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RESUMO

OLIVEIRA, DEBORAH DE SOUZA. Instituto Federal de Educagio, Ciéncia e
Tecnologia Goiano — Campus Rio Verde — GO, agosto de 2019. Avaliacdo da
higienizacdo na industria de processamento de carneos. Orientadora: Dr.2 Priscila

Alonso dos Santos. Coorientador: Dr. Celso José de Moura.

A busca dos consumidores pela qualidade dos alimentos fez com que todas as areas
produtivas desde a producdo no campo até o processamento industrial se
aperfeicoassem em técnicas de producdo e conservacdo para eliminar riscos de
contaminacgdes dos alimentos, conferindo qualidade sensorial, microbioldgica e fisico-
quimica ao produto final. Parte deste aperfeicoamento compreendeu a necessidade de
aprimorar os procedimentos higiénico-sanitarios nas areas de fabricacdo de alimentos,
sendo estes procedimentos 0s que mais se relacionam com a qualidade microbioldgica e
sanitaria dos produtos. Em industrias de alimentos, sdo feitos monitoramentos,
verificacBes e inspe¢des na higienizacdo dos equipamentos e utensilios que tém contato
direto com os alimentos produzidos a fim de promover a qualidade neste procedimento.
No presente trabalho, foi feito acompanhamento destas atividades em uma industria de
processamento de carneos através da elaboracdo do Diagrama de Ishikawa, levantando
as principais dificuldades que influenciam na qualidade da higienizagdo e
acompanhamento do procedimento e das coletas de swab para analise microbioldgica

como certificacdo da qualidade.

Palavras-Chave: Industria de alimentos, Procedimentos Pré-Operacionais, Qualidade



ABSTRACT

OLIVEIRA, DEBORAH DE SOUZA. Instituto Federal de Educacdo, Ciéncia e
Tecnologia Goiano (Goiano Federal Institute of Education, Science and Technology) —
Campus Rio Verde — State (GO), August 2019. Hygienic assessment in the meat
processing industry. Advisor: Dr. 2 Priscila Alonso dos Santos. Co-advisor: Dr. Celso

José de Moura.

The consumers search for food quality improved all productive areas, from field
production to industrial processing in the production and conservation techniques to
eliminate the food contamination risk by giving sensory, microbiological and
physicochemical quality to the final product. Part of this improvement was the need to
improve hygienic-sanitary procedures in the food manufacturing areas, which are most
related to the microbiological and sanitary quality of products. In food industries,
monitoring, verification and inspection are performed on the equipment and utensils
hygiene that have direct contact with the food produced in order to promote quality in
this procedure. In the present work, these activities were monitored in a meat processing
industry through the elaboration of the Ishikawa Diagram, highlighting the main
difficulties that influence the hygiene quality and the follow-up of the procedure and

swab collections for microbiological analysis as quality certification.

Keyword: Food Industry, Pre-Operating Procedures, Quality
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1. INTRODUCAO

O Brasil ocupa  posicdo de destaque como maior produtor comercial e
exportador de carne bovina no mundo. Por ter um rebanho de mais de 209 milhGes de
cabecas de gado, 0 setor pecuario é estratégico, uma vez que é fornecedor de alimento
de alto valor proteico para os mercados nacional e internacional. Essa posicao se deve,
principalmente, a relacdo entre custo de producdo, qualidade e quantidade produzida
(ARAUJO, ROSINHA, BIER et al., 2017).

Segundo a Associacdo Brasileira de Proteina Animal (ABPA, 2018), o Brasil
ocupou em 2017 o 1° lugar no ranking mundial de exportacdo de frangos e 0 2° lugar na
producdo, com um consumo foi 42 kg/hab, 33,1% para o mercado externo, em forma
de embutidos (2%), salgados (3%), industrializados (3%), inteiros (29%) e cortes
(63%). Neste mesmo ano, com a producdo e exportacdo de suinos, o Brasil ficou
classificado em 4° lugar, com um consumo de 15,9 kg/hab, tendo sido 18,5% destinado
ao mercado externo, embutidos (1,37%), carcaca (1,40%), preparacbes (1,53%),
middos (10,81%), tripas (0,26%), gordura (0,80%), salgado (0,18%), couros e peles
(0,02%) e cortes (83,63%).

De acordo com o relatério anual do Instituto Brasileiro de Geografia e
Estatistica (IBGE), no 1° trimestre de 2019, foram abatidos 7,89 milhdes cabecas de
bovinos, com producdo de 1,94 milhdes de toneladas de carcacas, a exportacédo de carne
bovina in natura foi de 336.409 toneladas, gerando 1.258.194 (milhdes US$). De
suinos, foram 11,3 milhdes de cabecas, produzindo 992.282 mil toneladas de carcacas,
carne in natura exportada foi 135.139 mil toneladas e o faturamento com a exportacéo,
de 271,612 (milhdes US$). Foram abatidas 1,45 bilhGes de cabecas e produzidas
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3.381.545 milhdes de toneladas de carcagca, exportadas 868.320 mil toneladas e
faturados com a exportagdo 1.380.527 (milhGes US$) (IBGE, 2019).

Estes dados mostram a grande importancia do mercado agropecuario para a
economia brasileira, apresentando o consumo dos trés principais animais que sustentam
a cadeia de alimentos carneos: bovinos, suinos e frangos, que sdo os pilares da
exportacdo de carne in natura e também a base para o processamento de embutidos.

Nos ultimos 50 anos, o Brasil teve uma evolugéo grandiosa, possibilitando que
saisse da condicdo de importador de carnes na década de 1970 para um dos maiores
exportadores na década de 2010 até o presente momento. Isto foi devido a adocéo de
tecnologias implantadas no campo e aos avangos nos aspectos sanitarios, levando a
carne bovina produzida no pais a se apresentar satisfatoria em todos os parametros de
qualidade (GOMES, FEIJO, CHIARI, 2017).

A indGstria de processamento de alimentos carneos, em virtude de um
mercado consumidor cada vez mais exigente, deve buscar melhorias nos processos de
fabricacdo, garantindo que os produtos fornecidos aos consumidores tenham padréo de
qualidade microbioldgica, fisico-quimica, nutricional e sensorial (MOREIRA, 2018),
para que estes produtos, além de ndo causarem danos a salde do consumidor, agradem
0 publico, garantindo sua venda.

Empresas que implantam sistemas de gestdo da qualidade desenvolvem
competéncias relacionadas ao planejamento, atuacdo, proatividade, capacidade de
trabalho em equipe, que melhoram a confiabilidade dos sistemas produtivos. Outra
pratica fundamental em sistemas de gestdo da qualidade é o controle de processo e 0
monitoramento dos itens relacionados a qualidade, contribuindo para que os produtos
cheguem aos clientes atendendo a suas expectativas (SILVA, KOVALESKI, GAIA,
2012; COLLETO, 2012).

Na producdo de alimentos, a seguranca alimentar € de extrema importancia,
pois é considerada um item de salde pubica de alimentos iddneos que visam ao
consumo humano. Sendo assim, sdo necessarios cuidados com a higienizacdo no
processamento de carne, pois os residuos deste processo sdo as principais fontes de
nutrientes para o desenvolvimento de bactérias (SILVA et al., 2017).

A higienizagdo na industria de alimentos & um processo fundamental para a
seguranca e qualidade alimentar, consistindo em um processo com objetivo de devolver
ao ambiente de processamento a boa condi¢do higiénica inicial para processar

alimentos. Este processamento deve remover 0s materiais indesejados das superficies,
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de modo que os residuos que permanecerem ndo apresentem qualquer risco para a
qualidade e a seguranca do produto (MARTIRES, 2016).

