pré- misturas para panificacdo que foram desenvolvidas com a
finalidade de simplificar o trabalho das pessoas envolvidas na producdo de padarias e indUstrias de paes,
evitando erros de formulagdes e garantindo padrdo de qualidade do produto final, além de reduzir o tempo de
producdo. Desta forma, o programa de Boas Praticas de Fabricacdo aborda ferramentas de qualidade, higiene,
organizacdo e segurancga alimentar na produgdo das pré-misturas. A partir do comprometimento e esforco do
proprietario a empresa encontra-se em fase de desenvolvimento tanto fisico como organizacional, aprimorando
tecnologias e se adequando as normas exigidas pela vigilancia sanitaria.

Palavras-chave: Agroindustria, Pré-misturas, Boas préaticas de fabricag8o, Qualidade.

ABSTRACT: The objective of this study was to analyze the methods of production of premixes with the use of
GMP in business Blend For Bakery —industries of pre-mixes Ltda set of rules, regulations and attitudes,
introduced food handling are called good manufacturing practices. These regulations guarantee that the products
are offered to the consumer in adequate hygienic - sanitary conditions appropriate and necessary to meet the
requirements of legislation for bakery products. This paper presents an overview about the bakery premixes that
have been developed with the aim of simplifying the work of people involved in the production of bakery breads
and industries, preventing errors and ensuring standard formulations of the final product quality, and reduce
production time. Thus, the program of Good Manufacturing Practices discusses tools of quality, hygiene, food
safety organization and the production of premixes. From the commitment and effort of the company owner is
under development both physical and organizational, improving technologies and adapting the required
standards for sanitary surveillance.

Keywords: Agroindustry, Pre-mixes, Good manufacturing practices, Quality.

1 INTRODUCAO

As pré-misturas sdo formulacGes balanceadas, as quais apenas é necessario adicionar
agua e fermento. Todas as pré-misturas sdo preparadas com matérias-primas selecionadas em
dosagem ideal para elaboragdo do melhor produto, obtendo-se também: maior

desenvolvimento e rendimento do produto final.
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A partir das pré-misturas vem a padronizacdo com a finalidade de se obter produtos
com menor esforgo e manter o estilo caracteristico facilitando assim o trabalho das pessoas
envolvidas na producdo. Abolindo erros de formulacdo, diminuindo variacdes do produto
finalizado, evitando pesar os ingredientes. As pré-misturas geram massas mais resistentes no
momento de sua preparacao, fornecendo um produto de 6tima qualidade através do sistema
direto de panificagéo e reduzindo o tempo do processamento.

Como todo alimento, as pré-misturas para panificacdo devem ser elaboradas com base
em condic¢es de higiene, fornecendo assim a garantia de seguranca alimentar. O programa de
producdo mais limpa, é uma estratégia integrada e preventiva, que visa aumentar e melhorar a
produtividade da empresa, diminuir os custos de matéria-prima, energia, recursos naturais e
por consequéncia diminuir a de geracdo de residuos, bem como dar o destino correto aos
existentes.

Assim buscou-se o analisar a producgdo das pré-misturas para panificacdo na empresa
Blend For Bakery Ltda, bem como analise das boas praticas de fabricacdo aplicadas.

2 REVISAO DE LITERATURA

As pré-misturas sao um combinado de ingredientes secos, pesados com precisao, de
acordo com as formulagdes indicadas para produtos de panificagdo. Por meio da
homogeneidade facilita o trabalho das pessoas envolvidas na producdo de pées e derivados.
As pré-misturas se produzidas de acordo com o Manual de boas Praticas de Fabricacdo
proporcionam seguranca alimentar, produto padrdo e de excelente qualidade, pois o Manual
de Boas Praticas de fabricacdo tem por objetivo proteger a salude do consumidor e a
regulamentacdo das praticas de comercio dos produtos de interesse da salde
(FLEISCHMANN, 2012).

2.1 Formulacges de pré-misturas e seus principais componentes

Como resposta a rejeicdo por parte do consumidor em relacdo a produtos
industrializados devido ao seu baixo valor nutricional, as inddstrias alimenticias tém se
preocupado na reducdo da gordura, do sal e do agucar de suas formulag6es. No entanto, deve-
se considerar que seria muito melhor para a imagem do produto, ao invés da simples reducao
de componentes, incluir uma alegacdo de beneficios a salde associados ao seu consumo
(GRANONEWS, 2010).
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Porém, cabe destacar que na busca por atender as exigéncias do consumidor a
elaboracdo de novos produtos que atendam cada vez mais a demanda por alimentos saudaveis,
é necessario o desenvolvimento de formulagdes que contenham ingredientes como fibras,
ferro, célcio entre outros nutrientes indispensaveis a uma alimentacdo de qualidade (GUIA
ALIMENTAR, 2005).

Desde entdo, o grupo de ingredientes disponiveis para a elaboracdo das pré-misturas e
para o0 tratamento de farinhas vem aumentando consideravelmente, como novos
emulsificantes, oxidantes, branqueadores, redutores entre outros (GRANONEWS, 2006).

