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Resumo. Com este trabalho objetivou-se identificar a frequéncia minima de treinamento para manutencdo do
programa de boas préticas de fabricacdo (BPF), desenvolver uma metodologia de avaliacdo da eficdcia de
treinamentos e verificar a eficicia dos treinamentos de BPF para funcionarios de uma fébrica de racdes de
frangos de corte. O estudo foi realizado em uma fébrica de racdes de frangos de corte do municipio de
Dourados/MS, entre janeiro de 2009 e junho de 2011, englobando 28 funcionérios. Os treinamentos foram
realizados em cinco fases: fase 1 (frequéncia semestral), fase 2 (mensal), fase 3 (quinzenal), fase 4 (semanal)
e fase 5 (bissemanal). As avaliacdes de eficdcia dos treinamentos foram realizadas através de um check list
semanal contemplando seis categorias: limpeza e organizagdo, manutencdo, produto, funciondrios, controle
de pragas e registros. Ao final de cada més era contabilizada e registrada a somatoria das ndo conformidades
Houve reducdo significativa (p<0,05) no nimero de ndo conformidades em todas as seis categorias com o
aumento da frequéncia de treinamentos. Foi possivel constatar que ndo ha diferenga (p>0,05) entre as fases 3,
4 e 5 na maioria das categorias, diferindo apenas das fases 1 e 2. Assim, os treinamentos quinzenais (fase 3)
configuram a fase mais eficaz, reduzindo maior nimero de ndo conformidades por hora de treinamento
efetuado. Recomenda-se a metodologia apresentada neste trabalho para identificar a frequéncia ideal dos
treinamentos de BPF de acordo com o processo de producdo, qualidade dos treinamentos e quadro de
funciondrios de cada empresa alimenticia.
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Abstract. The aim of this study was to identify the minimum frequency for maintaining the program of good
manufacturing practices (GMP), to develop a methodology of assessment from training effectiveness and to
verify the efficiency from the training of GMP about to employees of a broilers feed mill. This study was
conducted in a feed mill in broilers in the city of Dourados/MS, between January 2009 and June 2011,
encompassing 28 employees. The trainings were conducted in five phases: phase 1 (every six months), phase
2 (monthly), phase 3 (fortnightly), phase 4 (weekly) and phase 5 (biweekly). Measures of effectiveness of the
training were conducted on a weekly check list, which included six categories: cleanliness and organization,
maintenance, product, employees, pest control and records. To the end of each month was counted and
recorded the sum of non-compliance. There was a significant reduction in the number of non-compliance in
all six categories with the increased frequency of training. It was possible to find that there was no difference
(p>0.05) between the phase 3, 4 and 5 in most of the categories, differing only from phases 1 and 2. Thus,
the fortnightly training (phase 3) configure the phase more effectively, reducing higher number of non-
conformities per hour of training performed. It is recommended that the methodology presented in this paper
to identify the optimal frequency of GMP training according to production process, quality of training and
staff of each food company.

Keywords. Employees, feed, GMP, quality, training

Introducao preocupacido abrange desde o teor e tipo de aditivos
E crescente a preocupagdo do consumidor utilizados na producdo, presenca de residuos de
com a qualidade e reducdo de riscos a sadde. Esta  defensivos  agricolas e outras substincias
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precursoras de doencas, utilizacdo de matérias
primas geneticamente modificadas e,
principalmente, a armazenagem e manipulacdo dos
produtos e matérias primas. Segundo dados do
Sistema de Informacdes Hospitalares (SIH) do
Ministério da Sadde, ocorreram mais de 6.200.000
internagdes por doencas transmitidas por alimentos
no Brasil, de 1999 a 2010, com uma média de cerca
de 570 mil casos por ano, destacando-se
principalmente os derivados da carne de frango
(Mendonga et al., 2010).