A seguranca dos alimentos engloba todo o sistema de producdo, no caso da
carne, desde os alimentos fornecidos para o gado até o produto final nas maos do
consumidor. Portanto € essencial o desenvolvimento de tecnologias associadas a
seguranga de alimentos em todo o processo produtivo, envolvendo a prevencéo,
deteccdo, medidas de controle para erradicacdo de doencas nos animais entre outros
problemas no campo que possam interferir na qualidade da carne ap6s o abate dos
animais (ARAUJO, ROSINHA, BIER et al., 2017).

Diante do exposto, a industria da carne é de extrema importancia para a
economia brasileira. Considerando o alto consumo destes alimentos e a preocupacéo
dos consumidores com a qualidade dos produtos, sejam esses alimentos in natura ou
industrializados, levantam-se questionamentos sobre as condi¢fes higiénico-sanitarias
dos alimentos e a seguranca que oferecem. Com isso, objetivou-se verificar a qualidade

da higienizacdo pré-operacional de uma industria de processamento de carneos.

2. REVISAO DE LITERATURA

1.1 Programas da Qualidade

O progresso e a evolugdo das tecnologias proporcionaram o desenvolvimento
das ferramentas de trabalho e dos sistemas para a verificagdo da qualidade,
inspecionando o produto através de controle estatistico do processo, surgindo, assim,
um modelo de gestdo corretivo identificando causas e agindo sobre elas. Nos dias
atuais, este modelo é conhecido como TQM (Total Quality Management) ou Gestdo da
Qualidade Total (VANZELLA, SANTOS, 2015).

Nesse sentido, conforme destacam Silva e Correia (2009), a qualidade total
abrange todos os programas de qualidade implementados na indastria de alimentos,
como os Cinco Sensos (5S), Boas Préticas de Fabricacdo (BPF), Andlise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC), Procedimentos Padrdo de Higiene Operacional
(PPHO), Procedimentos Operacionais Padronizados (POP), Controle Integrado de
Pragas (CIP), Controle Estatistico do Processo (CEP), bem como a certificacdo 1SO

(Organizacdo Internacional para Padronizacdo), Qualificagdo dos Fornecedores,
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Qualidade Assegurada, envolvendo também a Qualidade de Vida Ocupacional e
Qualidade Ambiental, em busca da exceléncia dos produtos e servi¢cos prestados,
visando a garantir a seguranca dos clientes e superar suas expectativas e necessidades.

Como forma de legislacdo para garantir alimentos seguros, a Organizagdo das
Nacdes Unidas (ONU), por meio da Organizacdo para Alimentacdo e Agricultura
(FAO) e da Organizacdo Mundial da Saude (OMS), criou o CODEX
ALIMENTARIUS, que é um férum internacional de normalizacdo de alimentos, com o
objetivo de assegurar a saude dos consumidores, equiparando praticas de comeércio
regional e internacional de alimentos. Estas normas abrangem aditivos alimentares,
residuos de pesticidas e medicamentos veterinarios, contaminantes, rotulagem,
classificacdo, amostragem e andlise de riscos, com base no sistema APPCC (ORTEGA,
BORGES, 2012).

Na industria de alimentos, a gestdo da qualidade envolve duas vertentes, que
sdo a seguranca dos alimentos relacionada aos parametros e exigéncias da qualidade,
que sdo ocultos e que ndo se consegue detectar diretamente, e também a importancia
dos padrbes da qualidade de apresentacdo do produto, que sdo influenciaveis nas
decisbes de compra dos consumidores (SANTOS, ANTONELLI, 2011).

O Quadro 1 relaciona as principais legislacdes brasileiras que preconizam os
programas da qualidade envolvendo principalmente a higienizacdo na producdo de
alimentos, assim como o Codex Alimentarius como referéncia aos padrdes da qualidade

e principios gerais de higiene dos alimentos.
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CODEX ALIMENTARIUS — CAC/RCP
1-1969. Rev. 4 — 2003.

Codigo  Internacional de  Préticas
Recomendadas — Principios Gerais de
Higiene dos Alimentos.

Portaria n°® 326 (30/07/1997) — ANVISA

Regulamento Técnico sobre as condicdes
higiénico-sanitarias e de Boas Praticas de

Fabricacéo para estabelecimentos
produtores/industrializadores de
alimentos.

Portaria n® 368 (04/09/1997) — MAPA

Regulamento Técnico sobre as condigdes
higiénico-sanitarias e de Boas Préticas de

Fabricacéo para estabelecimentos
elaboradores/industrializadores de
alimentos.

RDC n° 275 (21/10/02) — ANVISA

Regulamento Técnico de procedimentos
operacionais padronizados, aplicados aos
estabelecimentos

produtores/industrializadores de
alimentos.

Circular n® 272 (22/12/97) — DIPOA Implantacao do Programa de
Procedimentos Padrdo de Higiene

Operacional (PPHO) e do Sistema de
Anélise de Risco e Controle de Pontos
Criticos (ARCPC) em estabelecimentos
envolvidos com o comércio internacional
de carnes e produtos carneos, leite e
produtos lacteos e mel e produtos
apicolas.

Norma Interna n°® 01 (08/03/2017) -
DIPOA/DAS

Verificagdo oficial dos autocontroles
implantados pelos estabelecimentos de
produtos de origem animal registrados
(SIF) ou relacionados (ER) junto ao
DIPOA/DAS.

Portaria n® 46 (10/02/1998) — MAPA

Manual genérico de procedimentos para
APPCC em industrias de produtos de
origem animal.

Circular n° 369

DCI/DIPOA

(02/06/2003)

InstrucOes para elaboracdo e implantagéo
dos sistemas PPHO e APPCC nos
estabelecimentos habilitados a
exportacdo de carnes.

Portaria n® 1428 (26/11/1993 — Ministério
da Saude (MS)

Regulamento Técnico para
Sanitaria de Alimentos.

Inspecao

Os processos industriais submetem-se a normas e legislacGes existentes como

as citadas no Quadro 1, para garantir a inocuidade dos produtos, envolvendo quatro

grandes categorias: matéria-prima, instalacGes e equipamentos, pessoal e metodologia

de producdo, sendo elas direta ou indiretamente envolvidas na qualidade higiénico-
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sanitaria, devendo ser aplicados instrumentos de gerenciamento da qualidade
(BRASIL, 2005).

Através das quatros categorias citadas no paragrafo anterior, os Programas de
Autocontrole estabelecidos pela Norma Interna n® 1 do Ministério da Agricultura,
Pecuéria e Abastecimento (MAPA), de 2017, devem ser submetidos a verificacdo, entre
eles alguns estdo relacionados diretamente aos procedimentos higiénico-sanitarios,
como Higiene Industrial e Operacional, Higiene e Habitos Higiénicos dos Funcionarios
e Procedimentos Sanitarios Operacionais (BRASIL, 2005).

Para atender ao padrdo de exceléncia em qualidade, é necesssario utilizar as
Boas Préticas de Fabricacdo (BPF) e demais ferramentas de qualidade (BRASIL, 1997).
As BPF sdo um conjunto de procedimentos higiénicos e sanitarios instituidos pela
Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) do Ministério da Saude (MS),
pelo Ministério da Agricultura, Pecuéria e Abastecimento (MAPA) e pelos 6rgaos
fiscalizadores e reguladores das atividades realizadas nos estabelecimentos produtores
e/ou manipuladores de alimentos (RAMOS; BENEVIDES; PEREZ, 2010).

