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Apresentacao e-Tec Brasil

Prezado estudante,
Bem-vindo ao e-Tec Brasil!

Vocé faz parte de uma rede nacional publica de ensino, a Escola Técnica
Aberta do Brasil, instituida pelo Decreto n® 6.301, de 12 de dezembro 2007,
com o objetivo de democratizar o acesso ao ensino técnico publico, na mo-
dalidade a distancia. O programa é resultado de uma parceria entre o Minis-
tério da Educacao, por meio das Secretarias de Educacdo a Distancia (SEED)
e de Educacéo Profissional e Tecnoldgica (SETEC), as universidades e escolas
técnicas estaduais e federais.

A educacao a distancia no nosso pais, de dimensbes continentais e grande
diversidade regional e cultural, longe de distanciar, aproxima as pessoas ao
garantir acesso a educacao de qualidade, e promover o fortalecimento da
formacdo de jovens moradores de regides distantes, geograficamente ou
economicamente, dos grandes centros.

O e-Tec Brasil leva os cursos técnicos a locais distantes das instituicbes de en-
sino e para a periferia das grandes cidades, incentivando os jovens a concluir
o ensino médio. Os cursos sao ofertados pelas instituicdes publicas de ensino
e o atendimento ao estudante é realizado em escolas-polo integrantes das
redes publicas municipais e estaduais.

O Ministério da Educacao, as instituicoes publicas de ensino técnico, seus
servidores técnicos e professores acreditam que uma educacao profissional
qualificada — integradora do ensino médio e educacao técnica, — é capaz de
promover o cidadao com capacidades para produzir, mas também com auto-
nomia diante das diferentes dimensodes da realidade: cultural, social, familiar,
esportiva, politica e ética.

No&s acreditamos em vocé!
Desejamos sucesso na sua formacao profissional!
Ministério da Educacdo

Janeiro de 2010

Nosso contato
etecbrasil@mec.gov.br






Indicacao de icones

Os icones sdo elementos graficos utilizados para ampliar as formas de
linguagem e facilitar a organizacao e a leitura hipertextual.

Atencao: indica pontos de maior relevancia no texto.

Saiba mais: oferece novas informacdes que enriquecem o
assunto ou “curiosidades” e noticias recentes relacionadas ao
tema estudado.

ol >

Glossario: indica a definicdo de um termo, palavra ou expressao
utilizada no texto.

Midias integradas: remete o tema para outras fontes: livros,
pt filmes, musicas, sites, programas de TV.

5 B

Atividades de aprendizagem: apresenta atividades em
diferentes niveis de aprendizagem para que o estudante possa
realiza-las e conferir o seu dominio do tema estudado.
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Palavra do professor-autor

Caros alunos, convidamos vocés para participarem da disciplina de Programa
de Boas Praticas de Fabricacao (BPF) que apresenta um dos principais pré-
-requisitos sobre a gestao da qualidade numa industria de alimentos. Nessa
disciplina, estudaremos os aspectos relacionados ao Programa de BPF am-
plo que envolve a higiene pessoal, aplicacdo de lista de verificacdo, saude
do trabalhador, a capacitacdo da equipe responsavel e dos colaboradores
da empresa, higiene das condicbes ambientais, prevencao de contaminacao
cruzada, controle integrado de pragas, principios do controle estatistico de
processo e 0s aspectos gerais do controle de qualidade.

Portanto, trata-se de uma disciplina muito importante devido a suas possibi-
lidades profissionais, pois o técnico em alimentos podera atuar na aplicacao
das Boas Praticas de Fabricagao em qualquer estabelecimento que manipula
alimento. A atuacao nessa area exige conhecimentos complementares so-
bre as andlises relacionadas ao alimento, a atualizacao da legislacao; sobre
o treinamento de colaboradores, ou mesmo na ferramenta especifica da
qualidade. Desejo-lhes muito sucesso, com a confianca de que este material
auxilie na sua vida profissional de formacao técnica.






Apresentacao da disciplina

Ola, Alunos!

Na Aula 1 da disciplina de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), vocé ira estu-
dar a importancia da legislacdo, como concretizar a implantacao do BPF e
suas etapas, assim como o estudo do Programa de Procedimento Padrao de
Higiene e Operacao (PPHO) que representa um programa de rotinas e a base
da construcao de Manual de Boas Praticas.

Durante a Aula 2, iremos nos dedicar a andlise dos procedimentos e ha-
bitos dos colaboradores relacionados a higiene pessoal, incluindo os tipos
de Equipamentos de Protecao Individual (EPI). A saude do colaborador e o
estudo da legislacao em vigor também tém uma importancia sobre aspectos
de seguranca e prevencao de contaminacao pelo contato do manipulador.

A potabilidade da agua é fundamental numa industria de alimentos e preci-
samos conhecer as caracteristicas dessa agua e sua aplicacao na higieniza-
cao, o que apresentaremos na Aula 3. Também estudaremos a higiene do
ambiente tanto na parte externa como na parte interna da industria. Desta-
camos a implantacao da gestao dos residuos solidos e liquidos do processo.

Caros alunos e alunas, a contaminacado cruzada ¢ o assunto central da
Aula 4. Essa aula é de grande importancia uma vez que temos muitos
procedimentos para aplicar numa industria de alimentos, pois além da hi-
gienizacdo temos que associar alguns cuidados na estrutura predial ou
comportamental dos colaboradores.

Quando vocé for iniciar a Aula 5, podera observar os principios da quali-
dade e os processos de calibracao e afericdo de equipamentos e vidrarias,
assim como as formas de rastreamento de produtos elaborados e o Servico
de Atendimento ao Consumidor (SAC), além do recolhimento de produtos.

Por fim, na Aula 6, apresentaremos assuntos complementares e muito im-
portantes para o pré-requisito da qualidade. Trata-se do Controle Estatisti-
co de Processo como assunto abordado de forma introdutéria e também o
estudo do Manejo Integrado de Pragas (MIP) que pode estar relacionado a
contaminacado cruzada, a higiene do ambiente, entre outros.
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Projeto instrucional

Disciplina: Programa Boas Praticas de Fabricacdo (Carga horaria: 80h)

Ementa: Introducdo as boas Praticas de Fabricacdo — Definicoes. Legislacdo e
Boas Praticas de Fabricacdo. Manual de Boas Préaticas. Contaminantes Alimen-
tares. Doencas Transmitidas por Alimentos — DTA. A salde dos Colaboradores.
Caracteristicas das Instalacoes e Edificacdes. Qualidade da Agua para a Pro-
ducao de Alimentos. Manejo de Residuos. Controle de Pragas. Higienizacao e
Sanitizacao de Ambientes, Equipamentos e Utensilios. Transporte, Recebimento,
Armazenamento, Producao e Exposicao de Alimentos. Afericdo e Calibracao de
Equipamentos. Procedimento Operacional Padrao (POP). Procedimento Padrao
de Higiene Operacional (PPHO/SSOPs). Implantacdo das Boas Praticas. Ferra-
mentas de Avaliacdo das BPF.

CARGA

OBIJETIVOS DE APRENDIZAGEM HORARIA
(horas)

Entender a implantagdo do programa de Boas Praticas na Fabricacdo (BPF).
Identificar e diferenciar as etapas do programa.

Entender o programa de procedimento padrao de higiene e operacéo.
Reconhecer e comparar as legislagées relacionadas ao assunto.

1. Aspectos gerais sobre as Boas
Praticas de Fabricacao
(BPF) a servico da alimentacdo

10

Entender a importancia da preservacao da satde e higiene dos manipuladores.
Relacionar as principais causas de contaminagao. 10
Reconhecer as legislagdes relacionadas a esse assunto (NR 7; Portaria 1428).

2. Higiene pessoal e Saude dos
colaboradores

Construir um plano de higienizacdo de um ambiente de processamento, na parte

interna e externa da industria.

Aplicar um check-list de acompanhamento da higienizacdo e manutencéo de

todas as instalacdes com &gua potavel. 20
Estruturar um plano de gestéo do lixo ou dos residuos sélidos, liquidos e gasosos.

Entender a importancia da dgua na indUstria de alimentos.

Descrever 0 PPHO de potabilidade da agua.

3. Higiene ambiental e Potabilidade
da agua

Entender o que é contaminagdo cruzada.
4. Prevencdo de contaminacdo cruzada  Identificar os principais meios de contaminacao. 10
Reconhecer as consequéncias da contaminacdo cruzada.

5. Controle da qualidade, Manutencao

R m——— Entender o que é um programa de controle de qualidade.

Identificar os principios do controle de qualidade.

Equipamentos, Rastreabilidade e ) : 10
. ) Relacionar as etapas de um programa de qualidade.

Servico de Atendimento a0 Conhecer sistema de calibracéo de equipamento voltado ao controle de qualidade

Consumidor (SAC). E i a ;

6. Controle Estatistico de Processos Conhecer a importancia dos habitos das pragas para seu manejo.

(CEP) e Manejo Identificar os principais meios de prevencédo das pragas. 20

Integrado de pragas (MIP). Reconhecer algumas ferramentas da estatistica no processo industrial.

13






Aula 1 - Aspectos gerais sobre as Boas Praticas de
Fabricacao (BPF) a servico da alimentacao

Objetivos

Entender a implantacao do programa de Boas Praticas na Fabricacao
(BPF).

Identificar e diferenciar as etapas do programa.
Entender o programa de procedimento padrao de higiene e operacao.

Reconhecer e comparar as legislacdes relacionadas ao assunto.

1.1 Introducao

Bem, estamos iniciando nossa aula sobre Boas Praticas na Fabricacdo (BPF) e é
fundamental compreender que o programa BPF representa um grande marco
para a implantacado de um programa de qualidade. Isso se deve ao fato dele ser
um conjunto de procedimentos que envolvem toda a higiene em uma unidade
industrial e uma ferramenta com medidas preventivas aos outros programas.
Dessa forma, configura-se como pré-requisito para a qualidade.

A seguir, vamos conhecer o conjunto de procedimentos que envolvem a
higiene de uma industria de alimentos. Antes disso, vamos apresentar um
conjunto de orientacdes em forma de glossario para vocé entender alguns
termos que serdo utilizados nesta aula.

Glossario

Caro aluno, este glossario é para consulta de termos novos e des-
conhecidos da area. Caso, durante a leitura, vocé veja uma sigla ou
conceito diferente, consulte esta lista para entender o que esta sendo
dito. Boa aula!

e Contaminacao: presenca de substancias ou agentes estranhos de ori-

gem quimica, fisica ou biolégica, que se considere nocivo ou ndo a saude
humana.

Aula 1 - Aspectos gerais sobre as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) a servico da alimentacago 15



e-Tec Brasil

a) Avaliacao da documentacao de referéncia (aplicacdo do check-/ist)

A documentacao de referéncia trata-se de toda legislacdo em vigor e os pro-
cedimentos ou manuais adotados pela empresa.