A farinha de trigo é um dos principais componentes das Pré- misturas. Sua fungéo é
dar forma e consisténcia a massa. Dos componentes da farinha o mais importante para a
panificacdo é a proteina ou o gluten que da extensibilidade e elasticidade da massa, sendo
responsavel pela estrutura final do produto (MIRANDA, 2009).

Além disso, os acucares ou similares também sdo ingredientes presentes nas pré-
misturas, que tem a funcdo de fornecer alimento ao fermento biol6gico, proporcionar maior
conservacao aos produtos a partir do seu poder de reter umidade ao produto que proporciona
textura mais branda e macia, € responsavel também pela coloracdo externa dos produtos
(ALMEIDA,1998).

Outro importante ingrediente € o cloreto de sddio, que além de dar sabor, controla a
acdo dos fermentos e das enzimas facilitando o manuseio da massa. Ele fortalece o gluten e
controla a hidrolise do amido. Dosagem recomendadas para massas doces € de 1 a 1,12%, e
para as massas de sal 2% a 3% o sal controla a fermentacdo. O sal também € usado nas
massas doces para acentuar o sabor dos aromas das massas (CANELLA-RAWLS, 2006).

Além dos ingredientes ja citados, a gordura de origem vegetal tem por objetivo
facilitar o manuseio tornando a massa menos pegajosa. Ela retém melhor o gas possibilitando
melhor volume, aroma e sabor, possibilita ainda melhor granulacdo textura e conservacao
prolongada. A gordura tem funcdo amaciante sobre o gliten e ajuda bastante no
desenvolvimento de produtos com farinhas duras. A dosagem recomendada desse ingrediente
vai de 1 a 10% dependendo do produto a ser aplicado (ALMEIDA, 1998).

Entretanto o maior avanco foi dado pela aplicacdo diversificada de enzimas. O
primeiro grande marco das enzimas nas formulas de pré-misturas foi a aplicacdo das
hemicelulases. Seu uso é permitido pelo ministério da saude desde 1996 (GRANONEWS,
2006).
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Segundo Granonews (2006), as hemicelulases tém um espectro funcional muito mais
amplo e, apesar de agirem em um grupamento de substratos que correspondem a apenas 2 a
4% do total da farinha de trigo, sua acdo altera cada um dos itens citados a seguir: Absorcao
de agua; Tempo de masseira; Maquinabilidade da massa (quando ocorre boa relacao entre o
produto e a maquina); Tolerancia a fermentacdo; Salto de Forno; Volume especifico;
Sobrepeso e Shelf- Life (durabilidade do produto).

Cabe destacar que sdo muitas as hemicelulases e a diferenca das reacdes por elas
catalisadas vai muito além do fato de terem origem bacteriana ou fungica. A definicdo de
celulase é muito ampla. A aplicacdo das enzimas tem como objetivo otimizar o tempo de
masseira, sem reduzir a absorcdo de agua ou tornar a massa mais pegajosa, conferir melhor
maquinabilidade para a massa, elevando sua tolerancia a fermentacdo, sem prejuizos aos
produtos de curta fermentacdo e também potencializar o salto de forno e o volume dos pées,
sem causar perda de elasticidade da massa de defeitos estruturais dos paes (GRANONEWS,
2006).

2.2 Boas praticas de fabricacao

O programa Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) surgiu no final do século 19, quando a
indUstria farmacéutica dos Estados Unidos da América passou a definir suas préaticas ideais de
fabricacdo com base nos conhecimentos tecnoldgicos disponiveis. No final da década de 60,
entidades como a Organizacdo Mundial da Saude (OMS) e a Administracdo de Alimentos e
Medicamentos dos Estados Unidos da América (U.S Food and Drug Administration)
adotavam o programa como critério minimo recomendado para a fabrica¢do dos produtos sob
condicBes sanitarias adequadas e como rotina de inspecdo (GERMANO & GERMANO,
2008).

Neste contexto o Manual de Boas Praticas de Fabricacdo consiste em um documento
que descreve as operacOes realizadas pelo estabelecimento incluindo, no minimo, o0s
requisitos sanitarios dos edificios, a manutencdo e higienizacdo das instalacdes, dos
equipamentos e dos utensilios, o controle da &gua de abastecimento, o controle integrado de
vetores e pragas urbanas, controle da higiene e saude dos manipuladores e o controle e
garantia de qualidade do produto final (BRASIL, 2002).

A producdo de alimentos saudaveis exige a adocdo de varios procedimentos que
garantam a qualidade nutricional e higiénico-sanitaria dos produtos, prevenindo a transmissdo
de doencas, muitas delas letais ao consumidor quando ndo diagnosticadas e tratadas a tempo
(RODRIGUES, 2010).
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Sabe-se que a contaminacdo de um alimento pode acontecer em qualquer estagio de
elaboracdo do produto e a contamina¢do por microrganismos patdgenos é o que mais oferece
riscos a saude do consumidor. A presenca destes microrganismos deve-se principalmente as
condicdes inadequadas de higiene e temperatura a que sdo expostos os alimentos durante o
processamento, armazenamento e distribuicdo (GERMANO & GERMANO, 2008).