A verificacdo da eficacia dos processos de BPF e dos outros programas da
qualidade pode ser feita por andlises microbiolégicas do produto final, atestando
presenca ou auséncia de microrganismos patdgenos e indicadores da qualidade
higiénico-sanitaria (BUCHANAN, ONI, 2012).

Para Kraszczuk (2010), deve-se manter o ambiente de processamento
(equipamentos e utensilios) limpo e desinfetado para auxiliar na reducéo e prevencao de
contaminagOes, principalmente contaminagGes microbioldgicas. Sendo assim, sdo
imprescindiveis a compreensdo e o cumprimento das BPF por todos os funcionarios.

Os Procedimentos Padrdo de Higiene Operacional — PPHO, ora referidos,
representam um programa escrito a ser desenvolvido, implantado e monitorado pelos
estabelecimentos, e  envolvem  procedimentos PRE-OPERACIONAIS e
OPERACIONAIS executados diariamente (BRASIL, 1997).

Para Andrade (2014), a industria tem a responsabilidade de capacitar 0s
funcionarios, enfatizando que devem ser feitos os procedimentos de higienizacéo e
cumpridas todas as etapas, como pré-lavagem, enxague e sanitizagdo dos produtos a
serem processsados. Devem ser disponibilizadas informages como concentracdo, pH,
tempo e temperatura de contato das solugOes de detergente e sanitizantes e ainda

avaliada a eficiéncia deste processo por meio de analises microbioldgicas ou outros
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métodos e, assim, validar os procedimentos feitos, definindo as condic¢Bes higiénicas do
estabelecimento.

Os Procedimentos Prée-Operacionais devem fazer referéncia aos procedimentos
de limpeza e sanitizacdo das instalacbes, equipamentos e instrumentos industriais;
frequéncia com que estes procedimentos serdo executados (no minimo diariamente); as
substancias detergentes e sanificantes utilizadas, com as respectivas concentragdes; as
formas de monitoramento e as respectivas frequéncias; os modelos dos formularios de
registros desta Ultima atividade (monitoramento); e as medidas corretivas a serem

aplicadas no caso da constatacdo de desvios dos procedimentos (BRASIL, 1997).

2.2 Contaminantes fisicos, quimicos e biologicos

Os contaminantes sdo substancias e ou agentes estranhos de origem fisica,
quimica ou biolégica que podem ocasionar contaminacdes em alimentos, sendo
consideradas nocivas ou ndo para a saude humana (BRASIL, 1997).

Segundo a RDC n° 14, mateéria estranha é qualquer material ndo constituinte do
produto, associado a condi¢Bes ou praticas inadequadas na producdo, manipulacdo,
armazenamento ou distribuicdo, podendo ser classificadas em matéria estranha
macroscopica detectadas a olho nu e matéria estranha indicativas de riscos a salde
humana, capazes de veicular agentes patogénicos para os alimentos e ou causar danos
ao consumidor (BRASIL, 2014).

Alguns exemplos de perigos para a salde publica estabelecidos pelo MAPA
(1998) sdo microrganismos patogénicos como Salmonella spp., materiais estranhos
(vidro, metais, madeira, plastico, 0ssos etc.), residuos organicos e inorganicos como
antibidticos, metais pesados, praguicidas, agentes de limpeza, restos de alimentos etc.

Entre os microrganismos encontrados em inddstrias de processamento de
carneos, associados a contaminacdo de alimentos, esta a Salmonella spp., bactéria
responsavel por infeccdes de origem alimentar (MOLINA et al., 2018; PARIHAR et al.,
2008).

De acordo com Rossi e Porto (2009), o objetivo da higienizac¢ao na inddstria de
alimentos é garantir a qualidade microbiologica para  obtencdo de produtos que nédo
oferecam riscos a salde do consumidor. Estes procedimentos, quando malconduzidos,
podem gerar graves consequéncias, como transmissdo de doengas e também prejuizos

econdmicos a induastria. Alguns casos de contaminacdo microbiana podem resultar em
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intoxicagOes alimentares, vomitos, diarreias e até Obito, sendo considerados problemas
para a salde publica (FONTAN, AMADIO, 2015; SOUSA, 2006; ZAMBAO et al.,
2015).

2.3 Higienizagao

Em razdo das alteracBes que ocorrem constantemente nas inddstrias, surgem
novos e diferentes desafios ao processo de higienizagdo, como, por exemplo, as
automacdes implantadas e o aumento do nimero de equipamentos, que fazem com que
seja necessario  preparo da equipe para realizacdo das atividades, mas que também
podem dificultar a execucdo do procedimento, devendo os operadores ter mais
conhecimento, treinamento, trabalhando ainda de forma preventiva (BEDNASCHI,
2017).

Segundo o Manual de Higienizacdo na Industria Alimentar (2010), a limpeza
consiste em eliminar os restos de alimentos e outras particulas que ficam sobre as
superficies. Ja a desinfeccdo consiste na destruicdo ou remogdo dos microrganismos
existentes. Para a microbiologia, de acordo com Notermans e Powell (2005), o processo
de higienizacdo é definido como limpeza e desinfeccéo, resultando na reducéo de 99% a
99,9% de bactérias vegetativas.

Para que a desinfec¢do seja eficaz, é necessaria, inicialmente, uma limpeza dos
equipamentos ou estruturas, em razao de a matéria organica poder inativar a acdo do
desinfetante, que, consequentemente, ndo tera acdo sobre os microrganismos. Uma
outra explicacdo que pode ser acrescentada € que 0s compostos organicos tém acdo
como camada protetora para 0s microrganismos €, com isso, algumas bactérias podem
formar biofilmes, gerando resisténcia contra desinfetantes (ASSELT, GIFFEL, 2005).

Segundo Martires (2016), a higienizacdo devera garantir que sejam eliminadas
as sujidades visiveis e as ndo visiveis e, assim, destruidos os microrganismos
patogénicos e deteriorantes para que ndo comprometam a qualidade do produto,
oferecendo riscos a salde do consumidor. Deve-se ainda respeitar a integridade das
superficies de trabalho e ter o cuidado de eliminar os residuos de produtos quimicos
utilizados durante o processo.

Seguindo as normas e operagOes sanitarias regulamentadas, todos o0s

equipamentos que fazem parte do processo devem ser limpos e higienizados varias
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vezes ao dia, durante paradas e apds o encerramento da produgdo, com agua quente,
como preparacado para o dia seguinte (BRONSTRUP et al., 2015).

Para Andrade (2008), os produtos de limpeza podem ser aplicados nas formas
manuais, imersdo das partes desmontadas de equipamentos e tubulacdes, através de
maquinas lava-jato tipo tunel, equipamentos spray com alta ou baixa presséo,
nebulizacdo ou atomizacdo, espuma, gel e circulagdo em sistema fechado (Sistema
CIP).

Segundo Bednaschi (2017), para garantir a qualidade de processo de
higienizagdo, ela necessita ser feita com efetividade e de forma sincronizada,
subdividida em etapas de facil entendimento operacional, sendo padronizada nos
treinamentos realizados.

De acordo com o Manual de Higienizacdo na Industria Alimentar (2010), o
processo de higienizacdo compreende as seguintes etapas: enxague para remocao das
sujidades maiores com aplicacdo de &gua; limpeza para remocdo de sujidades pela
aplicacdo de detergente; enxague para remocdo do detergente com &gua corrente;
desinfeccdo para destruicdo de bactérias pela aplicacdo de desinfetante ou calor;
enxague para remocdo de desinfetante com agua corrente; e secagem para remog¢do do

excesso de agua.