A aplicacao do check-list ou lista de verificacdo contribui como levantamen-
to das condicbes gerais da unidade industrial que, posteriormente, servira
como indicador de medidas corretivas, antes da implementacao do progra-
ma BPF. O check-list deve abranger edificacdes, treinamento de colabora-
dores, controle de pragas, formas de higienizacdo e produtos quimicos, am-
biente e outros itens.

16 Programa Boas Praticas de Fabricacdo



b) Comprometimento da direcao da empresa

Todo o processo de implementacao do Programa de Boas Praticas de Fa-
bricacdo exige adesdo da diretoria da empresa ou dos seus proprietarios.
Geralmente, é expressa por documento que torna publico aos funcionarios
e colaboradores e autoriza os trabalhos necessarios para a concretizacao de
BPF. Esse ato permite que uma equipe implemente o programa com o respal-
do da diretoria. O bom senso nas acoes é fundamental, pois, geralmente, o
diretor ndo pode atender todas as necessidades imediatamente, mas nao se
deve perder a meta das intervencdes fisicas e capacitacoes.

¢) Definicao do coordenador do programa/ equipe multidisciplinar

A escolha da equipe BPF deve apresentar um perfil de comprometimento,
conhecimento da empresa e lideranca.

A equipe deve ser composta por membros de setores estratégicos e nao
exclusivamente do setor de producao, ou seja, deve ser multidisciplinar. A
participacdo de membros de setores fora da producdo, como almoxarifado,
compras e manutencao, facilitard muitas acdes para obter as boas praticas.

Essa equipe precisa planejar os treinamentos e estudo de toda legislacdo
pertinente, a aplicacao e analise do check-list, além de emitir relatério das
primeiras medidas corretivas a diretoria.

d) Programa de capacitacao técnica

Essa capacitacao visa nivelar o conhecimento e as técnicas de implementacao
do BPF junto a equipe multidisciplinar. Dessa forma, teremos multiplicadores
do programa por toda empresa e uma forma de facilitar todo o processo,
por meio da conscientizacdo e mobilizacdo dos colaboradores.

e) Treinamento
O treinamento torna os funcionarios aptos a implementarem o programa
ou auxiliarem nesse processo. Geralmente, um dos objetivos do treinamento

consiste em promover novos habitos, educacdo na higiene pessoal, conhecer
novas formas de manipular alimentos ou higienizar os equipamentos.

Aula 1 - Aspectos gerais sobre as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) a servico da alimentacigo 17



A qualificacdo dos colaboradores é um processo educativo que ocorre pela
necessidade de mudancas de habitos e novos comportamentos, diante das
exigéncias das boas praticas, sendo cada colaborador um lider e auxiliar pela
implementacao.

Durante a nossa disciplina, teremos a oportunidade de estudar, despertar ou
conhecer algumas das etapas que serao necessarias para a implementacdo
do programa. Veja quais sao:

.;} De acordo com seus conhecimentos prévios, exemplifique cada etapa citada
anteriormente.

e-Tec Brasil 18 Programa Boas Praticas de Fabricacdo



1.2 Procedimento Padrao de Higiene
Operacional (PPHO)

O que podemos compreender e/ou aplicar como procedimento padrao? Esse

procedimento deve atingir todas as operacdes na industria? Qual a impor-

tancia desse programa?

Procedimentos Padrao de Higiene Operacional sdo procedimentos
descritos, desenvolvidos, implantados e monitorizados, visando estabe-
lecer a forma rotineira pela qual o estabelecimento industrial evitara a
contaminacao direta ou cruzada e a adulteracao do produto, preservan-
do sua qualidade e integridade por meio da higiene antes, durante e
depois das operacdes industriais (Resolucdo DISPOA/DAS n. 10, de 22
de maio de 2003).

Os PPHO podem ser admitidos como parte integrante do BPF e tém procedi-
mentos de monitorizacao, acdo corretiva, registros e verificacdo, para uniformi-
zar as acoes e minimizar os riscos associados a falta de higiene.

Por exemplo, o procedimento de higienizar o piso da area de embalagem e
outros deve ser mantido com produtos quimicos e dosagens previamente apro-
vados pelo controle de qualidade, utensilios adequados e frequéncia da higiene
predeterminada.

Todas as condicoes de higiene operacional devem ser monitoradas por meio de
analises laboratoriais e seus dados registrados, devendo-se adotar acdes correti-
vas sempre que se observarem desvios, os quais deverao ser registrados (SENAI,
2000). Esse conjunto de procedimentos deve gerar um manual com todas as
orientacoes, de forma clara e bem detalhada, sobre os materiais utilizados, so-
bre como realizar a operacdo e quais 0s responsaveis por ela.

Descreva uma rotina de higiene do PPHO numa indUstria de alimentos e detalhe
0 ambiente ou equipamento, os materiais, 0s produtos e os responsaveis.

1.3 Estruturacao do plano PPHO

Vocé precisa perceber todo o contetido sobre o PPHO, que deve ser descrito
de forma detalhada. Dessa forma, vocé observarad os temas que integram a

estrutura do programa.

O plano PPHO deve ser estruturado em nove pontos basicos. Sao eles:

Aula 1 —Aspectos gerais sobre as Boas Praticas de Fabricacio (BPF) a servico da alimentacido 19
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e-Tec Brasil

Observe que a tematica é muito ampla, incluindo controle da agua, equipa-
mentos, superficies, colaboradores e produtos quimicos. Certamente, sera ne-
cessario estudar cada possibilidade, suas implicacdes gerais no BPF, bem como
estabelecer cada rotina de PPHO, ou seja, é fundamental estudar cada acdo
antes de escrever suas rotinas ou mesmo o manual. Vamos conferir cada ponto
basico com mais detalhes.

a) Potabilidade da agua: envolve o tratamento da dgua, assim como todas
as condicdes para manter sua qualidade: lavagem das caixas d'agua; anali-
ses laboratoriais (fisico-quimica e microbiolégica); bom estado da tubulacao,
entre outras. Outro aspecto fundamental diz respeito a qualidade da dgua
para fabricacao de gelo.

Informacoes gerais: a cada seis meses, os colaboradores treinados devem reali-
zar a lavagem da caixa d'agua, a sanitizacao e/ou terceirizar o servico.

b) Condicoes e higiene das superficies de contato com os alimentos:
identificar o tipo de material da superficie, o grau de corrosividade para veri-
ficar as melhores formas de higienizacao.

Informacdes gerais: colaboradores treinados devem realizar lavagem com data

ou periodo definidos em dias ou horas, sanitizacdo conforme legislacdo, utili-
zando o produto quimico mais apropriado para a superficie e enxague.

20 Programa Boas Praticas de Fabricacdo



¢) Prevencao contra contamina¢ao cruzada: consiste nos cuidados para
contaminacdes que podem ocorrer pelo contato de produtos crus com pro-
cessados, bem como pelo contato de embalagens ou utensilios e o préprio
manipulador de alimentos.

Informacdes gerais: colaboradores treinados realizam vistoria de materiais den-
tro da indUstria, de forma didria ou periddica, registro de irregularidades e ado-
tam medidas corretivas.

d) Higiene dos colaboradores: corresponde ao estudo posterior de higiene
pessoal, envolvendo lavagem das maos, uso do vestiario, habitos de com-
portamento.

Informacdes gerais: o avaliador treinado e responsavel pelo PPHO efetua vistoria
das condicoes das maos e unhas, de forma diaria ou periddica, das condicdes da
higiene do EPI e realiza o registro do comportamento dos colaboradores.

e) Protecao contra contaminantes e adulterantes do alimento: cuidados
de armazenamento, formas de transporte dentro da area de producao, pro-
cedimentos de dosagens adequadas.

Informacdes gerais: o avaliador treinado e responsavel pelo PPHO realiza vistoria
das condicbes de vedacao de recipientes e transporte de substancias.

f) Identificacdo e estocagem adequada de substancias quimicas e agen-
tes téxicos: respeitar locais de armazenamento adequado, tipo de toxicida-
de, manuseio correto pelo funcionario, etiquetagem clara e visivel.

Informacdes gerais: o avaliador treinado e responsavel pelo PPHO realiza vistoria
das condicoes de armazenamento e transporte de substancias, registra as do-
sagens permitidas para cada acdo, bem como os treinamentos de colaborador
para uso de substancias quimicas.

g) Saude dos colaboradores: respeitar os exames médicos periédicos, ad-
missional, demissional. Nao permitir contato direto entre funcionarios com

doencas infectocontagiosas e os alimentos.

Informacdes gerais: o avaliador treinado e responsavel pelo PPHO registra cépia
dos exames médicos.

Aula 1 —Aspectos gerais sobre as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) a servico da alimentacio 21



h) Manejo integrado de pragas: corresponde ao estudo posterior, envolven-
do métodos preventivos, medidas corretivas, atencao especial a aplicacao de
produtos quimicos.

Informacdes gerais: plano preventivo especifico para cada praga, acompanha-
mento do responsavel pelo PPHO.

i) Edificacoes: qualquer unidade de alimentacao deve ser construida com
material durdvel, de facil manutencéo, limpeza. As seguintes especificacdes
devem ser seguidas para proteger a seguranca dos produtos alimenticios.

Informacoes gerais:

- As superficies das paredes, pisos e divisorias devem ser feitas de materiais impermeaveis.
- Os pisos devem ser construidos de modo a permitir drenagem e limpeza adequadas.

- O teto deve ser construido e revestido de forma a minimizar o acimulo de poeira, a
condensacdo e o desprendimento de particulas.

- As janelas devem ser de facil limpeza, providas de telas contra insetos.

- Meios adequados de ventilacdo devem ser dispostos naturais ou mecanicos, a fim de
controlar a temperatura e a umidade do ambiente.

- Deve dispor de iluminacao natural ou artificial adequada para permitir a realizacdo da
operacao de maneira adequada.

- Todas as instalacdes e as estruturas devem ser projetadas e construidas de forma a evitar,
a0 maximo, a contaminacao cruzada dos alimentos e abrigo de pragas.

Escolha um desses itens listados anteriormente e elabore um formulario para
registrar as vistorias ou execucao das higienizacoes. Procure fazer esse registro
com o maximo de detalhes, inclusive criando até o nome fantasia da empresa.

1.4 Implantacao do PPHO

A implantacdo inclui a estruturacdo de manuais de operacao dos diferentes
setores. Tanto os procedimentos pré-operacionais, ou seja, procedimentos antes
do inicio do processamento do alimento, quanto os operacionais devem conter
as seguintes composicoes:
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Responsabilidade técnica

O administrador geral da empresa deve designar uma equipe ou profissional
para o treinamento e a capacitacado de pessoal. Esse responsavel técnico tam-
bém ira conduzir os procedimentos antes, durante e apds as operacdes, moni-
torizacdo e avaliacdes rotineiras dos procedimentos e de sua eficiéncia, além de
implementar e revisar as acoes corretivas em situacoes de desvios e alteracoes
tecnoldgicas dos processos industriais. Os registros das atividades sdo obrigato-
rios para avaliacao dos resultados. A responsabilidade técnica da empresa por
funcionario responsavel e qualificado deve envolver engenheiro ou técnico qua-
lificado para reunir todas as informacées em um Manual do PPHO.