Devido as exigéncias e pressdes do mercado
consumidor, de Organiza¢des Nao Governamentais
e de entidades ligadas a saide, houve uma sucessao
de fatos que induziram a implantacdo de programas
de qualidade dos produtos. Dentre eles estd o
programa de Boas Priticas de Fabricagdo (BPF),
que possui como base o asseio pessoal e controle de
microorganismos em todo o processo de fabricacdo
de alimentos (Bellaver & Zanotto, 2004; Marshall et
al., 2008).

As Boas Priticas de Fabricagdo (BPF) sdo um
conjunto de principios, regras e procedimentos que
regem o correto manuseio de alimentos, abrangendo
desde a matéria-prima até o produto final e
objetivam garantir a producio de alimentos seguros
livres de contaminacdes por microrganismos
patogénicos, toxinas, produtos quimicos e fisicos.
Na pratica ha procedimentos que abrangem desde o
isolamento fisico da féabrica, asseio pessoal dos
funciondrios, higienizacao de utensilios,
equipamentos, instalagdes até um complexo sistema
de tratamento térmico dos alimentos. Com isso, a
empresa aumenta a credibilidade junto aos clientes,
torna-se mais competitiva na comercializagdo, além
de atender a obrigatoriedade em requisitos legais
como a Instru¢do Normativa N° 04 de 23 de
fevereiro de 2007 e o Codex Alimentarius (Furtini,
2006; Giordano & Galhardi, 2007; Silva, 2007).

Programas de BPF sdo totalmente difundidos
em abatedouros de aves, porém a exceléncia ainda
nido foi atingida em muitas fabricas de racdes. Além
do risco a sadde puablica, a presenca de
microrganismos em ragdes compromete a
biosseguranca dos lotes e o desempenho dos
animais (Richardson & Longo, 2008).

A gestdo por qualidade de ragdes tem ligagdo
direta com a seguranca do alimento, como
recentemente foi proposto no sistema "Feed for
Food" (Hartog, 2003). No Brasil, um bom exemplo
de busca de qualidade de ragdes foi concretizado
pelo Sindiracdes, que editou o manual de boas

praticas de fabricagdo para estabelecimentos de
produtos para a alimentacdo animal (Sindiracdes,
2002). Para os fabricantes de alimentos e de ragdes
aumenta a responsabilidade de assegurar a qualidade
prometida, mas também aumenta a competitividade
da empresa reduzindo as barreiras comerciais
internacionais devido a exceléncia na qualidade
confirmada por  programas auditados. O
consumidor, que é o alvo dos produtos, fica mais
seguro da qualidade dos produtos sem que o preco
seja a Unica varidvel de interesse. Com isso,
aproximam-se os interesses dos elos da cadeia
alimenticia de carne, produtores, consumidores e
governo (Bellaver, 2001).

A seguranca alimentar deve ser permanente e
a sustentabilidade dos programas como BPF,
Andlises de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC) e Procedimentos Padrdes de Higiene
Operacional (PPHO) dependem dos funciondrios. O
maior vetor de contaminacdo de produtos
alimenticios s3o os manipuladores, assim, o asseio
pessoal e praticas higi€nicas devem ser relembradas
periodicamente (Canabrava et al., 2006). A
higienizacdo inadequada de equipamentos e
utensilios constitui outro fator relevante de risco e
também estd diretamente ligado ao modo de como
os procedimentos de higienizacdo e desinfec¢@o sdao
executados pelos funciondrios. A  principal
ferramenta de conscientizacdo dos funciondrios é a
educagdo continua através de treinamentos, palestras
e didlogos (Bartel, 2000).

Treinamento é definido por Goldstein (1980)
como aquisicdo de habilidades, conceitos ou
atitudes que resultam em wuma melhora no
desempenho do trabalho. Estimativas apontam que
empresas americanas gastam de 55,4 bilhdes a 200
bilhdes de ddlares anualmente em treinamento de
funciondrios objetivando maior produtividade.
Treinamento adequado torna o funciondrio mais
seguro, confiante e apto para exercer sua atividade
(Mulder, 2004).