2.3.1 Produtos quimicos utilizados na higienizagao

O conhecimento das etapas de limpeza e dos diversos produtos para
higienizacdo e sanitiza¢do na industria contribui para oferecer produtos com qualidade,
respeitando os limites e caracteristicas sanitarias dos alimentos. Entre os produtos
quimicos utilizados para limpeza, estdo os detergentes alcalinos, acidos e os tensoativos,
para a sanitizacdo, ha meios fisicos e quimicos. Outras variaveis como a natureza das
superficies e a qualidade da dgua sdo importantes para o sucesso dos procedimentos de
higiene (IMMIG, 2012).

Segundo Andrade (2008), devem ser levadas em consideragdo as
caracteristicas dos residuos dos alimentos processados para a determinacdo de os
detergentes serem alcalinos ou acidos, principalmente a solubilidade em &gua. Os
residuos de carboidratos e sais minerais monovalentes sd&o removidos com maior
facilidade por acdo mecanica e agua; ja os residuos de gordura sdo mais bem removidos

com agentes alcalinos ou tensoativos. Para os residuos de sais minerais divalentes,
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como o calcio e 0 magnésio, devem ser utilizados agentes quimicos acidos, sendo 0s
alcalinos  indicados para residuos de proteinas. Na Tabela 1 contém os principais

residuos, a solubilidade, a facilidade de remocéo e o efeito do calor.

Tabela 1 - Solubilidade em 4gua e facilidade de remocé&o dos principais
residuos em equipamentos.

, - Facilidade de
Residuo Solubilidade ~
remocao
Carboidratos Geralmente sollveis em &gua Fécil
InsolGveis em &gua, sollveis
Gorduras em alcalinos, soluveis por Dificil
tensoativos
, Soliveis em alcalinos e er -
Proteinas - Dificil
acidos
Sais minerais monovalentes Soldveis em 4qua Eacil
(Na+, K+) g
Sais minerais divalentes L. . . e
Solaveis em acidos Dificil

(Cat++ e Mg++)

Fonte: Andrade (2008).

Segundo o Manual de Higienizacdo na Industria Alimentar (2010), o melhor
material a ser utilizado para superficies que entram em contato direto com os alimentos
€ 0 aco inoxidavel, por ser resistente a corrosao e ter uma pelicula protetora de 6xido de
cromo na sua composicdo. Esta pelicula, se destruida, consegue se refazer naturalmente
em contato com o ar, mas, caso seja utilizado um material abrasivo ou empregados
produtos quimicos causticos, a superficie ficard arranhada, facilitando a corroséo, assim,
a limpeza e a desinfecgéo ficardo dificultadas.

Marriot (1997) descreveu as caracteristicas e o0s tipos de superficies
encontradas nas instalacBes de uma industria de processamento de alimentos e também
apresentou 0 modo de precaucdes para ndo deteriorar estas superficies. Na Tabela 2,

estdo descritas estas caracteristicas.
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Tabela 2 - Caracteristicas das superficies nas instalacbes de uma
empresa alimentar

Material Caracteristicas Precaucdes
. . ) N&o usar, ndo é higiénico
Madeira Absorve umidade, gorduras e 6leos g
-~ Galvanizados previnem
. Detergentes acidos ou com cloro )
Metais enferrujamento

causam enferrujamento

Estanho/Folha de
Flandres

Podem ser corroidos por
detergentes acidos ou alcalinos

N&o permitir o contato
com os alimentos

Pode ser atacado por alimentos

Deve ser denso e resistente
a acidos e nao se

Betao acidos e agentes de limpeza fragmentar
Suave e impermeéavel. Pode ser lepar_ com detergentes
. ; alcalinos suaves ou
Vidro atacado por detergentes alcalinos
neutros
fortes
Método de aplicacdo afeta a
Tintas qualidade da superficie. Atacado Algumas tintas ndo séo
por agentes alcalinos fortes. compativeis.
N&o deve ser porosa ou esponjosa. )
Né&o ¢ afetada por detergentes E atacada por solventes
Borracha

alcalinos.

organicos e acidos fortes.

Aco inoxidavel

Resistente a corrosdo. Superficie
suave e impermeavel. Resistente a
oxidacdo e a altas temperaturas,
facil de limpar. Ndo magnético.

Algum aco inoxidavel é
atacado por produtos como
cloro, iodo, bromo ou
flaor.

Fonte: Marriot (1997).

Os detergentes ideais para 0 processo de higienizacdo devem apresentar as

seguintes caracteristicas de saponificacdo, que compreendem emulsificacdo, molhagem,

capacidade de diminuir a tensao superficial, solubilizar proteinas, manter residuos em

suspensdo, controlar minerais, ndo ser corrosivo e ter preco acessivel. Os principais

grupos de detergentes sdo os agentes acidos, alcalinos, fosfatos, agentes complexantes e
os tensoativos (ANDRADE, 2008). No Quadro 2 estdo descritos os detergentes

utilizados para o processo de limpeza, suas fungbes e 0s componentes presentes em

cada grupo.
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Detergente

Funcéo

Componentes

Acidos Organicos e

Controle de sais minerais

Acido latico, acético,
hidroxiacético, tartarico,

Inorgénicos levulini A
evulinico, glucbnico
Controlar os depositos EDTA
minerais nas superficies (Etilenodiaminotetracetato de
Sequestrantes pela formacéo de s0dio);
complexos com célcio, NTA (Nitriloacetato de sodio);
manganés, ferro e outros Gluconado de Sédio
Hidroxido de sodio (NaOH);
Carbonato de sédio (Na2COs3);
Metassilicato de sodio
(Na20Si025H20);
Promover a saponificacdo Ortossilicato de sédio
Alcali dos &cidos graxos e a (2Na,0Si025,5H,0);
calinos A . o >
solubilizacdo dos residuos Sesquissilicato de sédio
de proteinas (3Na20Si0211H20);
Tetraborato de sédio
(Na2B40O710H.0);
Fosfato Trissodico
(NasP0O412H,0)
Enzimas Hidrolisam gorduras € Lipases e Proteoliticas
proteinas
Auxiliam na emulsificacéo
dos residuos de gordura, Ortofosfato de sddio (fosfato
diminuem a dureza da trissodico);
F agua pela formacao de Polifosfatos de sodio
osfatos

complexos sollveis com
sais divalentes e auxiliam
a suspensao destes
residuos

(hexametafosfato, tetrafosfato,
tripolifosfato e pirofosfato em
formas sddicas)

Tensoativos

Atuam de forma a p6r em
contato os produtos de
limpeza com os residuos a
serem removidos

Umectantes;
Emulsificantes;
Detergentes sintéticos;
Agentes de molhagem

Segundo o Manual de Higienizacdo na Inddstria Alimentar (2010), apo6s a

limpeza, procede-se a etapa de desinfeccdo por remocao ou destruicdo, que € utilizada

Fonte: Andrade (2008).

para reduzir o numero de microrganismos viaveis que ainda possam existir nas

superficies. Este processo e feito pela aplicacdo de agentes ou processos (quimicos ou

fisicos) sobre uma superficie limpa, sendo indicado para ambientes e superficies

umidas, as quais oferecem condicdes favoraveis ao crescimento de microrganismos.
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De acordo com Becker (2018), a escolha do sanitizante vai muito além da
premissa basica de seu uso permitido para a producdo de alimentos, deve-se levar em
consideracdo o que melhor se adapta ao tipo de matéria-prima e processos, de modo
que os riscos microbioldgicos sejam controlados,  assim garantindo o maximo de
eficiéncia nos processos de higienizacdo, com o minimo de impacto no ambiente e no
alimento. A Tabela 3 contétm o modo de acdo e o alvo dos diferentes grupos de

desinfetantes.