No manual do PPHO, deve constar a ficha de aplicacdo da higienizacao de
superficies, equipamentos e utensilios para o registro das atividades, tendo a
seguinte estrutura: frequéncia (antes/durante/apés operacao industrial); especi-
ficacdo dos principios ativos utilizados e sua concentracao; metodologia de apli-
cacao; utensilios utilizados; nome do operador e responsavel do setor; no caso
de montagem e desmontagem, deve-se incluir explicacao dos procedimentos.

O plano PPHO é composto pelas atividades pré-operacionais e operacionais. Os
procedimentos pré-operacionais devem estar claramente separados dos opera-
cionais. O PPHO pré-operacional abrange os procedimentos de limpeza e sani-
tizacao executados antes do inicio das atividades do estabelecimento, ou seja,
apos o encerramento da producao, devem-se iniciar as atividades pré-operacio-
nais do Plano PPHO, durante o periodo de tempo suficiente e imediatamente
antes do inicio das operacoes de processamento do dia ou do turno seguinte.

O PPHO operacional inclui a limpeza e a sanitizacdo de equipamentos e utensi-
lios durante a producao e nos intervalos entre turnos, inclusive nas paradas para
descanso e almoco. Deve descrever ainda os procedimentos de higiene executa-
dos pelos funcionarios a partir da entrada na area de producao.

Procedimentos de monitoramento
O monitoramento dos procedimentos operacionais deve contemplar, no mi-
nimo, a avaliacdo e o registro da limpeza efetiva de todas as instalacoes,

equipamentos e utensilios que tém contato direto com os alimentos e que
serao utilizados ao inicio da producao.
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Vocé deve prestar atencao para que essa etapa seja realizada com antece-
déncia suficiente ao inicio da producao, para que haja tempo para a execu-
cdo das acdes corretivas.

Os métodos mais utilizados no monitoramento, incluindo o que realizar, o
responsavel pela monitoria, a frequéncia e os registros dos procedimentos de
métodos sdo os seguintes:

Os itens verificados devem estar claramente classificados como conformes
ou ndo conformes. Além disso, as ndo conformidades registradas durante a
monitoria devem ser descritas detalhadamente e identificadas corretamente
(por exemplo: sujeira é uma palavra genérica, portanto, deve ser detalhado
o tipo de sujeira). Na planilha deve ser registrado também o horario de exe-
cucao da monitoria.

Acoes corretivas

Quando forem detectadas ndo conformidades durante o monitoramento do
PPHO, o estabelecimento deve adotar acbes corretivas. Vocé deve perceber
que essas acoes corretivas devem ser adotadas o mais breve possivel. O que
podera ocorrer caso haja negligéncia ou mesmo demora em agir? Como se
deve registrar todo o procedimento de uma higiene que exige correcoes?
Deve haver registro detalhado das acdes corretivas tomadas pelo estabeleci-
mento, nesses casos, e constar, preferencialmente, na mesma planilha onde
sdo anotadas as ndo conformidades.
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Registros

Os Registros representam todos os arquivos, documentos, exames de labo-
ratério, laudos gerados durante o processamento. A manutencao de regis-
tros inclui:

e Garantia da sua integridade: arquivo em boas condicdes fisicas para ma-
nutencdo e guarda dos documentos.

e Arquivamento no minimo por 1 (um) ano: serve para estudo sobre alguma
ocorréncia ou sobre investigacdes da equipe do controle de qualidade.

e Facil disponibilidade ao SIF ou 6rgaos de fiscalizacdo: muito importante para
atender com brevidade todas as informacoes que a fiscalizacao solicitar.

e Manutencdo em local de facil acesso: deve ser acessivel a todos os fun-

cionarios envolvidos com a geréncia de producao ou qualidade.

A acao corretiva ndo deve ser confundida com monitorizar. Como vocé
pode exemplificar, numa industria de leite, uma acao de PPHO que envolve
acao corretiva?

1.5 Legislacao
A legislacao estara presente em varios contetdos a partir de agora. Nosso

objetivo, caro aluno, é despertar sua atencao para o estudo e atualizacao de
toda legislacao pertinente, nas esferas federal, estadual e municipal.
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Durante todas as etapas, ou seja, durante toda a disciplina de BPF, sera es-
sencial a consulta das legislacbes pertinentes. Para tanto, recomendamos
uma leitura das seguintes normas:

Portaria 1428 MS, 1993

Define Boas Praticas de Fabricacdo como normas e procedimentos que visam
atender a um determinado padrao de identidade e qualidade de um produto
ou servico e que consiste na apresentacao de informacoes referentes aos
seguintes aspectos basicos:

Portaria 368 MAPA, 1997

Aborda, especificamente, as BPF aprovando o regulamento técnico sobre
as condicdes higiénico-sanitarias e de boas praticas para estabelecimentos
industrializadores de alimentos, em que sdo estabelecidos os requisitos es-
senciais de higiene para alimentos destinados ao consumo humano.
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Portaria 326 ANVISA, 1997
Exige para estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos o
manual de BPF e sugere o PPHO para que esses facilitem e padronizem a

montagem do manual de BPF.

Caro aluno, ler e estudar a legislacao sao praticas muito importantes. Leia e faca
comentarios sobre dois artigos, que julgar mais interessantes, da portaria 326.

Food and Drug Administration — FDA, 2002
O FDA é o 6rgao responsavel pela autorizacao e controle da manipulacao
dos alimentos nos Estados Unidos da América, sendo um érgao similar a
nossa ANVISA. Caro aluno, lembre-se de que o Brasil € um grande expor-
tador de frutas in natura, café e outros produtos agricolas. Dessa forma,
guando uma empresa exporta para aos Estados Unidos da América, precisa
atender também sua legislacao. Vocé sabia disso?
* Procedimentos Padrao de Higiene Operacional — PPHO ou Standard
Sanitizing Operating Procedures — SSOP
e Documento instrumental (monitorizacao, registros, acoes corretivas e
aplicacao de check-list).
1. Potabilidade da agua.
2. Higienizacao das superficies em contato com o produto.
3. Prevencdo das contaminacoes cruzadas.
4. Higiene pessoal dos colaboradores.
5. Protecdo contra contaminacao do produto.
6. Agentes toxicos.

7. Saude dos colaboradores.

8. Controle de pragas.
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Estes sites sdo indicados para
conferir a legislacdo pertinente
aos assuntos estudados e, além
disso, para podermos conhecer
as politicas de governo em
planejamento, execucdo ou
passados.
AGENCIA NACIONAL DE
VIGILANCIA SANITARIA —
ANVISA. Disponivel em:
<http://lwww.anvisa.gov.br>.
Acesso em: 25 abr. 2010.
MINISTERIO DA AGRICULTURA,
PECUARIA E ABASTECIMENTO
— MAPA. Disponivel em:
<http://www.agricultura.gov.
br>. Acesso em: 25 abr. 2010.
MINISTERIO DA SAUDE — MS.
Disponivel em: <http://www.
saude.gov.br>. Acesso em: 25
abr. 2010.

Resolucao 275 — ANVISA, 2002

Estabelece os Procedimentos Operacionais Padronizados — POP

1. Higienizacao das instalacoes, utensilios, moéveis e equipamentos.

2. Controle e potabilidade da agua.

3. Higiene e saude dos manipuladores.

4. Manejo de residuos.

5. Manutencao preventiva e calibracdo de equipamentos.

6. Controle integrado de vetores e pregas urbanas.

7. Selecao de matéria-prima, ingrediente e embalagem.

8. Programa de recolhimento de alimentos.

Identifique um conjunto de acdes de higienizacdo de equipamentos e su-
perficies e defina as rotinas de todas as necessidades levantadas. Analise
guantos colaboradores sao necessarios para realizar esses procedimentos e
os horarios exigidos para cumprir as tarefas.

Resumo

Nesta aula, vocé obteve informacoes sobre os aspectos gerais das Boas Pra-
ticas de Fabricacao (BPF), um programa de pré-requisitos para seguranca ali-
mentar. Compreendeu, ainda, como iniciar a implantacao, as etapas a serem
seguidas e as principais legislacdes sobre o assunto.

Atividades de aprendizagem

1. Qual a norma ou legislacdo que se refere ao check-list na industria
de alimentos?

2. Quais os itens ou etapas basicas para implantacao das boas praticas
de fabricacao?
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3. Pesquise a NR 7 (Norma Regulamentadora do Ministério do Trabalho) e re-
lacione seu contelldo com uma das etapas das Boas Praticas de Fabricacao.

4. Quais os objetivos geral e especifico da Portaria 1.428/MS (1993)?

Anexo 1 - Exemplo de PPHO

1 Objetivo

Estabelecer uma sistematica para:

e Assegurar um controle integrado de pragas eficientes, prevenindo a con-
taminacdo dos igredientes, matérias-primas e produtos acabados.

e Evitar a proliferacdo de pragas nas demais intalacdes da empresa.
2 Documentos de referéncia
e Controle Integrado de Pragas — Manual — Série Qualidade — PROFIQUA/

SBCTA — 1996 — 12. Edicao.

e Portaria 321/MS/SNVS de 8 de agosto de 1997 — Normas Gerais para
Produtos Desinfetantes Domissanitarios.

e Resolucdo — RDC N° 18, de 29 de fevereiro de 2000 — MS/ANVISA.

3 Campo de aplicacao
e Este documento aplica-se a todas as areas internas e externas da industria.

4 Definicoes
Para a definicdo deste documento sdo necessarias as sequintes definicdes:

e Praga: todo agente animal ou vegetal que possa ocasionar danos mate-
riais ou contaminacdes com riscos a saude, a seguranca e a qualidade.

e |scas: produtos especificos para atrairem insetos e outros animais.
e Monitorizacdo: inspecao de indicios de foco, registros de ocorréncias,

analise da eficiéncia do programa e implementacao de acdes preventivas
e corretivas.
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e Controle integrado: selecao de métodos de controle e desenvolvimento
de critérios que garantam resultados favoraveis sob o ponto de vista hi-
giénico, ecologico e econdmico.

5 Responsabilidades

e (O Coordenador do programa de BPF é responsavel por implementar,
acompanhar e assegurar o cumprimento deste procedimento, como
também informar as areas envolvidas e solicitar autorizacao formal para
execucao dos servicos a Supervisdo da Industria.

6 Descricao
6.1 Controle de instalacoes e equipamentos para
evitar a entrada de insetos e roedores

e A empresa terceirizada avalia as condicdes de manutencao das telas, cor-
tinas, exaustores, ralos, esgotos, lampadas de sédio, bandejas dos ele-
trocutores e bandejas de inox e plasticas, valas internas e a presenca de
alimentos nos armarios dos vestiarios e/ou instalacbes, portas com auto-
fechamento que, quando fechadas, estao ajustadas de forma a permitir
aberturas maiores que 1,0 cm.