A Instrucdo Normativa N° 04 de 23 de
fevereiro de 2007 exige que as empresas disponham
de programas de treinamento aos funciondrios
contemplando o cronograma dos treinamentos, o
conteido programdtico com carga hordria,
qualificacdo dos instrutores, plano de avaliagdo de
eficicia do treinamento entre outros. Porém, ndo
especifica a metodologia de avaliacdo de eficicia
dos treinamentos (Brasil, 2007).

Nio existe padrdo definido do contetdo
programatico ou da frequéncia adequada dos
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treinamentos para manipuladores de alimentos,
sendo que a avaliacdo da eficdcia de treinamentos é
realizada através de auditorias internas e
fiscalizacbes dos oOrgdos governamentais (Tucci,
2008). Assim, os objetivos deste trabalho foram
identificar a frequéncia minima de treinamento para
manuten¢do e obtencdo de exceléncia no programa
de boas préticas de fabricacdo (BPF), desenvolver
uma metodologia de avaliacdo da eficicia de
treinamentos e verificar a eficdcia dos treinamentos
de BPF para funciondrios de uma fabrica de ragdes
de frangos de corte.

Material e Métodos

O estudo foi realizado em uma fébrica de
racdes de frangos de corte no municipio de
Dourados, MS, Brasil (latitude 22° 13" 16"S e
longitude 54° 48' 20"W) entre janeiro de 2009 e
junho de 2011, esta fabrica possui producdo média
mensal de ra¢do de frangos de corte de 13.500 t.,
para isto, conta com quadro de 28 funciondrios,
distribuidos nas diferentes fungdes. Assim, cinco
funciondrios eram responsdveis por operar o painel
de comando (todos com ensino médio completo),
trés pela expedicdo de produto acabado (dois com
ensino médio completo e um com ensino
fundamental completo), trés por descarga de matéria
prima (um com ensino médio completo e dois com
ensino fundamental completo), dois pela caldeira
(todos com ensino médio completo), trés por
pesagem manual de microingredientes (dois com
ensino médio completo e um com ensino
fundamental completo), dois por adi¢do de
microingredientes a mistura (um com ensino médio
completo e um com ensino fundamental completo),
trés por limpeza de utensilios, equipamentos e
estrutura (dois com ensino fundamental completo e
um com ensino fundamental incompleto), dois deles
tinham a funcio de operar empilhadeira (um com
ensino médio completo e um com ensino
fundamental completo), dois trabalhavam com a
garantia da qualidade (todos com ensino superior
completo), dois lideres de turno e um supervisor
(todos com ensino médio completo).

Para avaliacdo da eficiéncia do BPF foi
elaborado um formuldrio com uma relacio de itens
avaliados (check list), o qual era aplicado
semanalmente contemplando os principais pontos
criticos em boas préticas de fabricagdo (limpeza e
organizagdo, manutencdo e estado de conservagdo
de equipamentos, armazenamento de matéria prima
e produto, asseio pessoal dos funcionarios, controle

de pragas e registros). O check list (Figura 1)
continha 14 itens de verificacdes em seis categorias
diferentes (limpeza e organizagdo, manutencgao,
produto, funcionario, controle de pragas e registros)
e a cada item que ndo atendesse o manual de boas
praticas da empresa era registrado uma ndo
conformidade (NC). Ao final do més era
contabilizada e registrada a somatdéria das ndo
conformidades de acordo com cada categoria. Na
categoria limpeza e organizacdo foram verificadas a
limpeza de utensilios, equipamentos, pisos, tetos,
paredes e organizagdo do setor. Na categoria
manutencdo foram verificados o estado de
conservacdo de equipamentos, utensilios, portas,
janelas, pisos, paredes e tetos. Para a categoria
produto foram verificados se existia produto
espalhado no piso, identificacdo dos materiais
(equipamentos, utensilios, matérias primas e
produtos) e se o FIFO" (First In, First Out) estava
sendo respeitado. Na categoria funcionarios foram
verificados se todos estavam usando uniforme e
equipamentos de protecdo individuais (EPI’s)
adequadamente, se estavam sem adornos e
praticavam BPF (higiene pessoal e atitudes
adequadas). Para a categoria controle de pragas
foram verificados se havia presenca de insetos,
evidéncia de roedores e outras pragas, se as portas e
janelas estavam fechadas e com protecdo adequada e
se as armadilhas estavam em boas condicdes. Na
categoria registros foram verificados se os
procedimentos estavam disponiveis no setor, se a
documentagdo estava correta e se o preenchimento
dos registros e planilhas estava adequado. Todos os
itens de avaliacdo foram baseados na Instrugdo
Normativa N° 04 de 23 de fevereiro de 2007,
objetivando abranger todos os possiveis pontos de
contaminagdo e preservar a rastreabilidade através
de registros.