Tabela 3. Modo de acéo e alvo de diferentes grupos de desinfetantes

BIOCIDA MODO DE AQAO ALVO
- i - Acidos nucleicos e
Halogénios Halogenacgdo/Oxidacao .
proteinas
. . « o Superficie celular, enzimas
Quaternario de amonio Interacdo eletrostatica P )
e proteina
Perdxidos Oxidacéo Lipidios, proteinas e DNA
Alcoois Desnaturacéo Proteica Membrana plasmatica
Aldeidos Reacéo de alquilagdo Parede celular
e . Penetracdo / rompimento Parede celular da
Bifenois o o
da camada fosfolipidica membranda plasmatica
Biguanina Interacdo eletrostatica Membrana citoplasmatica

FONTE: Asselt e Giffel (2005).

Para garantir a eficacia dos desinfetantes, € necessario o cumprimento de seis
fatores: o tempo de contato, temperatura, concentracdo, pH, limpeza prévia e dureza da
agua. A Tabela 4 apresenta algumas concentracdes e faixas de pH indicadas para os
tipos de sanitizantes utilizados na industria de alimentos (MANUAL DE
HIGIENIZAC;AO NA INDUSTRIA ALIMENTAR, 2010).

O pH ¢é variavel de acordo com a recomendacdo do desinfetante para cada
matéria-prima. Os residuos de matérias-primas existentes podem neutralizar o
desinfetante, por isto, se faz necessaria a remocéo de toda sujidade, durante o processo
de limpeza, antes da desinfeccédo. Por ultimo, a dureza excessiva da agua pode reduzir a
eficiéncia de alguns desinfetantes, como, por exemplo, o aménio quaternario, por
contribuir para a formacdo de incrustacbes nas superficies (MANUAL DE
HIGIENIZA(;AO NA INDUSTRIA ALIMENTAR, 2010).
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Tabela 4 — Condic6es de uso de sanitizantes quimicos mais usados para
controle de microrganismos na industria de alimentos, em superficies
de processamento.

Agente quimico Concentracdo (mg.L™) pH
Hipoclorito de sddio 100 10
Dioxido de sodio 5 7
Cloraminas organicas 100 6-7
loddfaros
a) Manipuladores a) 15 a) 55
b) Equipamentos e utensilios b) 15 b) 3
Amonia quaternaria 200 7-10
Acido Peracético 60 3
Peroxido de hidrogénio 50000 3
Acidos mais tensoativos 200 16-24
Alcool 700000 7
Clorhexidina 100 4

Fonte: Andrade (2008).

2.4 Diagrama de Ishikawa

Este modelo de diagrama foi criado no Japdo em 1943 por Kaoru Ishikawa
para desenvolver as opinides de engenheiros no desentendimento de alguns problemas
(FABRIS, 2016; PALADINI, 2012).

O diagrama de Ishikawa é uma ferramenta importante para 0S pProcessos
industriais e de facil utilizacdo para analisar e resolver problemas, auxiliando no
diagnéstico das causas para alcancar melhorias do processo (SILVA, 2012,
TRIVELATO, 2010). As vantagens da sua utilizacdo sdo: levantamento ndo estruturado
das causas; abordagem integrada do problema com foco; pesquisa efetiva das causas; e
identificacdo do nivel de compreensdo do problema pela equipe, sendo um ponto de
partida para utilizacdo de outras ferramentas basicas (MELO, 2012).

Ataides e Moura (2016) utilizaram o método em um estudo de caso de racao
peletizada com excesso de fino para avaliar, dentro do processo de fabricacdo de racdo,
as possiveis falhas, desvios e causa raiz do problema excesso de fino. Concluiram que o
diagrama de Ishikawa é eficiente na avaliacdo das causas, sendo uma ferramenta
importante para melhoria do processo de fabricacéo.

Garcia et al. (2012) utilizaram o diagrama para uma anélise de risco a producdo

de proteinas recombinantes expressas em Escherichia coli. A ferramenta permitiu
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priorizar as potenciais causas de risco no processo, como manuseio inadequado durante
a inoculacéo, presenca de fagos e pessoal com experiéncia insuficiente.

Agostinho (2011), em seu estudo do Controle Estatistico do Processo numa
Industria de Derivados de Tomate, utilizou o diagrama para auxilio na escolha da

formulacéo dos produtos produzidos.
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3. OBJETIVO

Verificar a qualidade da higienizacdo pré-operacional de uma industria de

processamento de carneos.

3.1 OBJETIVO ESPECIFICO

Elaborar um diagrama de causa e efeito para identificar os principais fatores que

interferem na higienizacdo da industria de processamento de carneos.
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4. CAPITULO 1 - VERIFICACAO DA QUALIDADE NO
PROCEDIMENTO DE HIGIENE PRE E OPERACIONAL NA
INDUSTRIA DE PROCESSAMENTO DE CARNEOS

RESUMO

OLIVEIRA, DEBORAH DE SOUZA. Instituto Federal de Educacio, Ciéncia e
Tecnologia Goiano — Campus Rio Verde — GO, agosto de 2019. Verificacdo da
Qualidade no procedimento de higiene pré-operacional na industria de
processamento de carneos. Orientadora: Dr.2 Priscila Alonso dos Santos.
Coorientador: Dr. Celso José de Moura.

Com o aumento no indice de DVAs (Doencas Veiculadas a Alimentos), as inddstrias
alimenticias tém sido alvo de fiscalizagcbes quanto aos procedimentos de higiene,
fazendo com que a empresas atentem para a seguranca dos alimentos, garantindo-os
livres de contaminantes que podem ser ocasionados por falhas no processo de
higienizacdo e de operagdes. Para garantir a qualidade dos processos, € necessario o
cumprimento das normas da qualidade dos produtos, nas quais estdo inclusos os
monitoramentos, verificacdes e inspe¢des dos procedimentos relacionados a qualidade
higiénico-sanitaria dos processamentos de alimentos. No presente trabalho, foi
elaborado um Diagrama de Ishikawa para levantar causas e efeitos que podem interferir
na eficiéncia da higienizagdo em uma industria de processamento de carneos, sendo
possivel, através deste diagrama, corrigir falhas e promover acdes preventivas. Foram
observados dados referentes as amostras coletadas nas superficies dos equipamentos e

analisadas para deteccdo de microrganismos mesofilos, entre eles, Salmonella spp, e
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feito acompanhamento das atividades de responsabilidade da equipe de garantia da
qualidade.

Palavras-Chave: Contaminac@es, analises microbioldgicas, higiene industrial

QUALITY CHECK IN PRE AND OPERATIONAL HYGIENE
PROCEDURE IN MEAT PROCESSING INDUSTRY

ABSTRACT

OLIVEIRA, DEBORAH DE SOUZA. Instituto Federal de Educacdo, Ciéncia e
Tecnologia Goiano (Goiano Federal Institute of Education, Science and Technology) —
Campus Rio Verde — State (GO), August 2019. Quality check in preand operational
hygiene procedure in meat processing industry. Advisor: Dr.2 Priscila Alonso dos

Santos. Co-advisor: Dr. Celso José de Moura.