6.2 Controle dos residuos

* Os residuos gerados sdo armazenados em lixeiras, baldes ou outros utensi-
lios devidamente identificados e removidos diariamente da fabrica e armaze-
nados em locais apropriados (fechados e isolados) para a coleta de residuos.

e Aindustria possui um programa de limpeza e sanificacao de equipamen-
tos, utensilios e instalacdes que garante a eficiéncia dele.

6.3 Controle do ambiente (fabrica e areas
externas)
e Os colaboradores de todas as areas da industria avaliam as condicoes
internas preenchendo a Planilha de Registros de ocorréncia de pragas
fornecida pela empresa responsavel pelo controle de pragas.

e Qs colaboradores avaliam as condicdes externas da fabrica quanto a pre-

senca de animais domésticos, ninhos em arbustos préximos, presenca de
arvores frutiferas, arbustos mal aparados, acimulo de sucatas etc.
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6.4 Controles relacionados a empresa

terceirizada
Realiza servico de desinsetizacdo e desratizacdo, conforme frequéncia
definida no calendario.

Providencia documento que todos os compostos utilizados atendem a
legislacao local para uso em industria alimenticia.

Providencia auxilio e material para educar e treinar o pessoal da empresa
em assuntos relacionados ao controle de pragas.

Apresenta os seguintes documentos para consulta e conhecimento:

Relacao das areas onde sao relacionados os servicos.

Produtos quimicos utilizados como seus compostos, composicao, forma
de aplicacao e seus respectivos antidotos; os inseticidas empregados nas
areas internas da fabrica, areas de estocagem, escritérios, vestiarios e
refeitorios sdo de baixa toxidade. Sao fornecidos boletins técnicos dos
produtos empregados pela empresa terceirizada.

Apds aplicacdo dos produtos quimicos, a empresa fornece os seguintes
dados sobre 0s servicos prestados:

Certificados dos servicos prestados com a descricao das
areas onde foram executados os servicos.

Produtos quimicos utilizados, composicao e forma de
aplicacao (concentracao e método).

Mapa de todas as areas onde foram colocadas as iscas,
assim como de toda a area em que esta sendo realizado
0 processo de desinsetizacdo. As iscas sao numeradas e
identificadas de acordo com mapeamento.

A Equipe BPF envia, mensalmente, para cada drea en-
volvida no processo, formulario “Registro de ocorréncia
de pragas”, com a finalidade de que os colaboradores
das areas possam nele registrar qualquer indicio de exis-
téncia de pragas. Ao término de cada més, copias dos
formularios preenchidos sao fornecidas a empresa con-
tratada para elaboracao de grafico geral de avaliacao, a
ser enviado a Garantia de Qualidade.
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7 Acoes corretivas

7.1 Controle de instalacoes e equipamentos
para evitar a entrada de insetos e roedores
e Elaborar e implementar um Plano de Acdo para as nao-conformidades
detectadas na monitorizacao.

e (Contactar a empresa quando for evidenciada presenca de pragas.

7.2 Controle dos residuos
e Elaborar e implementar um Plano de Acdo para as nao-conformidades
detectadas na monitorizacao.

e (Contactar a empresa quando for evidenciada a presenca de pragas.
7.3 Controle do ambiente
(industria e areas externas)

e Elaborar e implementar um Plano de Acdo para as nao-conformidades
detectadas na monitorizacéao.

e Contatar a empresa quando for evidenciada presenca de pragas.
7.4 Controles relacionados

a empresa contratada
e Discutir as falhas com a empresa terceirizada.

e Trocar de empresa.

8 Monitoramento

Documentos que comprovem a idoneidade e o creden-
ciamento da empresa contratada

Observacao visual No ato da contratagao Coordenador do Plano BPF

T Coordenador do Plano BPF

Especificacdes técnicas dos produtos Observacao visual i,
ser utilizado
Coordenador do Plano BPF

Planilha de registro de ocorréncias de pragas Observagao visual Mensal

Na frequéncia estabelecida

L L Coordenador do Plano BPF
para emissdo do relatério

Relatdrio das monitorizacdes da empresa contratada ~ Observacéo visual
Observagao visual e Na data estabelecida no

. o " - Coordenador do Plano BPF
inspecdo “in loco Plano de Acdo

Verificacdo da implementacao do Plano
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9 Registros

Identificacdo  Indexacdao Arquivamento Armazenamento Tempo de retencao Disposicao

10 Registro das revisoes

Revisao Descricao da alteracao

11 Anexos
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Aula 2 - Higiene pessoal e saude dos

manipuladores de alimentos

Objetivos

Entender a importancia da preservacao da saude e higiene
dos manipuladores.

Relacionar as principais causas de contaminacao.

Reconhecer as legislacbes relacionadas a esse assunto (NR 7;
Portaria 1428).

2.1 Procedimentos iniciais

0la querido aluno(a)! E fundamental compreender que a higiene pessoal e
saude dos trabalhadores estao relacionadas com a qualidade dos produtos
manipulados, pois nessa etapa da cadeia alimentar, podera haver contami-
nacao dos alimentos, o que podera ser prejudicial ao comensal.

2.2 Higiene e saude dos manipuladores
O conceito de higiene pessoal refere-se ao estado geral de limpeza do corpo
e do fardamento dos manipuladores de alimentos.

A sequir, vocé vera as medidas a serem tomadas na higiene e saude dos
manipuladores.

Primeira medida

Para minimizar os riscos de contaminacao por parte dos colaboradores, séo
realizados exames no ato de sua admissao.

Todos os colaboradores a serem contratados pela empresa deverao realizar
0s exames médicos descritos a sequir.
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Esses exames deverao ser realizados por Médico do Trabalho contratado
pela propria empresa ou terceirizado, gerando o Atestado de Saude Ocu-
pacional (ASO).

Doencas profissionais: sao aquelas adquiridas em decorréncia de atividade
profissional.

Doencas dos manipuladores: poderdo causar problemas profissionais e
transmissdo aos alimentos.

Podemos demonstrar na figura a sequir que o Controle de Saude influencia
nas medidas preventivas de doencas de trabalho, destacando a importancia
do planejamento e da implantacao de tal controle.

- )
Prevencao de Controle de Prevencdo das
acidentes de [ guut — DTA
trabalho
Prevencao e
tratamento
de doencas
L >,
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2.2.1 Exames laboratoriais importantes para
manipuladores de alimentos

Os exames laboratoriais sdo essenciais para garantir: a identificacdo da ma-

nutencao da saude do colaborador e sua continuidade ou ndo na funcao que

exerce; mudancas de setores em funcao de influir na seqguranca de trabalho

pelas exigéncias da atividade; garantir qualidade de vida dos colaboradores

e atuar de forma preventiva. Os principais exames sao:

fezes ( Coprocultura e coproparasitoldgico);

e sangue (Hemograma e VDLR);

e urina (Tipo 1);

e cultura de secrecao orofaringea;

e cultura de material subungueal (dedos e unhas).

Como foi apresentado no subitem “Primeira medida”, para minimizar os
riscos de contaminacao por parte dos colaboradores sao realizados neles
alguns exames. Pesquise trés doencas que podem ser transmitidas pelo ma-
nipulador de alimentos nas condicdes inadequadas de higiene pessoal.

2.3 Higiene pessoal

A segunda medida a tomar é capacitacao em praticas de higiene pessoal. A
unidade de alimentacdo tem de conscientizar os manipuladores e fazer com
que cumpram determinadas regras de higiene, seguranca e saude. Essas
regras devem estar expostas em locais estratégicos da industria, tais como
vestiarios, instalacdes sanitarias e junto aos lavatérios de maos.

2.3.1 Vestiario

Toda empresa deve ter espaco adequado para a troca das roupas dos colabo-
radores e para banho antes do inicio das atividades, ambos com separacao
para sexo masculino e feminino, com algumas recomendacoes.

e Nao vestir roupas (EPI) para circular no ambiente externo da empresa,
assim como nao adentrar no processamento com roupas pessoais.

e Devem ser disponibilizados armarios de uso pessoal, onde serdo guarda-
dos os adornos, documentos e roupas ao chegar para o expediente.
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ou enfermidades”




e Tomar banho e realizar sua higiene completa e se vestir com EPI apropria-
do a sua funcéao.

® Os EPIs apresentam varios modelos diferentes, materiais com aplicacao
diferente e geralmente pode ser exigido de forma variada, conforme a
necessidade de trabalho, e lavados diariamente e preferencialmente na
lavanderia da empresa.

e EPI completo: botas, calcas, bata, avental, luva, mascara, toca, protetor
auricular, 6culos, capacete, casaco térmico (para frigorifico).

Oculos - Lente Oculos — armacdo escura  Protetor geral da face
ke armacao Incolor

),

Tipo concha Protetor feito de silicone Protetor feito
de copolimero Yy
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Luva PVC Luva de latex

-5 4

Luva Plastica Luva de aco
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\_ Algodao e tela

P
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Avental de aco

Mangote plastico Mangote de aco

sms

Capote térmico, calca de poliamida e balaclava (camara fria).

Bloqueador Solar Creme p/Protecao
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Higiene das maos

As maos dos manipuladores devem ser mantidas limpas, sem fissuras ou
quaisquer problemas onde os microrganismos possam se alojar e desenvol-
ver-se.

A lavagem das maos deve ser frequente e de forma correta, deve ainda ser
realizada em locais (pias) apropriadas para esse fim, preferencialmente com
acionamento automatico (quando nado existir ap6s a etapa do enxague, fe-
char a torneira com papel toalha descartavel). Junto ao local, deverdo estar
disponiveis sabonete liquido bactericida ou um sabonete liquido neutro mais
um desinfetante, assim como papel toalhas descartaveis ou secador elétrico
automatico.

As unhas deverao apresentar-se sempre curtas, limpas e sem esmaltes.

Face dorsal Face palmar

- Areas geralmente mal lavadas
- Areas por vezes mal lavadas

|:| Areas geralmente bem lavadas
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Como lavar as maos

a )
Como lavar as maos
Palma Antebraco Dorco das Espaco entre Polegar
maos os dedos
I “ by ')
Articulacao Unhas, extremidades Punhos Repouso de  Retirada do
dos dedos 15 segundos  produto com
cotovelos
para baixo
\ J
Na industria de alimentos nao é recomendado o uso de escovas para lava-
gem das maos para evitar microfi ssuras e possivel contaminacao dos alimen-
tos pelo manipulador.
43 e-Tec Brasil
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No caso de duvida, lave suas maos, maos bem lavadas sao preferiveis ao uso
de luvas de forma genérica.

Caros alunos, observem essas regras gerais como indicadores de habitos,
comportamentos ou uso de EPI corretamente, em funcdo de sua aplicacdo
numa industria de alimentos, pode-se acrescentar outros itens, o mais im-
portante é perceber que os habitos sao respeitados numa equipe de colabo-
radores quando os esses sao treinados e conscientes das consequéncias do
mau uso de EPI ou maus comportamentos.
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Regras Gerais

E proibido o uso de adornos (anéis, pulseiras, brincos, piercing, relégio
etc.).