As BPFs sdo medidas obrigatérias pela legislacdo usadas para a garantia da
inocuidade, qualidade e integridade dos alimentos. Atualmente, o programa é aplicado em
varios setores onde a sanidade do produto € imprescindivel para a saide do consumidor. O
Manual de Boas Préticas é o conjunto das descri¢Bes reais dos procedimentos técnicos de
cada estabelecimento, envolvendo desde a obtencdo da matéria-prima até o produto final
(BRASIL, 2004).

Os seguintes aspectos devem ser contemplados no Programa de Boas Praticas de
Fabricagéo:

- Projetos dos prédios e instalacdes — facilidade de limpeza, operacbes sanitarias e
fluxos logicos. As edificacdes e instalagdes devem ser projetadas de forma a possibilitar o
fluxo ordenado e sem cruzamento em todas as etapas de preparacdo do alimento, tendo o
dimensionamento compativel com todas as operacdes. O piso deve ser de material de fécil
higienizacdo, as paredes apresentando revestimento, juntamente da presenca de tetos com
acabamento liso, impermeavel e de cor clara (GOMES, 2009).

- Limpeza e conservacdo de instalacdes hidraulicas, pisos e paredes, terrenos,
instalacBes elétricas e isolamentos, tratamento de lixo. O ambiente deve ter iluminagdo
uniforme, sem ofuscamentos, sem contrastes excessivos, sombras e cantos escuros. As
lampadas e luminarias existentes dentro ou fora dos equipamentos devem estar limpas,
protegidas contra explosfes e quedas acidentais e em bom estado de conservacao, sendo que
ndo devem alterar as caracteristicas sensoriais dos alimentos (SILVA, 2002).

- Faz-se necessério a existéncia de instalagdes elétricas embutidas ou protegidas em
tubulacdes externas e integras, de tal forma a permitir a higienizagdo dos ambientes (SENAI,
2007).

- Programa de qualidade da agua — potabilidade da agua; A agua é utilizada para a
higienizacdo do ambiente, dos utensilios e equipamentos que entram em contato com 0s
alimentos, bem como para uso dos colaboradores que os manipulam. E imprescindivel que a
agua utilizada em uma unidade de producdo de alimentos seja potavel, isto é, limpida,

inodora, transparente e livre de contaminagfes quimicas e microbioldgicas (SILVA, 2002).
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No que se refere a sua garantia de uso, a &gua proveniente de rede publica (tratada por
6rgdo publico) é, geralmente, de boa qualidade. Ja as &guas que procedem de fontes como
pO¢os, nascentes e represas podem nao apresentar boa qualidade e, nesse caso, precisam de
tratamento. A filtracdo (passagem por sistema que retém certos contaminantes) e cloragéo,
normalmente sdo suficientes. Contudo, é importante que exista um controle por parte de um
laboratério capacitado no sentido de estabelecer o tratamento adequado (SENAI, 2007).

- Recebimento de matérias-primas e estocagem — areas apropriadas para estoque de
matéria-prima, embalagens, produto acabado, produtos quimicos e insumos (ANVISA, 2006).

- Qualidade da matéria-prima e ingredientes — deve-se conhecer o grau de
contaminacdo de cada matéria-prima e ingrediente. Inclui especificagdes de produtos e
selecdo de fornecedores (ANVISA, 2006).

- Higiene pessoal — higiene corporal, controle de doencgas, uso de uniformes, toucas e
calcados limpos e adequados, evitar atitudes ndo higiénicas (como tocar o produto com as
maos, comer ou fumar na area de processo (SENAI, 2007)

- Controle integrado de pragas (insetos, roedores, passaros); Moscas, baratas,
formigas, ratos, passaros, gatos e outros animais podem representar grande risco de
contaminacgdo. Portanto, ndo devem, em hipdtese alguma, estar presentes em uma unidade de
alimentos. Os estabelecimentos devem apresentar obstaculos que dificultem a entrada de
pragas. Além disso, ndo devem oferecer condi¢cGes para o abrigo de pragas, nem agua e
alimento para as mesmas (SENAI, 2007).

- Calibracdo dos instrumentos — deve-se proceder a calibracdo periddica dos
instrumentos de controle de temperatura, pressao, peso e outros parametros relacionados a
seguranca do produto (ANVISA, 2006).

- Programa de recolhimento (recall) — procedimentos escritos, implantados pela
empresa para assegurar o recolhimento do lote de um produto de forma eficiente e rapida e o
mais completamente possivel, a qualquer tempo em que se fazer necessario (ANVISA, 2006)

- Procedimentos sobre reclamacgdes dos consumidores e/ou importadores — deve ser
mantido um registro de todas as reclamacdes e acfes tomadas pelo setor competente (SENALI,
2007)

- Garantia e controle de qualidade — atividades que complementam as BPF.
Estabelecem especificacdes de qualidade e inspecionam matérias-primas, produtos auxiliares,

material de embalagens e executam avaliacBes de higiene nas areas da fabrica (SENAI, 2007).
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- Treinamentos periddicos para os funcionérios, iniciando-se com a integracdo a
empresa, tornando-os responsaveis e comprometidos com a qualidade dos servicos. A chefia
devera estar sempre reforcando o treinamento e orientando os funcionarios (SENAI, 2007).