With the increase in the foodborne illnesses (VADS) rate the food industries have been
subjected to hygienic procedures inspections making companies pay attention to food
safety, ensuring them to be free of contaminants that may be caused by flaws in the
sanitation process and operations. To guarantee the processes quality, it is necessary to
comply with the product quality standards, which include the monitoring, verification
and inspection of the procedures related to the hygienic-sanitary quality of food
processing. In the present work an Ishikawa Diagram was elaborated to raise causes and
effects that can interfere with the hygiene efficiency in a meat processing industry.
Through this diagram it is possible to correct flaws and promote preventive actions.
Data regarding the samples collected on the equipment surfaces were observed and
analyzed for the detection of mesophilic microorganisms, Salmonella spp and the

activities of the quality assurance team were monitored.

Keyword: Contamination, microbiologicalanalysis, industrial hygiene
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4.1 INTRODUCAO

Para garantir a qualidade e a seguranca dos produtos, é necessario que sejam
adotadas medidas para, assim, promover e/ou manter a saude individual e coletiva dos
consumidores (COSTA, 2012). De acordo com a definicdo do Conselho Nacional de
Seguranca Alimentar e Nutricional, a seguranca alimentar abrange a garantia da
qualidade bioldgica, sanitéria, nutricional e tecnoldgica dos alimentos, bem como seu
aproveitamento, estimulando préaticas alimentares e estilo de vida saudaveis (CONSEA,
2006).

Um dos fatores que contribuem para o aumento dos surtos de doengas
veiculadas a alimentos é a quantidade de refeicbes feitas fora de casa. As DVAs
(Doencas Veiculadas a Alimentos) representam um importante problema de salde
publica ( WORLD HEALTH ORGANIZATION, 2018). Os dados de DVAs nos Estados
Unidos da América em 2016, segundo a Centers for Disease Control and Prevention,
compreenderam 24.029 casos, com 5.512 hospitalizacBes e 96 mortes. J& no Brasil,
segundo dados do Ministério da Saude, nos anos de 2010 a 2017, compreenderam 5.252
casos (BRASIL, 2017). As falhas no processo de higienizacdo estdo diretamente ligadas
as DVAs assim como as falhas no processo de producdo de alimentos, de maneira geral
(BRASIL, 2010; EBONE et al., 2011; SAO JOSE, 2012).

Percebe-se entdo a importancia do controle nos processos de higiene dos
equipamentos e utensilios nos servicos de alimentacdo. Estudos conduzidos por Coelho
et al., (2010), Cunningham et al., (2011) e Chatt et al. (2017) mostram presenca de
microrganismos patogénicos em superficies de bancadas, equipamentos, utensilios,
mesas de refeicOes e dos pratos, cortadores e placas de cortes em servigos de
alimentacdo e restaurantes comercias. Ressalta-se ainda que a presenca destes
microrganismos deteriorantes e patogénicos pode acarretar perda de qualidade das
refeicbes, além do aumento do risco de surtos alimentares, pois eles  aderem as
superficies e permanecem viaveis até mesmo ap6s o0 processo de higienizacao local
(RODE et al., 2007; KOCHANSKI et al., 2009; KASNOWSKI et al., 2010).

Para cumprimento e controle destes procedimentos, sdo necessarios o
comprometimento e a avaliagdo por parte dos gestores durante todo o processo de
higienizacdo, envolvendo as etapas de limpeza e sanitizagdo das superficies, garantindo

as condicBes sanitarias do estabelecimento, de forma que ele ndo seja fonte de
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contaminacdo (OLIVEIRA et al., 2019). Este controle pode ser feito através do manual
de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e dos Procedimentos Operacionais Padronizados
(POP), sendo mais pratico manter a seguranca dos alimentos pela implantacdo e
monitoramento destes procedimentos (MOTA et al., 2013).

O BPF descreve as rotinas feitas nas unidades de processamento de alimentos,
contendo todas as atividades de boas praticas a serem adotadas por todos o0s
colaboradores de cada setor, a forma como devem ser feitos 0 procedimento, a
frequéncia, as responsabilidades, entre outras atividades, como, por exemplo, 0 processo
de limpeza e desinfecgéo, que visam a manter as condig¢Oes higiénicas dos equipamentos
do estabelecimento, sendo, através deste manual, elaborados os POPs (ESPINOZA-
OVIEDO e MENACE, 2018).

A higienizacdo € um ponto crucial na industria de alimentos, pois sua falta
pode ocasionar problemas indesejaveis, como deterioracdo dos equipamentos e,
consequentemente, aumento do valor investido em estrutura e manutencéo;
contaminacdo dos produtos produzidos, levando ao desconforto e a insatisfacdo dos
consumidores, que podem sofrer danos a saude. Diante destes fatos, objetivou-se com
este trabalho verificar a qualidade da higienizacdo pré-operacional de uma industria de

processamento de carneos.

5. MATERIAL E METODOS

Para o desenvolvimento desta dissertacdo, procedeu-se a um levantamento de
dados em uma inddstria de processamento de carneos, onde foram verificados os
controles da higienizacdo pré-operacional atraveés das coletas de superficie feitas e
monitoradas pela equipe da Garantia da Qualidade local, utilizando dados recolhidos
entre os meses de agosto e dezembro de 2018.

As coletas de superficie foram feitas utilizando Sponge-Stick 3M™ e Placas
3M™™Petrifilm™nas superficies dos equipamentos, em pontos criticos descritos nos
procedimentos especificos dos setores, segundo regulamentado pelo APPCC da
empresa. Estes pontos criticos foram analisados para determinacdo da presenga ou
auséncia de Salmonella spp e contagem total de meséfilos.

A metodologia para as analises seguiu 0s métodos oficiais estabelecidos pelo

Codex Alimentarius: “Standard Methods for the Examination of Dairy Products”, da
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American Public Health Association (APHA), e “Bacteriological Analytical Manual”,
da Food and Drug Administration, editado por Association of Official Analytical
Chemists (FDA/AOAC), conforme preconiza o Regulamento Técnico sobre Padrdes
Microbiologicos para Alimentos, RDC n° 12 (BRASIL, 2001).

Foram feitos acompanhamento e treinamento com 0s monitores e técnicos da
qualidade, responsaveis pelas coletas pré-operacionais de liberacdo de setor no primeiro
turno, e verificacdo do procedimento de higienizacdo noturna no terceiro turno para
evidenciar a responsabilidade com as coletas e avaliar os pontos criticos que devem ser
monitorados e garantir a qualidade e a eficicia da higienizacdo e também para
identificar as deficiéncias deste processo.

Com o acompanhamento destas atividades, foi feito um brainstorming com o0s
colaboradores envolvidos para contribuir com a elaboracdo do Diagrama de Ishikawa,

para estudar as causas que podem interferir na eficiéncia da higienizacao industrial

6. RESULTADOS E DISCUSSAO

6.1 Procedimento de higienizacéo

Para identificar as possiveis causas que dificultam o processo de higienizacdo
industrial, elaborou-se o diagrama de causas e efeitos - Diagrama de Ishikawa (Figura
1).
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As causas citadas no diagrama foram identificadas por meio de
acompanhamento do processo e por dificuldades citadas pelos trabalhadores como
justificativas pela ineficiéncia encontrada. E o caso da falta de produtos quimicos,
principalmente ao findar do més, em que é feito um rodizio dos produtos existentes, e
alguns setores recebem produtos que ndo sdo indicados para a superficie de
determinados equipamentos.

A corrosdo e o desgaste dos equipamentos podem ser causados pelo seu tempo
de vida dtil, justamente pelo uso incorreto de produtos quimicos, dificultando a
higienizacéo feita no local. A higienizacdo também é inadequada nos equipamentos de
dificil desmontagem, pois sdo de grandes dimensdes e ndo estdo dispostos de forma
adequada na fabrica de modo a facilitar, principalmente, o escoamento dos fluidos.