Os treinamentos foram realizados com
diferentes periodicidades, na fase 1 (janeiro a junho
de 2009), a frequéncia de treinamentos era semestral
e foi realizado apenas uma vez, no més de janeiro.
Na fase 2 (julho a dezembro de 2009), os
treinamentos eram mensais, sendo realizados,
portanto, seis treinamentos. Na fase 3 (janeiro a
junho de 2010), os treinamentos eram quinzenais,

* FIFO (First In, First Out) = PEPS (Primeiro que Entra,
Primeiro que Sai). Indica a ordem de consumo das
matérias primas e expedicio dos produtos finais,
preservando as caracteristicas do material e evitando
vencimento.
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sendo realizados 12 treinamentos. Na fase 4 (julho a
dezembro de 2010), os mesmos eram semanais,
totalizando 26 treinamentos. Na fase 5 (janeiro a
junho de 2011), eram realizados treinamentos duas
vezes por semana, totalizando 52 treinamentos. A
duracdo de cada treinamento foi padronizada em
1:30 h. Nas fases 1 e 2, a abordagem era idéntica em
todos os treinamentos; nas demais fases, o conteddo
programdtico continuou o mesmo, porém abordado

de uma forma diferenciada a cada treinamento,
objetivando manter a atencdo e evitar monotonia.
Para isso, utilizaram-se recursos como dinamicas,
jogos, reportagens jornalisticas, videos educativos e
aulas préaticas. Todos os treinamentos e as
verificacdes dos itens avaliados (check list) foram
realizados pelo responsavel do controle de qualidade
da empresa, o qual possui mestrado em zootecnia e
participou de diversos cursos abrangendo BPF.

XXXXX

VERIFICACAO DE BOAS PRATICAS DE
FABRICACAO (BPF) - RACOES

UNIDADE:

DATA:

SETOR:

TURNO:

LIMPEZA E ORGANIZACAO C

N/C

O setor estd organizado?

Os equipamentos estio limpos?

Piso, paredes e teto estdo limpos?

Os utensilios estdo limpos?

MANUTENCAO

C N/C

Portas e janelas estdo em bom estado?

Equipamentos estdo em bom estado?

Piso, paredes e teto estdo em bom estado?

Os utensilios estao bem conservados?

PRODUTO

C N/C

Produtos estdo espalhados no piso?

Materiais estdo identificados?

O fifo esta sendo realizado?

FUNCIONARIO

C N/C

Funcionérios estdo uniformizados?

Funcionérios estdo sem adornos?

Funciondrios estio praticando BPF?

Funcionarios estdo utilizando EPIs?

CONTROLE DE PRAGAS C

N/C

Ha presenca de insetos?

H4 evidéncia de roedores e outras pragas?

Portas e janelas estdo fechadas?

As armadilhas estdo em boas condicdes?

TLT / REGISTROS C

N/C

TLT esta no setor?

Documentacio estd correta?

Planilhas estdo sendo preenchidas corretamente?

Figura 1.Check list de verificacdo da eficdcia do treinamento em cada item das categorias avaliadas.

O contetddo programdtico abrangia nogdes de
microbiologia, organismos patogénicos e seus
efeitos nos animais e humanos, contaminantes
fisicos, quimicos e bioldgicos, meios de
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e EPI’s, limpeza e desinfec¢do de equipamentos,
utensilios, estruturas e EPI’s, organizacdo geral, e
preenchimento de registros e planilhas.