Estas diretrizes irdo proporcionar as empresas, minimizacdo de perdas de alimentos
impréprios para o consumo devido a infestacbes de pragas e/ou contaminagdes
microbioldgicas por processos de higienizacdo ndo adequados. O ndo respeito a estas normas
podera implicar em aumento de reclamacdes quanto a qualidade do produto ou, até mesmo, de
casos de consumidores que tiveram sua saude prejudicada devido ao consumo de alimentos
impréprios. Isso acaba colocando em duvida a imagem da empresa (SENAI, 2007).

2.3 Programa P mais L

O Programa de Producdo mais Limpa investiga o processo de producdo e as demais
atividades de uma empresa e estuda-os do ponto de vista da utilizacdo de materiais e energia.
Esta abordagem ajuda a introduzir inovagdes dentro das proprias empresas, com a finalidade
de conduzi-las, assim como toda a regido, em direcdo ao desenvolvimento sustentavel
(SENAL, 2007).

A partir disto, sdo criteriosamente estudados os produtos, as tecnologias e 0s
materiais, afim, de minimizar os residuos, as emissdes e os efluentes, e encontrar modos de
reutilizar os residuos inevitaveis. Neste sentido, este Programa ndo representa uma solucdo
para um problema isolado, mas uma ferramenta lucrativa para estabelecer um conceito
holistico (SENAI, 2003).

Segundo o SENAI (2007), estas sdo algumas razbes que levam a implantacdo do
programa de P mais L.:

- Reducdo nos custos da producdo, de tratamento fim-de-tubo, que sdo praticas
realizadas com o objetivo de tratar substancias poluidoras ao fim do processo produtivo,
guando todos os produtos e servicos foram obtidos e 0s residuos estdo sendo dispostos e
normalmente sdo utilizadas como um adjetivo para estratégias de controle ambiental, dos
cuidados com a saude e da limpeza total (remoc¢éo de gases) do meio ambiente;

- Melhoria na eficiéncia do processo e na qualidade do produto, assim contribuindo
para a inovagao industrial e a competitividade;

- Reducéo dos riscos aos trabalhadores, comunidade, consumidores de produtos e
geracOes futuras, decrescendo assim seus custos com riscos e prémios de seguros;

- Promover a garantia da imagem publica da empresa, produzindo beneficios sociais e

econbmicos intangiveis.



RAMVI, Getulio Vargas, v. 02, n. 04, Jul./Dez. 2015. ISSN 2358-2243 3

Em geral, podem ser identificados dois grupos diferentes, mas inter-relacionados, de
promotores de Producdo mais Limpa. Primeiro, existem as empresas interessadas em P mais
L porque os proprietarios e funcionarios estdo preocupados em manter uma area de trabalho
limpa, adequadamente organizada e ambientalmente correta (SENAI, 2003).

Em segundo lugar, existem empresas onde a adocdo de praticas de P mais L sera
motivada pela reducdo de custos operacionais, seja pela reducdo dos desperdicios, seja pela
reducdo de impostos associados. Além disso, a P mais L d& as empresas uma vantagem
competitiva em mercados onde ha demanda por produtos melhorados ambientalmente. Como
foi anteriormente, a diferenca béasica na abordagem de Produgdo mais Limpa em relacdo a
uma abordagem tradicional é o enfoque (SENAI, 2003).

Producdo mais Limpa enfoca sempre o lado preventivo, buscando evitar o problema,
enguanto a abordagem tradicional enfoca a resolucao do problema ja criado (SENAI, 2007).

Se fizermos uma avaliagdo pensando nos custos dos residuos, a solucdo de P mais L
sera sempre a mais econdmica no longo prazo, até porque sera definitiva e preventiva; ou seja,
o0 residuo ndo serd gerado e, portanto, ndo sera manuseado, nao sera transportado, ndo sera
armazenado e ndo sera disposto. Consequentemente, haverd uma reducdo dos custos
associados aos residuos (SENAI, 2007).

Além disso, quando os processos se tornam mais eficazes e de fato as matérias-primas
se transformam em produto, a quantidade de matéria-prima que a empresa devera comprar
também reduzird, pois ela sera utilizada somente para produzir produtos e ndo o somatério de
produtos mais residuos (SENAI, 2007).

Portanto nesta situacdo a Producdo mais Limpa consolida-se como uma ferramenta
extremamente Util para a promocdo do desenvolvimento sustentavel, pois se por um lado
aumenta a eficiéncia dos processos produtivos, melhorando a competitividade das
organizacg0es, por outro lado racionaliza 0 consumo de recursos naturais e reduz a geracdo de
residuos, efluentes e emissdes (SESAN, 2012).