Para Arnisalo et al. (2006) e Kraszczuk (2010), as estruturas mal projetadas
causam problemas de higiene em equipamentos em razdo da dificuldade de limpeza e
desinfeccdo. Em alguns casos de desing, a limpeza devera ser mais frequente ou fazer
uso de produtos quimicos mais agressivos. Outro fator importante é a facilidade de
montagem e desmontagem que 0s equipamentos devem oferecer, facilitando a limpeza.

O processo de higienizagdo compreende etapas necessdrias como enxague
inicial com agua para remocdo de sujidades mais grosseiras presentes nos
equipamentos, seguido de aplicacdo de detergente especifico para cada tipo de
superficie, necessario para remocdo dos residuos, lavagem com agua para remocao dos
produtos quimicos aplicados, por fim, a sanitizacdo com os desinfetantes apropriados.
Né&o € feito o enxague final, pois os produtos utilizados sdo especificos para industrias
de alimentos, oferecendo garantia de ndo residuos tdxicos, obedecendo ao tempo de
atuacdo para posterior inicio de processamento.

Na empresa especifica, o0 método de higienizacdo adotado, embora esteja
correto, é feito de forma incompleta. Ele é feito de forma manual e, em apenas alguns
equipamentos, é feita a higienizacdo pelo sistema CIP (Cleaning in Place). Com o
método manual, é utilizada uma pistola de ar com pressdo para espalhar o detergente,
mas falta uma acdo mecénica mais abrasiva, denominada, pejorativamente, como
“esfrega”, nas superficies dos equipamentos, que ira remover os residuos nao atingidos
pelo jato da pistola de ar e as incrustagdes,

Esta esfrega € uma etapa de extrema importancia, pois, ao longo de todo o dia
de producgdo, os equipamentos sdo abastecidos de matérias-primas e condimentos

utilizados nos preparos das massas dos produtos. As matérias-primas sdo de origem
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animal, ricas em nutrientes como gordura, proteina e carboidratos, que, misturados aos
Insumos, originam uma massa pastosa com facilidade de incrustar microrganismos nas
superficies em que sdo dispostas, sendo um obstaculo para higienizagdo por serem
alimentos com alta composicao nutricional, constituindo 6timas fontes para crescimento
microbiano.

Outra dificuldade levantada que interfere nos métodos de higienizacdo é o
curto tempo destinado a este procedimento. Isto ocorre quando ha atraso de finalizacdo
da producéo de alguns setores. Ha também falta de monitoramento da temperatura da
agua, ponto muito importante, pois dgua demasiadamente quente ou fria pode impedir a
eficiéncia do processo de limpeza.

Um trabalho desenvolvido por Oliveira et al (2019) encontrou ineficiéncias no
processo de higienizacao de restaurantes da cidade do Rio de Janeiro — RJ em razdo das
temperaturas de lavagem e da secagem das méaquinas de lavar utensilios.

No intuito de mitigar esta situacdo, a equipe corporativa da empresa fez uma
cronoandlise (estudo do tempo) visando a otimizar o processo de higienizacdo no
periodo noturno, de modo a observar se o tempo utilizado e a quantidade de pessoas na
equipe seriam suficientes para realizar todas as etapas do procedimento de higienizacéo.
Como resultado, foi determinado que seria necessario aumento de 10 a 15 pessoas na
equipe de higienizagdo para que fossem realizadas todas as etapas do procedimento no
tempo destinado a tal atividade.

Também foram feitas a verificacdo dos produtos quimicos utilizados para
limpeza e sanitizacdo e a avaliagdo da eficiéncia dos procedimentos; e tais pontos
observados foram pontuados em relatério, ndo tendo havido consideracdo significativa
para alteragdes, concluindo que estdo aptos para continuidade do processo.

Segundo Mazzeu (2011), o estudo de tempo utiliza diversas técnicas para
medir o trabalho realizado, como tempos histéricos, estimados e calculados,
cronometragens, tempos predeterminados ou sintéticos e amostragem do trabalho. Este
estudo é feito para adequar os métodos utilizados e estabelecer tempos padrbes e
registro das condicdes de trabalho.

Considerando a estrutura da fébrica (paredes e teto altos), a limpeza de
climatizadores, tubulagdes, inclusive do proprio teto, ¢ afetada, com isso, fazem-se
necessarios outros equipamentos, como plataformas fixas ou moéveis, para auxiliar no
processo de higienizacdo; porém a falta de treinamento para manobrar estas plataformas

e o trabalho em altura dos trabalhadores aparecem como empecilho para a gestdo. Este
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treinamento deve ser solicitado pela alta direcdo, que determinard os trabalhadores
especificos para tais atividades.

A falta de méo de obra e de treinamento para equipe interfere de forma
significativa, pois, com um quadro reduzido de pessoal, o tempo gasto para o
procedimento ndo é suficiente para que sejam executadas todas as etapas de
higienizacdo e todos os métodos necessarios. Outro interferente é a dependéncia das
equipes de manutencdo e elétrica, que precisam desmontar 0S equipamentos para
posterior higienizacdo, acarretando atraso no procedimento.

Como forma de contribuigdo para execucdo do processo de higienizacdo em
todos os itens da fabrica, a equipe da Garantia da Qualidade elabora cronogramas e
estipula frequéncias para desmontagem e higienizacdo de cada tipo de equipamento e
salas, conforme o nivel de criticidade de cada um.

A equipe de higienizacdo deve ser treinada quanto & manipulacéo de produtos
quimicos, item que envolve a seguranca da satde do trabalhador, que estard em risco ao
entrar em contato com os produtos de limpeza e sanitizacdo, e quanto a a diluicdo
correta destes produtos, para que figuem de acordo com a indicacdo do fabricante,
capacitando os funcionérios a ter o conhecimento dos produtos utilizados e das
“misturas” que podem ser feitas.

O treinamento de BPF é feito anualmente com todos os colaboradores de
producdo de alimentos e demais envolvidos na fabrica, como a equipe de higienizacéo e
os lideres dos processos. O manual de BPF assim como os POPs sdo elaborados e
revisados em periodos definidos e/ou assim que houver necessidade, tendo em vista
mudangas apresentadas nos processos.

Segundo Saccol et al. (2009), a implementacdo das BPFs é uma forma para
alcancar um alto padrdo de seguranca e qualidade dos alimentos, podendo apresentar
algum grau de problema e/ou dificuldade para muitos estabelecimentos que resistem a
esta implantagéo, acarretando falta de conscientizagéo e capacitagdo dos manipuladores

e falta de comprometimento dos proprietarios em investir em infraestrutura.

6.2 Verificacdo da eficiéncia da higienizacdo

Como forma de verificagdo da qualidade da higienizacdo, ¢ feita uma coleta de

amostras de superficie em Sponge-Stick 3M™ e em placas 3M™ Petrifilm™ durante a
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avaliacdo pré-operacional, sendo essas amostras analisadas para pesquisa dos
microrganismos mais facilmente encontrados na industria de processamento de carneos,
como contagem total de mesofilos e Salmonella spp.

Na Figura 2 esta apresentado a curva de porcentagem de itens ndo conformes,
apresentando alta contagem de microrganismos mesdéfilos, detectando presenca do
patdégeno Salmonella spp. Os dados foram avaliados durante os meses de agosto a

dezembro de 2018 e envolvem mais de cem pontos coletados.
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Figura 2 — Percentual de ndo conformidades para analises de PPHO

De acordo com a Figura 2, o nimero de ndo conformidades ao longo dos meses
avaliados chegou a 12,2% em novembro na avaliacdo pré-operacional, valor nédo
desejavel, uma vez que a meta é de 0% de ndo conformidades. Estas ndo conformidades
sdo evidenciadas por resultados de analises que estdo acima do padréo estabelecido pela
legislacdo e também pela norma interna da empresa para controle de processo.