Em caso de permissao do uso de aliancas, deve-se retira-la quando lavar as
maos e desinfecta-la igualmente, pois acumula sujidades, sendo uma fonte
de contaminacao. Lembrando que a alianca ndo deve possuir pedras.

Maquiagem, perfumes e cremes de odor devem ser evitados.

Durante o periodo de trabalho, é permitido somente o uso do fardamento
completo (cor clara, touca, bata, calca, calcado e camisas de facil desa-
botoamento), ou seja, devem-se evitar roupas com botdes e ziper, dando
preferéncia a velcros e elasticos.

O fardamento deve ser colocado conforme a seguinte ordem: colocar pri-
meiro a touca, a calca e a bata, por ultimo o calcado, ap6s esse procedi-
mento, lavar as maos. O fardamento de colaboradores que trabalhem em
outros setores deve ser diferenciado dos manipuladores de alimentos.

E desaconselhavel o uso de barba e/ou bigode, sendo, no entanto reco-
mendavel a sua protecao nos colaboradores que as possuam.

O uso de luvas descartaveis ainda é muito discutido, porém, antes de usa-
-las, as maos devem ser higienizadas e as luvas devem ser trocadas a cada
interrupcao de tarefa.

Os manipuladores com feridas e doencas (gripe, diarreia, conjuntivite etc.)
nao podem manipular diretamente os alimentos. Em casos em que a feri-
da nao represente riscos de contaminacao, deve ser coberta com atadura
colorida (para ser detectado facilmente se cairem) e impermeavel.

Todos os manipuladores devem comunicar aos seus superiores sempre que
tenham contraido ou suspeitem de ter contraido alguma doenca contagiosa.

Ao entrar no estabelecimento, deve-se proceder a higienizacao das botas
por meio de pedilvio ou outro mecanismo.

Os colaboradores devem fazer as refeicoes em locais apropriados e sepa-
rados da area de producao.
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Observe e pesquise sobre o habito de higienizacdo das maos antes das refei-
cbes e apos a utilizacdo do banheiro e faca uma critica dissertativa. Analise
os exames que podem identificar a falta de higiene do colaborador, assim
como sua relacdo nos estudos da higiene pessoal.

2.3.4 Comportamento pessoal

Vocé deve entender que pode recorrer a lista de regras gerais para fazer sua
verificacdo e auxiliar nas capacitacoes dos colaboradores. A conduta do ma-
nipulador de alimentos é essencial para evitar a contaminacao cruzada. Deve
haver conscientizacdo e cumprimento das regras descritas a seguir.

2.3.5 Estojo de primeiros socorros

Os cuidados e a utilizacdo do estojo devem ficar com colaborador treinado
ou algum enfermeiro contratado, a depender do niimero de colaboradores
da empresa. Em cada unidade de alimentacao, devera constar um estojo de
primeiros socorros de facil acesso. Nao sera permitida a indicacdo de quais-
quer medicamentos sem indicacdo médica ou de enfermeiro. E necessario
que o esteja tenha:

e algodao;
e 3gua oxigenada

e Jlcool etilico;
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tesoura;

gaze esterilizada;

produto desinfetante;

luvas esterilizadas;

adesivos.

2.3.6 Capacitacao

Todos os colaboradores da indUstria deverdo ser orientados em relacado as
instrucdes de trabalho relacionadas a habitos comportamentais, procedi-
mentos de higiene pessoal, higiene de equipamentos ou ambientes, periodi-
camente por técnicos habilitados, seguindo um calendario de treinamentos
anuais ou semestrais.

Sempre que ocorram visitas a unidade de alimentacao, devem ser tomadas
medidas necessarias para impedir contaminacao das instalacoes e alimentos,

seguindo das vestimentas, e evitar contato com os alimentos.

a)

b)

Os objetivos gerais da capacitacao sao:

Na

promover uma educacao voltada para a higiene de forma geral;
conscientizar do papel dos colaboradores no processo de elaborar
produtos seguros e sua responsabilidade social;

colaborar na implantacao do programa de BPF e de Controle de Qua-
lidade na industria.

capacitacao, deve-se destacar:

postura do instrutor - linguagem facil, clara, objetiva, ilustrativa, de-
monstracoes de higiene na prépria empresa e estimular a participacao
de todos;

todo o pessoal da empresas deve participar da capacitacao geral so-
bre higiene, inclusive os colaboradores de setores administrativos ou
manutencado, entre outros;

a Higiene Pessoal e a prevencao na contaminacdo dos microrganis-
mos (m.o.);

importancia da higiene;

os tipos de testes rapidos nas maos para identificar contaminacao;
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ﬁ?ﬁ - repetir a capacitacdo a cada seis meses para reforcar os ensinamen-

<1 tos, acrescentar novas regras e manter os procedimentos da capaci-
AGENCIA NACIONAL DE i .
VIGILANCIA SANITARIA — tacao anterior.

ANVISA. Disponivel em:
<http://lwww.anvisa.gov.br>.

Acesso em: 4 abr. 2010 . Resumo

MINISTERIO DA AGRICULTURA
PECUARIA E ABASTECIMENTO

— MAPA. Disponivel em: Nesta aula, vocé acompanhou os aspectos gerais das Boas Praticas de Fabrica-
<E:t>p:/A/\c'\é\29g':%r.'Zu;tgjrraz'g?(\)" ¢ao (BPF), um programa de pré-requisitos para seguranca alimentar, compre-

MINISTERIO DA SAUDE — MS. endendo ainda como iniciar a implantacao, as etapas a serem seguidas e as
Disponivel em: <http://www. L . _ L .
satde.gov.br>. Acesso em: 4 principais legislacdes sobre o assunto. Esta disciplina serd importante nos estu-

abr. 2010. dos futuros do Programa de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle.

Atividades de aprendizagem

1. Quais os tipos diferentes de luvas?

2. Quais as metas a serem atingidas numa capacitacao?

3. Quais os riscos na lavagem das maos de forma inadequada?

4. O comportamento ou habito dos colaboradores tem que tipo de conse-
guéncias? Justifique sua resposta.
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Aula 3 - Higiene ambiental
e potabilidade da agua

Objetivos

Construir um plano de higienizacdo de um ambiente de processa-
mento, na parte interna e externa da industria.

Aplicar um check-list de acompanhamento da higienizacao e ma-
nutencao de todas as instalacbes com agua potavel.

Estruturar um plano de gestao do lixo ou dos residuos solidos, liqui-
dos e gasosos.

Entender a importancia da d4gua na industria de alimentos.

3.1 Introducao

Caro aluno, estamos iniciando nossa aula que trata de higiene ambiental e
potabilidade da agua. Na implementacao da higiene ambiental na industria
de alimentos, um dos principios béasicos é a pratica da reflexdo sobre as
formas de utilizacdo de matéria-prima sustentavel, bem como pensar na
sustentabilidade de todo processo produtivo e, a partir disso, implementar a
politica dos 4R — refletir, reduzir, reutilizar e reciclar (Figura 1).

a) O processo de REFLETIR pode ser estratégico, partindo da analise do
gue ja existe na empresa; do que pode ser modificado; do que deve ser
inovado e melhorado. O REFLETIR deve ser um elo constante entre o
reduzir, reutilizar e reciclar:
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Reduzir

Melhoria
continua

Reciclar Reutilizar

i

Figura 3.1: Caracterizacao da politica dos 4R

b) REDUZIR

Tem o objetivo de otimizar os recursos na empresas e promover fluxo mais
diretos, minimizando custos do process e riscos de contaminacao.

Difundir a consciéncia da producédo sustentavel exige controle de materiais,
instituindo planos de reducao de consumo para os setores ou de forma te-
matica, como, por exemplo, da dgua ou da energia.

c) REUTILIZAR

A funcao reutilizar tem como objetivo aproveitar alguns processos e aplicar
recursos em novas linhas de producao a partir de subprodutos ou mesmo
recursos em higienizacoes externas, entre outros exemplos. Em alguns casos,
podem-se reutilizar residuos como fonte de energia em caldeiras.

d) RECICLAGEM

Por fim, esta funcdo tem como objetivo aproveitar principalmente os residuos
solidos ou liquidos dos produtos de origem vegetal. A reciclagem necessita de
espaco e condicoes de solo adequados. Destino: vendas para agricultores.
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Atencao!

A educacao ambiental é um dos instrumentos do qual se deve lancar mao
para a sensibilizacado dos envolvidos nas atividades produtivas, num processo
educativo efetivo e ndo numa mera transferéncia de informacoes, visando a
sustentabilidade da producao de alimentos.

Nesse contexto da sustentabilidade ambiental na industria de alimentos,
atualmente também vem sendo utilizado o instrumento da AVALIACAO DE
CICLO DE VIDA DE PRODUTOS (ACV).

A sustentabilidade ambiental mostra que nao se pode continuar realizando
avaliacoes fragmentadas de impactos ambientais causados pela producdo
industrial. As oportunidades de reducao da geracao de rejeitos e do consu-
mo de matérias-primas e energia devem ser analisadas de forma sistémica,
visando interligar o destino de materiais e de sua transformacao em produto
por meio de varios processos.

Um exemplo disso se refere a acdes que visam apenas depositar residuos em
recipientes, isto é, muito localizados. Vocé precisa observar que se deve es-
tudar toda a cadeia desse insumo, desde sua chegada a indUstria, o processo
e sua terminacao como residuo.

Ela acompanha as fases de extracdo das matérias-primas, a producao, distri-
buicao, consumo, uso e o residuo gerado. Quando se avalia o impacto am-
biental de um produto, deve-se considerar a poluicao causada pela utilizacao
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do mesmo, os possiveis danos causados por seu processo de fabricacao, pela
energia que utiliza e seu destino final, pensando na possivel reutilizacdo ou
no aproveitamento do produto apds o uso (Figura 3.1).

A ACV é dividida em etapas. Para a realizacdo da avaliacdo do produto, de
acordo com as normas da ABNT da série ISO 14000 (ISO 14041, ISO 14042
e ISO 14043), essas etapas estdo descritas a sequir.

3.2. Gestao de residuos

A ACV estudada anteriormente deve servir de auxilio para todo o estudo
da administracao da gestao de residuos que exige processo de organizacao,
controle, acompanhamento, avaliacdo e correcao dos fatores envolvidos.

Esse gerenciamento exige um funcionario ou equipe responsavel capacitada
periodicamente para atuar no processo de higiene do ambiente da industria.
Dessa forma, pode-se exemplificar a equipe multidisciplinar capacitada para
essa gestao, assim como os locais mais indicados para recolhimento e as
etapas envolvidas para sua execucao. Perceba entdo que gerenciar residuos
exige uma série de medidas e uma administracao efetiva na industria.

a) Equipe responsavel: utilizacdo de EPI apropriado a atividade e treinamen-
to voltado para coleta seletiva. A equipe deve escolher o melhor método
de higienizacdo em funcao do tipo de superficie, do tipo de residuo,
eficacia e economicidade do produto.
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b)

(9]

d)

e)

O Lixeira com tampa Q Coletor industrial O Coletor de p6

Locais de coleta:

fora do local de processamento;
refeitério afastado da industria;

retirada dos residuos em dutos ou contéineres diretamente da area de
producao;

grande coletor (principal), no minimo 100m, afastado da industria e vol-
tado para a coleta publica, geralmente localiza-se na avenida principal e
deve ser bem controlado.