Conceitualmente a P mais L constitui-se em um programa de prevencéo e, portanto,
partindo-se deste principio, toda e qualquer reducdo da geracao de residuos traz melhorias nas
condicBes de higiene pessoal e ambiental. Em termos metodologicos, programas como Boas
Praticas de Fabricacdo (BPF), Andalise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC),
Programa de Apoio a Panificacio (PROPAN), entre outros, assemelham-se em alguns

aspectos ao Programa de P mais L, pois todos realizam uma andlise do processo produtivo e
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preocupam-se com o fluxo/movimentacdo dos materiais e produtos dentro do estabelecimento
(SENAI, 2007).

Estabelecimentos Produtores / Industrializadores de Alimentos”. As Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF) sdo um conjunto de normas empregadas em produtos, processos, Servigos e
edificacOes, visando a promogédo e a certificacdo da qualidade e da seguranca alimentar
(SESAN, 2012).

2.4 Procedimentos operacionais padronizados (POPs)

Os POPs sdo procedimentos escritos de forma objetiva que estabelecem instrucoes
sequenciais para a realizacdo de operacdes rotineiras e especificas na producédo, controle de
qualidade, armazenamento e transporte de alimentos, higiene, salde e treinamento dos
trabalhadores, higiene e manutencdo de areas, equipamentos, utensilios etc., controle de
qualidade, armazenamento e disposicdo final de matérias - primas e insumos (incluindo a
agua utilizada nos processamentos), tratamento (quando aplicavel) e disposicdo de residuos,
principalmente (BRASIL, 2002).

Segundo o SENAI (2007), a elaboracdo dos POPs tem como objetivo principal
padronizar aces realizadas na industria. E importante ressaltar que para que se tenha um
produto de qualidade e reconhecimento no mercado os POPs elaborados devem ser
implantados e validados.

- POP de Higienizacao dos equipamentos e utensilios;

- POP de Controle da potabilidade da agua;

- POP de Higiene e satde dos manipuladores;

- POP de Manejo de residuos;

- POP de Manutencédo dos Equipamentos;

- POP de Controle integrado de Vetores de Pragas;

- POP de Controle de Producéo;

- POP de Recolhimento de produtos.

3. MATERIAL E METODOS
Este trabalho se caracteriza por ser investigativo, com andlise, in loco, do

funcionamento de atividades de producao de pre- misturas para panificacdo e as boas praticas

de fabricagéo pertencentes ao processo.
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As atividades iniciaram com a coleta de informaces sobre as boas préticas de
fabricacdo e qualidade das pré-misturas, por meio da observacéo das atividades de producgéo
desenvolvidas, com informacdes fornecidas pelo proprietario e revisdo bibliogréafica sobre o
assunto.

As atividades compreenderam:

- Acompanhamento da recep¢do de matéria primas para a produgdo, bem como do
modo de armazenagem e identificacéo.

- Acompanhamento dos meétodos de producdo empregados, destacando 0s processos
de industrializacéo, observando sempre a limpeza das instalacfes, equipamentos e utensilios.

- Analise das condic¢des de salde e higiene dos colaboradores, como por exemplo: uso
adequado dos EPIs.

- Observacdes e analises eventuais de pontos de risco e criticos, para que haja o
conhecimento da geréncia e dos colaboradores envolvidos de modo que sejam feitas
melhorias, ou tomados maiores cuidados, evitando assim acidentes ou ma qualidade aos

produtos.

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

A discussdo dos resultados constitui-se na andlise das técnicas empregadas na
execucdo das atividades desenvolvidas neste trabalho contextualizando-as com as referéncias
bibliogréaficas.

4.1 Infraestrutura da agroindustria

A industria apresenta uma estrutura de alvenaria com divisdo da area de producéo e
produto acabado. Da mesma forma as estruturas da inddstria séo construidas com materiais
duraveis e faceis de serem mantidos limpos. Outro fator positivo diz respeito as aberturas as
quais construidas de forma a evitar o acimulo de sujeira e serem de facil limpeza.

Seguindo esta premissa de construcdo adequada, as paredes e tetos sdo de alvenaria,
no entanto, apresentam-se lisos, impermeaveis, cor clara, construidos e acabados de modo que
impecam o acumulo de poeira, a condensagdo, desenvolvimento de mofo e permitem a facil
higienizacdo. Entre as paredes e 0 teto ndo ha aberturas que permitam a entrada de pragas.

Com relagcdo ao ambiente laborativo, as portas sdo mantidas sempre fechadas, as
portas de entrada ndo d&o acesso direto do exterior para area de producdo, sdo constituidas de

material ndo absorvente e de facil limpeza.
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Pensando na praticidade e higiene dos manipuladores, Proximo a produgdo existe um
lavatorio provido de sabdo sanitizante das maos, papel-toalha e recipiente fechado para lixo.
Todos os locais destinados a lavagem das médos contém avisos sobre 0s procedimentos para a
correta lavagem ou higienizacdo das maos.