Como controle de processo, a norma de PPHO, estabelecida pela empresa,
determina a analise de contagem total de mesdéfilos. A contagem de bactérias aerdbias
heterotroficas mesofilas totais € comumente utilizada como indicador de qualidade, ndo
estando diretamente relacionada com a presenca de patdgenos, mas altas contagens
desses microrganismos podem indicar inadequagdo nos procedimentos de limpeza e
sanitizagdo (SILVA et al., 2014; MORETRO e LANGSRUD, 2017). A Figura 3 mostra
0 percentual de ndo conformidades nas amostras coletadas para verificacdo da

higienizacao pré-operacional.
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Figura 3 — Percentual de ndo conformidade para analise de mesoéfilos

Estudos desenvolvidos por Medeiros et al. (2017) identificaram altas contagens
de bactérias aerdbias heterotréficas mesofilas totais em superficies e utensilios, como
cubas de inox e espatulas de cocgdo, em estabelecimentos de manipulagdo de alimentos.
Segundo Gkana et al. (2016), nos servicos de alimentacdo, altas contagens de
microrganismos em superficies podem ser fonte de contaminacao dos alimentos.

Para Oliveira et al. (2019), as infeccBes de pele e mucosas assim como as
doencas veiculadas a alimentos podem ser relacionadas aos microrganismos presentes,
sendo importante proceder a adequac6es no processo de higienizagdo, manutencao de
equipamentos e treinamento para capacitacdo das pessoas responsaveis pela execugdo
da limpeza e sanitizacgéo.

Microrganismos como Salmonella spp. sdo considerados os principais agentes
envolvidos nos surtos de DVAs (BRASIL, 2017). Estes surtos ocorrem principalmente
nos servicos de alimentacdo, onde o0s registros e estudos comprovam a inadequada
manipulacdo de alimentos e a deficiente higienizacdo dos equipamentos e utensilios
(OLIVEIRA et al, 2010; LOSASSO et al, 2012).

De acordo com Santos et al. (2001a) e Lima et al. (2016), a Salmonella spp.
tem preocupado os responsaveis pela producdo de carne suina por ser um importante
veiculo de transmissdo deste microrganismo. Para contencdo da disseminacdo desta
bactéria, devem ser implantados e monitorados controles sanitarios da produgéo animal

e da manipulacgéo dos produtos de origem animal.
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Como plano de monitoramento de controle higiénico-sanitario, a empresa faz
anélise em superficie de equipamentos para presenca da Salmonella spp. nos setores de
alimentos processados, sendo que nos meses avaliados, ndo foi encontrada presenca de
Salmonella spp. nas amostras de superficie analisadas, caracterizando o processo de
higienizagdo como eficiente para eliminagéo deste microrganismo.

Segundo o Manual de Higienizacdo na Industria Alimentar (2010), algumas
causas justificam a ineficiéncia do processo de higienizacdo, como, por exemplo,
temperatura da &gua acima de 60°C, que pode ocasionar coagulacdo de proteinas, sendo
necessaria uma lavagem com acido; temperatura abaixo de 60°C, que reduz a eficacia
da remogdo da gordura; a dureza da agua interfere, pois causa depositos de calcarios,
devendo logo ser tratada antes de utilizada no processo de higienizacdo; a umidade
residual também pode interferir por facilitar a multiplicacdo de microrganismos,
principalmente se for associada a residuos de alimentos; longos intervalos entre as
limpezas causam acumulo de sujidades, assim como o enxague incorreto. Sendo assim,
a empresa deve atentar para a periodicidade da limpeza e para 0 correto enxague,
evitando a sujidade residual.

Com base nos itens apresentados no Manual de Higienizagcdo na Inddstria
Alimentar (2010) citados acima, é perceptivel sua correlagdo com o diagrama de
Ishikawa, elaborado durante o acompanhamento das atividades de higienizacdo. E
possivel ainda evidenciar os longos intervalos entre as limpezas, pois 0 processo
completo de higienizacdo é feito apenas ap6s o término do segundo turno de producéo,
durante o periodo noturno. Entre as trocas de turnos durante o dia, € utilizado um
processo de higienizacdo a seco, o qual, ao final do turno, pode néo ser eficiente para
eliminacdo total dos residuos, gerando seu maior acumulo.

A equipe de garantia da qualidade executa a verificacdo da eficiéncia do
processo de modo a contribuir com a qualidade do procedimento de higienizagdo. Em
alguns casos, sdo necessarias medidas corretivas e preventivas para as falhas
encontradas no monitoramento e verificacdo. No Quadro 2, estdo descritas as principais
atividades desenvolvidas pela equipe de garantia da qualidade em relagdo ao processo

de higienizagéo.
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Quadro 3 Atividades da equipe da garantia da qualidade.

Atividade Finalidade

Padronizar e garantir que se cumpram as

Elaboracédo do procedimento de PPHO I
etapas de higienizacdo.

Elaboracédo do checklist de avaliacédo e Avaliar e verificar se os itens de
verificacdo de PPHO higienizacdo estdo conformes ou néo.

Verificar o monitoramento feito por
avaliadores de cada setor e dos
checklistes preenchidos

Verificagdo in loco e documental do
procedimento de PPHO

Garantir que sejam realizadas as acOes
Acompanhamento das acdes propostas de | propostas frente as ndo conformidades
melhoria do processo de PPHO encontradas, de modo a corrigir e a
prevenir incoeréncias

Verificar a eficiéncia da higienizagéo
Coleta de amostras de superficie através de analises microbioldgicas das
superficies de equipamentos.

Disseminar o conhecimento das boas
praticas de fabricagio de modo a
contribuir com a qualidade dos servigos
prestados e dos alimentos produzidos
conforme legislacdo e normas internas da
empresa

Treinamentos de BPF

A garantia da qualidade é uma equipe multidisciplinar com o objetivo de
garantir a qualidade dos processos realizados na fabrica e, consequentemente, de
garantir a qualidade higiénico-sanitaria dos alimentos produzidos para que nao causem
danos a saude dos consumidores e para que eles estejam satisfeitos com os alimentos
qgue consomem. A elaboracéo e a verificacdo bem como a avaliacdo da qualidade pela
equipe que monitora 0s processos sdo de extrema relevancia e contribuem para
identificacdo das falhas e de suas causas, auxiliando nas medidas preventivas e
corretivas, que devem ser promovidas para garantir a qualidade total dos processos

desenvolvidos.

7. CONCLUSAO

A elaboracdo do Diagrama de Ishikawa foi fundamental para identificacdo das
diversas causas possiveis que interferiam na higienizacdo industrial, facilitando as acdes
corretivas para melhoria de processo. E uma ferramenta a ser utilizada em diferentes

etapas e operagOes. O acompanhamento das atividades dos técnicos da equipe de
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garantia da qualidade possibilitou maior compreensao dos procedimentos, uma vez que
sua elaboragéo, implementacéo e verificacdo séo implementadas por parte da equipe.

O processo de higienizacdo € muito amplo, exige compreensdo das atividades
desenvolvidas para serem executadas com maior precisdo para garantir a qualidade
higiénico-sanitaria, sendo, através das anélises feitas em amostras de superficies dos
equipamentos, possivel caracterizar o processo como eficiente, caso as a¢des propostas

ndo permitam corrigir as falhas encontradas.
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