Os dados obtidos foram submetidos a andlise
de variancia e testes de comparacdo de médias, ao
nivel de significincia de 5%, com o auxilio do
pacote estatistico SOC (Software Cientifico:
NTIA/EMBRAPA, 1997). As médias foram
comparadas pelo teste de Tukey.

Resultados e Discussao

Ao analisar as ndo conformidades ao longo do
periodo experimental, observou-se uma diferenca
(p<0,05) entre as fases de treinamento (Tabela 1).
Houve reduc¢do (p<0,05) no nimero de ndo
conformidades em todas as seis categorias com o
aumento da frequéncia de treinamentos. Tais
resultados comprovam a importdncia  de
treinamentos frequentes para manutencdo de
programas que visam a qualidade de alimentos.

Foi possivel constatar que ndo ha diferenca
(p<0,05) entre a fase 3, 4 e 5 na maioria das seis
categorias de ndo conformidades avaliadas,
diferindo apenas das fases 1 e 2. Assim,
treinamentos quinzenais (fase 3) sd@o a frequéncia

minima para manter um programa de boas praticas
de fabricacdo. Houve reducdo de 55,40%, entre a
fase 2 e a fase 3, no total de ndo conformidades,
sendo na categoria limpeza e organizacdo o maior
impacto do aumento na frequéncia dos treinamentos
(reducdo 76,84% entre as fases 2 e 3). Apenas na
categoria registros foi necessdrio uma frequéncia
maior para uma reducdo significativa de ndo

conformidades. = Assim, para atingir niveis
adequados nesta categoria sd0  necessarios
treinamentos duas vezes por semana. Tais

resultados, provavelmente, sofreram a influéncia da
escolaridade dos funciondrios, pois boa parte dos
funciondrios (32,14%) ndo possuia o ensino médio
completo. Algumas pesquisas sugerem que o grau
de escolaridade afeta na velocidade de
aprendizagem em treinamentos, principalmente
quando se trata de atividades correlatas a escrita e
concentracdo (Tanenbaum & Yukl, 1992; Byrd-
bredbrenner, 2007). Além disso, treinamentos de
preenchimento de registros sdo bastante tedricos.
Em capacitacdes praticas, forma-se uma imagem na
memoria dos funciondrios, facilitando o aprendizado
(Hansson, 2006).

Tabela 1. Médias do nimero de ndo conformidades encontradas nas seis categorias estudadas ao longo das
fases de frequéncia dos treinamentos de boas praticas de fabricagdo aplicados aos funciondrios em uma

fabrica de ragdes de frangos de corte.

Frequéncias de Treinamentos

Categorias Fase 1 Fase 2 Ease 3 Fase 4 ' Fase 5
(semestral) (mensal) (quinzenal) (semanal) (bissemanal)
Limpeza/Organizacao 37+7,56 a 27,33+14,94 6,33+1,21b 4,33+1,51b 1,5+1,25b
a
Manuten¢do 11+1,26 a 4,18+1,81b 1,33+0,85 ¢ 0+0 ¢ 0+0 ¢
Produto 3,5+1,61 a 0,33+0,24 b 0+0b 0,17+0,12 b 0+0b
Funciondrios 25,83+6,31a 22,33+6,22 a 11,5+1,76 b 8,5+3,39 bc 1,33+1,1¢
Controle de Pragas 0,33+0,21 a 0+0 a 0+0 a 0+0 a 0+0 a
Registros 2048,99 a 18,33+4,32a 13,17+3,7 ab 9,83+2,1 bc 3+1,16 ¢
Total 97,66 72,49 32,33 22,83 5,83

Meédias seguidas pelas mesmas letras na linha ndo diferem estatisticamente pelo teste de Tukey (p>0,05).

Os treinamentos quinzenais (fase 3)
demonstraram ser o melhor custo-beneficio,
levando-se em conta o tempo que cada funcionario
ficou sem trabalhar e o resultado obtido. Pode-se
observar que a reducdo do nimero de ndo
conformidades por hora de treinamento foi maior na
fase 3 (Tabela 2), comprovando maior eficicia de
treinamentos quinzenais.