Os lavabos, vestiarios e banheiro dos colaboradores da empresa sdo completamente
separados dos locais de manipulacdo de alimentos e ndo tem acesso direto e nem
comunicacdo com estes locais. As instalagdes sanitarias sdo bem iluminadas e ventiladas
nestes locais existem avisos sobre a necessidade de higienizacdo das méos apos utilizacdo das
mesmas. Outro fator a ser levado em consideracdo diz respeito a instalagbes de vestiarios
onde se encontram armarios para que os colaboradores possam armazenar seus objetos de uso

pessoal.

4.1.1 lluminag&o da &rea de Producao

A utilizagdo de uma iluminagdo adequada proporciona um ambiente de trabalho
agradavel, melhorando as condi¢cdes de supervisdo e diminuindo as possibilidades de
acidentes. A empresa tem iluminacdo natural e artificial adequada as atividades
desenvolvidas. As fontes de luz artificial sdo mantidas limpas

4.1.2 Deposito e descarte de residuos

A érea de guarda de lixo é externa a industria, isolada e exclusiva para este fim, na
qual sdo destinados os residuos até o0 momento de ser encaminhado para a reciclagem (quando
plastico e papel) ou para destino adequado.

O lixo é manipulado e removido de maneira que se evite a contaminacao dos produtos
destinados a alimentacdo e também da agua. Os recipientes para lixo sdo exclusivos,
convenientemente distribuidos, mantidos limpos, identificados, com sacos plasticos no seu
interior e tampados, seu esvaziamento é efetuado em intervalos regulares (no minimo uma vez
por dia), 0 mesmo é destinado a coleta pela empresa terceirizada contratada pela Prefeitura
Municipal.

Os efluentes liquidos sanitarios gerados pela empresa tém como sistema de tratamento
fossa séptico e sumidouro e como corpo receptor o solo. A empresa nao gera residuos liquidos
industriais.

Os residuos solidos obtidos do processo de fabricacdo por se tratarem de farinhas e

alguns aditivos destinados a alimentacdo, sdo encaminhados para a fabrica de racdo da
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empresa Vicato, onde sdo diluidas e reaproveitadas como ragdo para animais. Os residuos
constituidos de papel e plastico sdo encaminhados para a reciclagem em empresa terceirizada.

4.1.3 Instalacéo elétrica e hidraulica

A instalacdo elétrica estd em boas condicGes e apresenta-se na empresa de forma
mista, ou seja, parte exterior e parte embutida. As conexdes elétricas sdo isoladas para
possibilitar facil limpeza.

A agua utilizada na empresa € obtida através de pogo artesiano, entretanto, esta agua
ndo é utilizada na producdo das pré-misturas, uma vez que a empresa utiliza a agua apenas
para higienizacdo dos equipamentos e utensilios.

Mesmo assim analises microbiolégicas e fisico-quimicas sdo realizadas
semestralmente por um laboratério. A coleta da amostra e enviada ao laboratério é feita por
empresa terceirizada.

4.1.4 Equipamentos e Utensilios da agroindustria para a manipulacdo dos produtos

Um dos equipamentos utilizados na industria € um misturador, conforme mostra a
figura 1, com capacidade media de 40 kg dependendo do tipo de pré mistura. Parte dele
possui um movimento de aproximadamente 40 graus o que facilita o trabalho dos
colaboradores tanto para adicionar as matérias primas como para retirar o produto final.

O equipamento é antigo, mas esta em bom estado, e passa por manutengdo
periodicamente, o interior é de inox facilitando a limpeza. O mesmo é higienizado com agua e
sabdo neutro a cada lote diferente a ser produzido, e no final do dia de trabalho.

Os utensilios utilizados nas etapas de fracionamento, preparo, e/ou manipulacédo dos
produtos sdo conchas de inox, recipientes e colheres de material plastico e antiaderentes, 0s
quais séo higienizados com a frequéncia necessaria.

Os implementos que apresentam defeitos ou desgastas sao descartados e substituidos.
Na higienizacdo ndo sdo utilizadas esponjas de metal, 1as de aco e outros materiais abrasivos
que soltem particulas.

A empresa possui trés balangas, as mesmas sdo calibradas periodicamente e estdo em
bom estado de conservacao.

4.2 Limpeza, desinfeccéo e lubrificacdo das maquinas e utensilios

Todos os produtos de limpeza e desinfeccédo e lubrificagdo séo registrados pelo 6rgao

competente, identificados e guardados em local especifico, fora das areas de processamento

dos alimentos.
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Com a finalidade de impedir a contaminagdo das pré-misturas, toda area de
processamento, equipamentos e utensilios sdo limpos com a frequéncia necessaria e
desinfetados sempre que as circunstancias assim o exigirem, media duas vez por semana

As medidas tomadas para impedir a contaminacdo dos alimentos quando as areas, 0S
equipamentos e os utensilios sdo lubrificados, sdo: realizacdo de limpezas para retirar 0s
residuos desses agentes, que permanecam em superficie suscetivel de entrar em contato com o
alimento.