Frequéncia: a coleta dos residuos deve ocorrer, no minimo, 4 vezes ao
dia, com o objetivo de nao acumula-los.

Lixeiras ou coletores: devem ser mantidos sempre fechados, serem ope-
rados com uso de pedal e revestidos com plastico. Outro tipo de coletor
principal é o contéiner, que se localiza em um dos acessos da empresa e
serve de recolhimento de todos os residuos solidos que nao serao reuti-
lizados ou reciclados. Os utensilios usados nessa coleta nao serao aplica-
dos na area de producao.

Destinacao do residuo: definir destino adequado de cada tipo de residuo em
cada etapa do processo, estabelecendo os tipos de residuos, classificacdo do
seu perigo e seu destino final (reutilizacao, reciclagem, descarte).

Figura 3.2: Exemplos de destinos do lixo

Fonte: (a) <www.logismarket.ind.br>;

(b) <www.fergel.com.br>;

(c) <http://www.ventcenter.com.br/coletores_po.htm>. Acesso em: 24 ago. 2011.

Aula 3 - Higiene ambiental e potabilidade da agua 53



As condicbes de coleta
respeitando hordrios e a
utilizagdo de coletores podem
oferecer condicées de reducéo
de pragas. O manejo integrado
de pragas sera apresentado na
Aula 6 do nosso curso.
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Essas medidas previnem com muita eficacia a incidéncia de moscas e mos-
quitos, os residuos liquidos no chdo, o uso das maos para abrir e fechar os
coletores e diminuem a liberacao de odores que atraem as pragas.

O reaproveitamento dos residuos organicos deve ser bem conduzido e em local
destinado especificamente para esse fim, afastado da indUstria, podendo servir
de venda aos agricultores ou outras empresas de interesse. A compostagem tem
maior aplicacdo nos processamentos de produtos de origem vegetal.

Os residuos ndo organicos devem passar pelo tratamento adequado e suas téc-
nicas, que foram estudados na disciplina de Higiene na IndUstria de Alimentos.

Caro aluno, observe a Tabela 3.1 e analise as diferentes origens dos residuos,
a sua classificacdo e o destino final numa industria de alimentos. Segundo a
ABNT, NBR 10004, a classificacdo dos residuos sélidos é dividida em Classe |
(perigoso), Classe Il (nao inerte) e Classe lll (inerte). Na tabela a seguir, seque
uma demonstracao da organizacao dessas informacoes sobre os residuos.

Quadro 3.1: Organizacao da gestao dos residuos sélidos

Fontes geradoras (setor) Residuos gerados Classificagdo Destino final
Refeitorio da industria Organico oriundo de refeitdrio Classe Il Aterro controlado
Todos os setores da indUstria Lampadas Classe | Empresa especializada
Embalamento Papeldo Classe Ill Reciclagem

Fonte: adaptada de Pukasiewicz et AL (2004).

Pukasiewicz et al. (2004) fizeram uma interessante analise do gerenciamento
dos residuos sélidos a partir do estudo das fontes geradoras e de seu destino
final. Esse artigo facilita as medidas a serem tomadas e a qualidade de todo
o controle do processo.
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Residuos Classe Ill: agueles que quando amostrados de forma significativa
(NBR 10007) e submetidos ao teste de solubilidade (NBR 10006 — Solubilida-
de de Residuos — Procedimentos) ndo tenham nenhum de seus constituintes
solubilizados, em concentracdes superiores aos valores constantes na Lista-
gem 8 — “Padroes para teste de solubilizacao” — Anexo H da NBR 10004.

A gestao dos residuos pode ser estruturada de forma a evitar desperdicio, con-
trole de pragas, seguranca da higiene externa da industria, dentre outros. Ana-
lisar as possiveis rotinas envolvidas na coleta e armazenamento dos residuos.

3.3 Higiene dos ambientes

A higiene dos ambientes de trabalho envolve a parte interna e externa da
empresa. Da mesma forma que é necessaria uma rotina nos procedimentos
de coleta de residuos, é também na higiene dos ambientes, lembrando que
todos os setores devem ser programados, iniciando-se pela parte externa, e
na parte interna desde a recepcao/balanca até a estocagem ou camara fria.

Outro fator importante é a qualidade dos produtos quimicos, pois podera
haver contaminacbes nos ambientes envolvidos no processamento.

a) Areainterna

Ao fazer a andlise desse tipo de area, vocé deve identificar a situacao atual da
empresa por meio de uma relacao de fatores ou condicoes desejaveis e marcar
os resultados como Conforme (C) e Ndo conforme (NC).

Esta técnica também é conhecida como check-list e deve apresentar todas as
condicoes para analise na parte interna da empresa. As citacoes sao objetivas e
em consonancia com a legislacao em vigor.

E importante a limpeza e sanitizacdo de todos os ambientes envolvidos no pro-
cesso de producao, incluindo desde a recepcao até camaras de armazenamen-
to. Realizar o Procedimento Padrdo de Higiene Operacional(PPHO) para cada se-
tor, analisando suas particularidades de natureza da superficie, tipo de produto
guimico e tempo de contato, forca fisica na limpeza e qualidade da 4gua. Em
cada setor auséncia de condensacao de goticulas de agua no teto parede.

Na higienizacao de alguns setores, exige-se controle eficiente para prevenir con-
taminacao do produto. Para tanto, o piso deve ser higienizado com maior con-
centracao de sanitizante que a parede e o teto. Esses aspectos foram estudados
na disciplina de Higiene na Industria de Alimentos.
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Geralmente, os ambientes sao lavados logo apds o final de um turno de traba-
lho ou, conforme a necessidade do produto ou condicdes do ambiente, pode
ser mais de 2 vezes ao dia.

As areas de envase ou de embalamento devem ter controle mais rigoroso de
acesso de colaboradores, prevencao de pragas e de higiene, geralmente consi-
derando-se area “limpa”. O local de armazenagem das embalagens deve ser
em local fechado com telas ou janelas, estrados nos pisos, livre de pragas, rea-
lizacao de limpeza e rodizio na posicao das embalagens.

O plano de higienizacao deve estruturar um manual voltado para os ambien-
tes. Destacamos que pisos, paredes e tetos devem ser rotineiramente higie-
nizados, e também a parte de expedicdo, ou seja, camara/armazenamento,
plataforma de carregamento e caminhoes.

Retirar as sujidade

Sanitizacao

Aproveite todas as possibilidades de gestao do residuo e proponha um plano
de higienizacao para todo o patio da industria.
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b) Area externa

Manter boas condicdes de acesso dos veiculos sem permitir poeira, sujidades
de outras localidades, ou condicdes que favorecam atracao de pragas.

A escolha do local da empresa tem grande importancia diante das influén-
cias das areas proximas a residuos de outras empresas, acesso, sistema de
abastecimento de dgua, condicoes dos terrenos e também diante da produ-
cao dos residuos da propria empresa.

Realizar avaliacdo dos seguintes itens: acesso com rodollvio ou mecanismo
de higienizacao dos veiculos, estrada calcada ou com pedras, evitar acimulo
de &gua, ou seja, boa drenagem, retirada de lixo em terrenos baldios proxi-
mos, eliminar mato nas redondezas, calcada ao redor do prédio, nao permitir
alimentacao dos funciondrios nas proximidades da empresa ou no vestiario.

No caso especifico da higienizacdo de caminhdes, temos as seguintes orien-
tacoes:

1. inspecado na chegada a expedicao;

2. lavagem das portas, evitando recontaminacdo no momento de sua aber-
tura;

3. avaliacdo do interior quanto a limpeza ou odores fortes;

4. acoOes corretivas estabelecidas: excluir odores, rejeitar o veiculo para car-
regamento; nao recebimento de produtos;

5. testar funcionamento da parte frigorifica.

3.4 Potabilidade da agua

Caro aluno, a agua é um dos principais componentes de diversas operacoes
em industrias de alimentos, nesse contexto, iremos ressaltar que a 4gua nao
é uma fonte de contaminacao, pois é usada como veiculo para aquecimento
e resfriamento, assim como para limpeza e sanitizacdo de equipamentos,
dentre varias outras funcoes.

A agua ainda é usada como um ingrediente ou veiculo para incorporar ingre-
dientes a alimentos (LEITE et al, 2003).

Aula 3 - Higiene ambiental e potabilidade da 4gua 57



Os critérios de qualidade da dgua se baseiam em: aspectos fisicos, quimicos
e microbiolégicos, os quais foram estabelecidos pela Portaria n° 1.469 (BRA-
SIL, 2001). Esses critérios de qualidade da dgua sao necessarios para evitar
riscos a saude do consumidor e reduzir efeitos indesejaveis nas instalacoes e
nos processamentos, como corrosao, formacao de depdsitos ou sedimentos.

As analises fisicas medem e indicam caracteristicas perceptiveis pelos sen-
tidos (cor, turbidez, odor e sabor). Sado caracteristicas subjetivas, mas que
podem ser prejudiciais a diversas operacdes durante o processamento de
alimentos (FIESP, 2005).

Os aspectos quimicos da agua baseiam-se em substancias dissolvidas, ava-
liadas por meios analiticos, como dureza, acidez, pH, alcalinidade, cloretos
e cloro residual.

Em relacdo a qualidade microbiolégica, a 4gua pode atuar como veiculo de
microrganismos patogénicos e deteriorantes, constituindo um risco a qua-
lidade do alimento e a satide do consumidor (ANDRADE; MACEDO, 1996).

A agua de consumo humano é um dos importantes veiculos de enfermida-
des diarreicas de natureza infecciosa. As doencas de veiculacdo hidrica sao
causadas principalmente por microrganismos patogénicos de origem enté-
rica, animal ou humana, transmitidas basicamente pela rota fecal-oral. Indi-
viduos infectados eliminam microrganismos pelas fezes, que sao ingeridos
por outros individuos na forma de dgua ou alimento contaminado por dgua
poluida com fezes (AMARAL, 2003).

A utilizacao de agua de abastecimento de boa qualidade é condicao essen-
cial para um controle higiénico-sanitario. Assim, se a fonte de abastecimento
da indUstria se apresenta contaminada por matéria fecal, o risco da introdu-
cao de microrganismos patogénicos é muito alto.

Além disso, a dgua apresenta uma microbiota natural, composta de micror-
ganismos nao patogénicos, mas que se constituem em importantes agentes
de deterioracdo, em virtude de suas atividades proteoliticas e lipoliticas.