H4, nas empresas, poucos estudos
demonstrando resultados da eficdcia de treinamento.
Na maioria das vezes, sdo adquiridos pacotes de
empresas especializadas em treinamentos que
prometem trazer produtividade e motivacdo aos
funciondrios, porém, ndo hd um estudo prévio para
avaliar a frequéncia ideal e a real necessidade destes
treinamentos (Lacerda & Abbad, 2003).
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Tabela 2. Comparativo de eficicia dos treinamentos em cada frequéncia.

Frequéncias de Treinamentos

Fase 1 Fase 2 Fase 3 Fase 4 Fase 5
semestral mensal quinzenal semanal bissemanal
Quantidade Total de Treinamentos 1 6 12 26 52
Duragdo Total dos Treinamentos (horas) 1,5 9 18 39 78
Numero Total de Nao Conformidades 586 435 194 137 35
Nimero de Nao Conformidades 0 16,78 21,78 11.51 7.06

Reduzidas por Hora de Treinamento

O menor nimero de ndo conformidades foi
atingido com treinamentos realizados duas vezes por
semana (fase 5), resultando em uma média geral de
5,83 ndo conformidades por més. Nesta fase, houve
reducdo acentuada logo apds o terceiro més,
atingindo um nivel de exceléncia ap6s seis meses de
treinamentos bissemanais (Tabela 3). Observou-se
que a constancia de treinamentos bissemanais reflete
na reducdo gradativa de ndo conformidades no
programa de boas préticas de fabricacdo. Tal fato
sugere que ha efeito cumulativo dos treinamentos ao

longo do tempo, ou seja, hd um desenvolvimento
pessoal, onde cada colaborador automaticamente
identifica o procedimento correto € conscientiza
seus colegas de trabalho. Um estudo realizado por
Borges-Andrade (2002) demonstrou as diferencas
entre treinamento e desenvolvimento, quando
considera-se o treinamento, essa aquisi¢do seria feita
de uma forma mais sistematica, utilizando-se uma
tecnologia instrucional, enquanto o
desenvolvimento estaria mais baseado na autogestao
da aprendizagem.

Tabela 3. Médias mensais do nimero de ndo conformidades na fase 5, utilizando frequéncia bissemanal de
treinamentos de boas praticas de fabricacdo aplicados a funciondrios em uma fébrica de racdes de frangos de

corte.
Periodo de Treinamento (2011)
Categorias Janeiro Fevereiro Marco Abril Maio Junho
Limpeza e Organizagao 4 2 1 1 1 0
Manuten¢ao 0 0 0 0 0 0
Produto 0 0 0 0 0 0
Funciondrios 4 3 1 0 0 0
Controle de Pragas 0 0 0 0 0 0
Registros 6 4 3 2 2 1
Total 14 9 5 3 3 1
A qualidade dos treinamentos, o grau de  Conclusoes

instru¢do dos funciondrios, o tipo de processo de
fabricacdo sdo fatores que podem alterar a
frequéncia ideal dos treinamentos de BPF, sendo
necessdrio que cada empresa realize um estudo em
suas proprias condigdes de trabalho. Porém, a
metodologia de avaliacdo e verificagdo da eficacia
dos treinamentos de BPF desenvolvida neste estudo
mostrou-se adequada e foi certificada por auditorias
do Ministério da Agricultura Pecudria e
Abastecimento (MAPA), podendo ser implanta em
qualquer empresa alimenticia.

Treinamentos quinzenais mostraram-se mais
eficazes, impactando em maior reducdo no nimero
de ndo conformidades por hora de treinamento
efetuado. Portanto, sugere-se a frequéncia minima
quinzenal de treinamentos para se manter o
programa de boas praticas nas condi¢gdes da fabrica
de racdes em que o estudo foi realizado.
Recomenda-se a utilizagdo da metodologia
apresentada neste trabalho para identificar a
frequéncia ideal dos treinamentos de BPF de acordo
com o processo de producdo, qualidade dos
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treinamentos e quadro de funciondrios de cada
empresa alimenticia.
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