Os agentes de limpeza séo aplicados de tal forma que ndo contaminem a superficie dos
equipamentos e/ou alimentos. Os produtos derivados do petroleo sdo evitados para a limpeza
de pavimentos e equipamentos.

As pecas ou partes de equipamentos ndo sdo colocadas diretamente no pavimento, mas
sim, sobre bandejas, suportes ou estantes projetadas especificamente para este fim. Isto se
aplica também para equipamentos portateis e utensilios utilizados no processo (colheres,
espétulas, raspadores, etc.).

4.3 Recebimento e armazenamento das matérias primas

No momento da chegada das matérias primas para a elaboracdo das pré-misturas é
observado o estado da embalagem das mesmas, se o produto esta em acordo com o que foi
solicitado, data de validade, se estédo danificadas e se estdo limpas. Se estiver tudo correto as
mercadorias sdo encaminhadas para estocagem. Caso alguma embalagem esteja em mas
condicdes, a mercadoria é reencaminhada para o fornecedor afim de substituicdo.

A maior parte das matérias primas vem dispostas em embalagens plasticas dentro de
caixas de papeldo. Algumas também vém em sacos plasticos envolvidos em papel, 0 peso
meédio de cada embalagem varia de 10 a 25 kg.

As matérias-primas e 0s ingredientes sdo armazenados em area especifica do
estabelecimento, sdo mantidos sobre pallets, em local limpo, livre de pragas, ao abrigo da luz
e umidade, proporcionando, assim, condi¢cfes tais que evitem sua deterioragdo, protegidas
contra a contaminacdo e aos danos o minimo possivel. O estoque tem sistema PEPS
(Primeiro que Entra, Primeiro que Sai) de rotatividade das matérias primas e ingredientes.

O estoque de materias primas localiza-se proximo a sala de producdo o que facilita o
trabalho dos colaboradores.

Tambores, barricas, sacos de matéria prima, produtos intermediarios e finais sdo
mantidos fechados, limpos, identificados e fora de contato direto com o pavimento do local de

uso.
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N&o é permitida a permanéncia de materiais e equipamentos em desuso e/ou estranhos
a atividade na &rea de estocagem.
4.4 Producao das pré-misturas

A producédo de pré-misturas baseia-se em etapas simples e rapidas como: recepc¢édo da
matéria-prima, armazenamento, producdo e distribuicdo do produto acabado. A sequéncia
destes processos compde o diagrama da figura 1.

Recepcao da matéria-prima

\4
Armazenamento

A 4

Producéo

A\ 4
Distribuicéo do produto

Figura 1 - Fluxograma da empresa Blend For Bakery, Sananduva, 2012.

O controle de qualidade da matéria-prima ou insumo inclui a sua inspecdo e
classificacdo antes de serem levados a linha de fabricacdo. Na fabricacdo somente sdo
utilizadas matérias-primas ou insumos em boas condi¢des. O produto s6 é fabricado a partir
de matérias-primas limpas, isentas de qualquer tipo de material estranho que possa prejudicar
a qualidade do produto final. Ndo podem estar iUmidas, fermentadas ou rancosas.

A selecdo das matérias-primas obedecerd naturalmente ao tipo de produto a ser
fabricado, devendo cada um ser acondicionado individualmente para o processo de pesagem.
Os cuidados com a higiene pessoal e o acondicionamento adequado nesta fase e em todas as
fases que se sucedem, sdo cuidados indispensaveis a producdo de um produto isento de
possiveis sujidades.

Todos os colaboradores da empresa assim que admitidos passam por treinamento
sobre a manipulacdo dos produtos bem como normas a serem seguidas dentro da
agroindustria.

A empresa ndo possui estoque de pré mistura pronta, produz conforme a demanda,
garantido assim sempre a qualidade dos produtos a seus clientes.

4.4.1 Pré-pesagem das pré-misturas
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A pré-pesagem é o processo, que também garante uma uniformidade do produto em
cada batelada. Primeiramente é feita a pré-pesagem dos kits para as pré misturas em sala
separada. O processo ocorre da seguinte forma: todas as matérias-primas a serem utilizadas
para determinado lote sdo pesadas em funcao da producéo definida do dia.

Os kits s&0 montados a partir da separacdo dos ingredientes de pouca quantidade
presentes na formula, (em sua maioria, aromas aditivos, corantes, sal). Vale ressaltar que o
colaborador responsavel pela manipulacdo dos kits deve manter total atencdo no momento da
pré-pesagem, uma vez que qualquer erro durante a pesagem pode resultar na condenacao do
lote.

N&o é permitido o transito de pessoas e/ou materiais estranhos nas areas de pré-
pesagem, durante 0 processo.

A pré-pesagem na forma de kits foi adotada pela empresa para agilizar o trabalho, cada
Kit corresponde a uma batelada de pré mistura. Os Kits sdo fabricados na primeira hora da
manha. Os mesmos sdo pesados e armazenados em sacos plasticos até o0 momento da mistura
final, todos identificados e separados com o nome do produto.