Consequentemente, os aspectos fisico-quimicos e sensoriais da agua de
abastecimento ndo devem ser relegados em segundo plano, pois em virtude
de seu uso nas caldeiras, com a finalidade de produzir vapor, constituem-se
fatores de suma importancia no processo de higienizacdo. Assim, caso a
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adgua apresente um teor excessivo de sais inorganicos (calcio e magnésio),
podera ocasionar grandes danos para a industria, razao pela qual se torna
necessaria a sua correcdo, o que acarretaria custos operacionais (ENEO
JUNIOR, 2007).

1. Quais as implicacbes da potabilidade da agua num processamento de
alimentos? Explique abordando no minimo dois aspectos relacionados a
potabilidade.

3.4.1 Utilizacao da agua na industria de alimentos

De acordo com o Manual de Conservacdo e Reuso da Agua, elaborado pela
FIESP (2005), estao descritas a sequir os principais usos da agua nas industrias.

De acordo com Junior (2004), nos estabelecimentos que se limitam ao abate,
as aguas sao utilizadas para quatro finalidades, descritas a seguir.

a) Consumo: tanto para 0s animais retidos nos currais quanto para os em-
pregados, é imprescindivel que a agua apresente suas caracteristicas de
potabilidade, bem como a concentracao maxima de 1 ppm de cloro re-
sidual livre.

b) Lavagem: a agua para a higienizacdo dos animais, como banho de as-
persdo, tanto na rampa quanto na seringa, além de ser potavel, deve
revelar uma concentracao de 15 ppm de cloro residual livre. A dgua para
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a lavagem das meias - carcacas dos equipamentos, dos instrumentos de
trabalho e dos utensilios - além de potavel deve apresentar um teor de 1
ppm de cloro residual. A dgua que se destina a higienizacao das depen-
déncias pode apresentar 10 ppm de cloro residual livre.

¢) Higiene pessoal: utilizada para higienizacao das maos e antebracos. Du-
rante a higienizacao corporal (banho), bem como nos sanitarios, deve
apresentar-se com caracteristicas de potabilidade e o teor de 1 ppm de
cloro residual livre.

d) Producao de vapor: o ponto critico da agua utilizada nas caldeiras é a
sua concentracao de bicarbonatos, sulfatos e cloretos (principalmente
de calcio e magnésio) que determinara o seu grau de “dureza”. A adgua
considerada “dura” provocara incrustacoes prejudiciais e indesejaveis em
sua tubulacdo, prejudicando a transmissao de calor pelo fato de agir
como isolante térmico, com riscos de explosao.

3.4.2 Métodos para tratamento

de aguas industriais
Veremos agora quais os métodos para o tratamento de dguas de abasteci-
mento industrial. Esses métodos consistem em adequar suas caracteristicas
sensoriais, fisico-quimicas e microbioldgicas ao padrao oficial de potabilida-
de, utilizando-se métodos fisicos e quimicos (ENEO JUNIOR, 2007).

O padrao de qualidade para uso industrial ¢ mais severo que para 0 consumo
doméstico. As impurezas mais frequentes encontradas nas aguas de abas-
tecimento sao constituidas de material em suspensao — areia, lama, restos
vegetais, suspensoides de matéria organica ou de natureza mineral, como
silicatos (JUNIOR, 2004).

Os Processos fisicos e quimicos sdo utilizados no tratamento da agua para
abastecimento industrial. No processo fisico, temos a decantacao e a fil-
tracdo. A decantacdo remove cerca de 85% a 95% das substancias sedi-
mentdveis, reduz os sélidos em suspensao, a cor, o nitrogénio amoniacal,
bactérias e outros elementos. Ja a filtracao é realizada sob pressao, através
da passagem da agua por sucessivas camadas de areia, formadas por graos
gradualmente menores, combinadas ou ndo com carvao ativado.
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O processo quimico de tratamento da agua é feito através das etapas de
coagulacdo, aeracao, remocdo da dureza, correcdo do pH e desinfeccéo.
Descrevemos a sequir de forma resumida cada uma delas.

3.5 Utilizacao do cloro

no tratamento da agua
O cloro pode ser utilizado como um tratamento de baixo custo e alta eficien-
te na qualidade microbiolégica da agua (FIGUEIREDO, 1999).

A maioria das estacdes de tratamento de agua utiliza o cloro liquido ou
gasoso por ser mais econémico. O cloro liquido é extremamente corrosivo,
devendo as tubulacoes ser resistentes as corrosdes. Os hipocloritos sao sais
do acido hipocloroso (HOCI).

A forma mais utilizada é a do hipoclorito de calcio (Ca(Cl0),). O Ca(ClO),
contém cerca de 70% de cloro disponivel. O NaClO e Ca(CIO), normalmente
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esta disponivel no mercado na forma liquida (dgua sanitéria), tendo concen-
tracdo entre 5 e 15% de cloro disponivel (MORGADO, 1999). Lembramos
gue os sanitizantes, como o cloro ativo, foi estudado na disciplina de Higiene
na Industria de Alimentos.

Veremos agora algumas definicbes importantes para compreensdo desta
aula.

A dosagem do teor de cloro residual que permanece na dgua apds o0 proces-
so de cloracao permite avaliar se a dgua estda em condicdes de uso e isenta
de bactérias patogénicas. Quando o cloro é adicionado a dgua, uma peque-
na quantidade, de 0,25 a 0,75 ppm, reage com as impurezas contidas. Esse
cloro consumido nao apresenta propriedades germicidas. Quando a deman-
da de cloro adicionado é satisfeita, o que restou constitui o cloro residual
total. Entre as vantagens do uso de cloro, pode-se citar: inibe a formacéo de
limo; elimina odores; reduz a contagem de microrganismo e reduz o tempo
de limpeza (ENEO JUNIOR, 2007).

3.6 Regulamento do controle
da agua para consumo

Caro aluno, este trecho foi retirado da recomendacao do centro de Vigilan-
cia Sanitaria da Secretaria de Estado da Saude de Sdo Paulo, de 19 de marco
de 1999.
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Para iniciar o controle da agua para consumo, devemos fazer as analises
propostas a seguir.

A agua utilizada para o consumo direto ou preparo dos alimentos deve ser
controlada independentemente das rotinas de manipulacdo dos alimentos.

E obrigatdria a existéncia de reservatério de 4gua, o qual deve estar isento de ra-
chaduras e sempre tampado, devendo ser higienizado nas seguintes situacoes:

a) quando for instalado;
b) a cada seis meses;

¢) na ocorréncia de acidentes que possam contaminar a agua.

Lembre-se de que a higienizacao dos reservatérios deve ser utilizada seguin-
do as metodologias oficiais.

Anélises microbiolégicas e fisico-quimicas da d4gua devem ser realizadas anu-
almente.

O gelo e o vapor utilizados em unidades de alimentacao devem ser produzi-
dos de acordo com Padrdes de Identidade e Qualidade Vigentes.

A sequir, vocé vai ver um exemplo de ficha modelo para andlise da potabilidade
da 4gua. E importante que vocé tenha atencdo nos elementos e nos procedi-
mentos usados para tal analise. Caso vocé ache necessario, releia os exemplos
anteriores e os tépicos dados para desenvolver melhor o seu estudo.

Exemplo de PPHO para potabilidade da agua (ficha modelo)

Medidas de controle — manutencdo preventiva e corretiva dos encanamen-
tos; sistematica de higienizacao dos reservatérios; cloracao da agua.

Procedimento de monitoramento — analise da agua; inspecdo dos reservato-
rios através de check-list; dosagem do cloro.

No monitoramento deve-se elaborar 4 perguntas: o que, quem, quando e
como? Por exemplo:

e 0 que? (cloro residual livre na dgua);
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e quem? (encarregado de producao);

e quando? (a cada 2 horas);

e como? (através dos testes de ortotoluidina).

Acbes corretivas — parada de producao; realizacao da higiene dos reservaté-
rios; aumento do teor de cloro.

Resumo

Nesta aula, vocé estudou a higiene ambiental, destacando-se a qualidade da
agua, que é de vital importancia tanto como insumo em algumas bebidas
ou alimentos como na utilizacao para toda a higienizacao da industria. Vocé

observou também que o tratamento de residuos e do lixo exige outros pro-
fissionais para sua implantacao.

Atividades de aprendizagem

-—

. Quais os riscos de contaminacao dos produtos alimenticios pelos residuos?
2. Estabeleca um plano de higienizacao para a gestao de residuos solidos.
3. Qual a importancia de classificar os tipos de residuos?

4. Estabeleca PPHO para a higienizacao dos ambientes na parte interna da in-
dustria.

5. Como escolher os locais recomendados para lixeiras?

6. Quais as etapas de tratamento da dgua?

7. Descreva um PPHO para agua.

8. Qual a importancia da 4gua na industria de alimentos?

9. Que tipo de contaminacdo a dgua pode oferecer aos alimentos?

10. O que vocé entende por cloro residual livre? Faca uma pesquisa sobre esse
assunto.
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Aula 4 - Prevencao de
contaminacao cruzada

Objetivos
Entender o que é contaminagao cruzada.
Identificar os principais meios de contaminacao.

Reconhecer as consequéncias da contaminacao cruzada.

4.1 Introducao

Na aula passada, discutimos sobre higiene ambiental e potabilidade da agua.
O assunto desta aula tem relacdo com a anterior, no momento em que a
contaminacado cruzada sofre efeitos relativos a higiene e qualidade da agua.

A intoxicacao alimentar é uma experiéncia desagradavel que dura um ou
dois dias, porém, pode ser perigosa para criancas peguenas, idosos ou
pessoas com imunidade comprometida, como gestantes. A contaminacao
mais frequente se d& por bactérias, dentre as quais a mais comum é a Sal-
monela, que pode ser transmitida por qualquer alimento, mas é encon-
trada principalmente em ovos, leite e carnes — especialmente a de frango.
Estima-se que 85% dos casos de intoxicacao alimentar poderiam ser evi-
tados tomando-se os devidos cuidados com a higiene, beneficiamento e
armazenamento dos alimentos. Os equipamentos e utensilios da industria
precisam estar muito bem limpos, de modo que nao se tornem possiveis
agentes de contaminacao, como nos casos de contaminacao cruzada.

Doencas Transmitidas por Alimentos (DTA) foram estudadas nas disciplinas
de Microbiologia, mas nesta aula iremos destacar o papel das Boas Praticas
de Fabricacao (BPF) para prevenir as contaminacoes cruzadas e consequen-
temente as DTA.
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n A contaminacao cruzada basicamente acontece quando transferimos micror-
ganismos de um local para outro, seja por meio de um utensilio (faca), equi-
pamento (mesa de manipulacao), embalagem ou até mesmo nossas maos.

As contaminacdes podem ser de origem bioldgica (bactérias, fungos, virus
e parasitas), quimica (produtos de limpeza) e fisica (farpas de madeira e pe-
guenas pecas de maquinarios).

O treinamento de colaboradores tem um papel essencial na prevencao de
contaminacao e deve fazer parte de um planejamento maior de capacitacao
que envolve todo programa BPF.