4.4.2 Mistura dos ingredientes

Ap0s os Kits prontos, sdo remetidos para a area de producdo onde esta localizado o
misturador e os demais ingredientes, o processo a seguir é adicionar o ingrediente principal
das pré-misturas (normalmente Farinha ou Fécula) no misturador, o misturador é ligado,
adiciona-se o0 kit com o misturador em movimento esse processo tem aproximadamente a
duracdo de um minuto e meio, apds este tempo sdo acrescentados os demais ingredientes da
formula (na sua maioria agucares e gordura), todos um a um.

A mistura dos componentes no misturador tem como proposito a homogeneizacao das
matérias-primas, obedecendo a uma ordem légica que varia para cada tipo de produto.

O misturador € desligado, e o produto final € despejado em sacos plasticos resistentes
com capacidade para aproximadamente 50 kg.

4.4.3 Empacotamento e embalagem das misturas

As embalagens sdo armazenadas no estoque separado das matérias primas, em
condigdes de limpeza adequadas.

As embalagens utilizadas sdo limpas e de primeiro uso. Sempre que possivel, as
embalagens sdo inspecionadas imediatamente antes do uso, com o objetivo de que se assegure
0 seu bom estado. Na area de embalagem, s6 permanecem as embalagens necessarias para o

uso imediato.
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Em quanto o processo do misturador se repete, outro manipulador vai embalando o
produto final, 0 mesmo é colocado em sacos plasticos com capacidade para 10 kg, 0 mesmo €
apropriado para acondicionar o produto e contribui para a conservacdo da qualidade do
produto, ndo transmitindo as pré-misturas substancias indesejaveis.

A embalagem é lacrada e colocada no interior de uma caixa de papeldo, que conferem
protecdo apropriada ao produto, também facilitando o transporte e o armazenamento, 0
material das caixas € satisfatorio e confere protecdo apropriada contra a contaminagdo. Apos
isso a caixa € devidamente lacrada, identificada e encaminhada para a area de expedicéo.

4.5 Expedigéo das misturas produzidas e embaladas

ApoOs a embalagem das pré-misturas, as mesmas sdo encaminhadas para a area de
expedicdo. As caixas sao acondicionadas sobre pallets ou estrados de madeira, separadas de
acordo com os pedidos. Alguns clientes retiram a mercadoria na empresa, 0s demais optam
pelo envio por meio de transportadoras que passam diariamente na empresa para efetuar
coleta.

4.6 Higiene dos colaboradores

Os manipuladores sao instruidos, através de treinamentos relativos a higiene pessoal e
aspectos higiénico-sanitarios para processamento dos produtos destinados a alimentac&o,
mediante um plano de integrag&o de novos funcionarios e de treinamento continuo.

Os colaboradores cumprirem regularmente as normas de higiene pessoal da empresa.
Durante a manipulacdo dos ingredientes e dos produtos, assim como as demais atividades na
industria, os manipuladores retiram todo e qualquer objeto de adorno como anéis, pulseiras e
similares, bem como lapis, canetas e objetos pessoais.

Os Colaboradores utilizam uniformes especificos para a producdo de alimentos, na cor
branca, e tem plena consciéncia da importancia da utilizacdo dos EPIs como touca, méascara,
luvas e calgado apropriado para a realizacdo das atividades.

A empresa fornece gratuitamente todos os EPIs aos colaboradores.

5 CONCLUSAO

Ao finalizar este trabalho pode-se afirmar que as pré-misturas para panificacdo estdo
em ascensdo no mercado. As pré-misturas surgem para oferecer as industrias de panificacdo
produtos de Otima qualidade e padrdo, destacam-se por proporcionar redugdo de trabalho e

praticidade evitando erros de pesagem, gerando assim produtos com qualidade garantida.

16



RAMVI, Getulio Vargas, v. 02, n. 04, Jul./Dez. 2015.  ISSN 2358-2243 17

A Empresa Blend For Bakery possui uma étima estrutura, dentro dos padrdes exigidos
pela legislacdo. A empresa trabalha em constante evolucdo, adquirindo conhecimento e
tecnologias, procurando sempre manter seus produtos dentro dos padrdes de qualidade
estabelecidos pela empresa e aprimorando com melhorias quando estas se fazem necessarias.

A empresa ainda ndo possui 0 manual de boas préticas registrado, mas exerce suas
fungdes dentro das regras de higiene e sanidade alimenticia. O diretor geral zela por esta area,
por ter grande conhecimento e saber da importancia das boas praticas de fabricacdo esclarece
a todos os seus colaboradores a seriedade do cumprimento das normas da empresa incluindo a
utilizagdo correta dos EPIs.

Sugere-se, no entanto, que a elaboracdo de um manual de BPF é fundamental para que
a empresa possa continuar oferecer um produto de qualidade. Desta forma, instalacGes
adequadas, aquisicdo de matérias primas de qualidade, treinamento dos funcionarios e
colaboradores, limpeza e sanitizagdo dos equipamentos e dos manipuladores de alimentos,
bem como conservacdo dos equipamentos sdo, sem divida, fatores de grande importancia

para obtencdo de produtos alimenticios seguros.
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