[
I

Pesquise e exemplifigue uma fonte de contaminacao cruzada na industria
do leite e derivados.
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4.2 Requisitos necessarios na prevencao
das contaminac¢oes cruzadas

Caro aluno, este assunto tem um grande enfoque de prevencao e geralmente

trata-se de procedimento mais indicado e viavel economicamente. Vocé ira

perceber que os requisitos de prevencdo a contaminacao cruzada exigem um

amplo controle que envolve desde a matéria-prima até o armazenamento. ,

assim como a expedicdo e o transporte.

a) Requisitos aplicaveis a matéria-prima

A industria de alimentos nao deve aceitar nenhuma matéria-prima ou insu-
mo que contenha parasitas, microrganismos ou substancias toxicas, decom-
postas ou estranhas que ndo possam ser reduzidas a niveis aceitaveis através
de processos normais de classificacado e/ou preparacao ou fabricacao.

A contaminacao da matéria—prima pode ocorrer pelo contato com o solo,
por isso é muito importante no manejo de colheita e pés-colheita de vege-
tais. Assim, torna-se muito importante uma comunicacao com o pessoal
responsavel pelo campo, principalmente por meio de capacitacdes diretas
aos produtores sobre 0 manejo que minimiza os riscos de contaminacao dos
produtos vegetais com o solo ou mesmo pela poeira.

O controle de qualidade da matéria-prima ou insumo deve incluir a sua ins-
pecao, classificacao e, se necessario, analise laboratorial antes de ser levado
a linha de fabricacdo. Na fabricacdo, somente devem ser utilizadas matérias-
-primas ou insumos em boas condicdes.

As matérias-primas e os ingredientes armazenados nas areas da industria devem
ser mantidos em condicdes tais que evitem sua deterioracao, os protejam contra
a contaminacdo e reduzam os danos ao minimo possivel. Deve-se assegurar,
através do controle, a adequada rotatividade das matérias-primas e ingredientes.

Devem ser tomadas medidas eficazes para evitar a contaminacdo do mate-
rial alimentar por contato direto ou indireto com material contaminado que
se encontre nas fases iniciais do processo.

As pessoas que manipulam matérias-primas ou produtos semielaborados

com risco de contaminacao devem trocar sua roupa protetora caso manipu-
lem novamente o alimento em outra parte do processamento.
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Se existir possibilidade de contaminacao, as maos devem ser cuidadosamen-
te lavadas entre uma e outra manipulacdo de produtos nas diversas fases
do processo.

Todos os equipamentos e utensilios que tenham entrado em contato com
matérias-primas ou com material contaminado devem ser limpos e desin-
fetados cuidadosamente antes de serem utilizados para entrar em contato
com produtos acabados.
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b) Requisitos aplicaveis a producao

Apos analisar a prevencao na matéria-prima, vamos estudar os aspectos re-
lacionados ao processamento. A producdo deve ser realizada por pessoal ca-
pacitado e supervisionada por pessoal tecnicamente competente, por exem-
plo: vocé, como técnico na area de alimentos, tera atribuicdes que garantem
uma atuacao apropriada durante todo o processo, envolvendo higienizacao,
uso adequado dos equipamentos, capacitacoes, entre outros.

Considerando que o ar pode provocar a contaminacao dentro das instala-
coes de producao, destacamos grande atencao as protecoes nas edificacoes,
principalmente no que diz respeito a posicao de janelas e portas em pontos
de maior controle. Além disso, o patio externo da industria deve ser pavi-
mentado ou coberto de brita e/ou arborizado, assim evita-se a entrada de
poeira derivada pelo vento no interior da industria.

Todas as operacdes do processo de producao, incluindo o acondicionamen-
to, devem ser realizadas sem demoras inUteis e em condi¢des que excluam
toda a possibilidade de contaminacéo, deterioracao e proliferacao de micror-
ganismos patogénicos e deteriorantes.

Os recipientes devem ser tratados com o devido cuidado para evitar toda a
possibilidade de contaminacdo do produto fabricado.

Os métodos de conservacao e os controles necessarios devem ser tais que
protejam contra a contaminacao ou a presenca de um risco a saude publica
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e contra a deterioracdo dentro dos limites de uma pratica comercial correta,
de acordo com as boas praticas de prestacao de servico na comercializacao.

A organizacdo dos espacos fisicos e o fluxo de producao adequado evita mo-
vimentacao desnecessdria de colaboradores ou mesmo de produtos pré-ela-
borados de um ambiente a outro, podendo promover contaminacao micro-
bioldgica. Por exemplo: produto pronto para envase nao deve ser conduzido
por area de recepcao ou almoxarifado devido condicoes das edificacdes. A
area de envase geralmente é reservada, isolada e sempre higienizada.

¢) Requisitos aplicaveis a embalagem

Depois de atender a métodos preventivos a matéria-prima e a producao,
temos uma atencao sobre todo material utilizado para embalagem. Deve-se
ter armazenamento em condicdes higiénico-sanitarias, em areas destinadas
para este fim. O material deve ser apropriado para o produto e as condicdes
previstas de armazenamento e nao deve transmitir ao produto substancias
indesejaveis que excedam os limites aceitaveis pelo érgao competente. O
material de embalagem deve ser seguro e conferir uma protecao apropriada
contra a contaminacao.

As embalagens ou recipientes nao devem ter sido anteriormente utilizados
para nenhuma finalidade que possa dar lugar a uma contaminacao do pro-
duto. As embalagens ou recipientes devem ser inspecionados imediatamen-
te antes do uso, para verificar sua seguranca e, em casos especificos, limpos
e/ou desinfetados; quando lavados, devem ser secos antes do uso. Na area
de enchimento/embalagem, somente devem permanecer as embalagens ou
recipientes necessarios para uso imediato.

A embalagem deve ser processada em condicoes que excluam as possibilida-
des de contaminacao do produto.

As embalagens podem contaminar o alimento por fator quimico, pois com-
ponentes da embalagem pode migrar para o produto. Outro meio de conta-
minacao é por fator fisico, principalmente residuos de vidro ou metal dentro
da embalagem, ou biolégico quando contaminadas pelos colaboradores.

70 Programa Boas Praticas de Fabricacao



d) Armazenamento e transporte de matérias-primas
e produtos acabados

Caro aluno, o armazenamento representa 0 momento final na industria de
alimentos e precisa de atencao especifica, considerando condicoes de tem-
peratura, umidade e instalacées. As matérias-primas e produtos acabados
devem ser armazenados e transportados segundo as boas praticas respecti-
vas, de forma a impedir a contaminacao e /ou a proliferacao de microrganis-
mos e que protejam contra a alteracao ou danos ao recipiente ou embala-
gem. Durante o armazenamento deve ser exercida uma inspecao periédica
dos produtos acabados, a fim de que somente sejam expedidos alimentos
aptos para o consumo humano e sejam cumpridas as especificacdes de rotu-
lo quanto as condicdes e transporte, quando existam. Outro risco no arma-
zenamento ocorre pela acdo das pragas, mas o manejo integrado de pragas
(MIP) sera estudado em outra aula deste livro.

Os veiculos de transportes pertencentes ao estabelecimento produtor de alimen-
to ou contratados devem atender as boas praticas de transporte de alimentos
autorizadas pelo 6rgao competente. Esses veiculos devem realizar as operacoes
de carga e descarga fora dos locais de fabricacdo dos alimentos, devendo ser
evitada sua contaminacao e do ar por gases de combustao. Os veiculos devem
ser vistoriados antes do carregamento, para que seja possivel identificar possi-
veis sujidades e odores estranhos. Quando necessario, realizar higienizacao nas
portas pela parte externa e em todo interior do caminhao. Depois, conduzir o
veiculo para a plataforma de carregamento e evitar possibilidades de contami-
nacao pelo ar e pragas. Neste momento do carregamento deve ser respeitado
o sistema PEPS (o primeiro produto que entra é o primeiro que sai), ou seja,
produtos elaborados primeiro sao transportados inicialmente, assim evitamos
gue produtos vencidos figuem na empresa.

Os veiculos destinados ao transporte de alimentos refrigerados ou congela-
dos devem possuir instrumentos de controle que permitam verificar a umida-
de, caso seja necessario, e a manutencao da temperatura adequada.

1. Analise esta aula e identifique como monitorar e aplicar medidas corre-
tivas dentro de um plano de PPHO especifico em prevencao de contami-

nacao cruzada.

2. Observe uma embalagem de um produto e veja as informacées contidas
no rétulo, ANOTE-AS para que possamos discutir no nosso chat.

Aula 4 — Prevencéo de contaminacéo cruzada 71



.
-« bl »

Portaria SVS/MS n° 326, de 30
de julho de 1997.

Consulte o texto da portaria
que trata da aprovacao

do Regulamento Técnico:
“Condicbes Higiénico-
Sanitarias e de Boas

Praticas de Fabricacdo para
Estabelecimentos Produtores/
Industrializadores de
Alimentos”.

Resumo

Nesta aula, vocé obteve informacdes sobre como prevenir as contaminagbes
cruzadas a fim de tornar os alimentos aptos a serem consumidos sem que haja
risco para a saude do comensal, visando a salude publica. As contaminacoes

cruzadas exigem andlise das instalacdes da empresa, conhecimento de micro-
biologia e quimica, além da visualizacdo de todo o processo produtivo.

Atividades de aprendizagem
1. Quais as primeiras medidas para evitar a contaminagao cruzada?
2. Quais as principais medidas preventivas das DTA?

3. Discorra sobre transporte de alimentos. Analise sobre seus efeitos nos ali-
mentos e higiene, se achar necessario reveja a aula ou pesquise na internet.

4. Qual o papel principal das embalagens para evitar a contaminacdo cruzada?
5. Na “cadeia do frio” é recomendado manter uma temperatura adequada,

conforme o tipo de produto. Quais as implicacbes em contaminacoes
cruzadas?
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Aula 5 — Aspectos do controle
de qualidade

Objetivos
Entender o que é um programa de controle de qualidade.
Identificar os principios do controle de qualidade.

Relacionar as etapas de um programa de qualidade.

5.1 Controle de qualidade total

Ola pessoal!

Esta aula trata do controle de qualidade e, sem duvida, esse assunto é muito
comentado e atualmente exigido nas industrias de alimentos. Esse assunto
é muito importante, desse modo, voltaremos a falar dele em outras discipli-
nas. A garantia da qualidade deve ter suas politicas definidas e registradas
em manuais e em padroes preestabelecidos que possam ser relacionados a
fabricacao, como por exemplo:

controle de matérias-primas;

controle de processos;

controle de resultados;

revisdo de documentacao;

distribuicao ou expedicao;

controle de reclamacbes SAC (Servico de Atendimento ao Cliente);
programa de recolhimentos;

calibracao de equipamentos.
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Figura 5.1: Controle de qualidade
Fonte: <http://www.dkjsinalizacao.com.br/media/catalog/product/cache/1/image/5e063 19eda06f020e43594a9¢23097

2d/p/l/placacontroledequalidaderejeitado.jpg>;
<http://www.dkjsinalizacao.com.br/media/catalog/product/cache/1/image/5¢063 19eda06020e43594a9c230972d/p/I/

placacontroledequalidadematerialliberado.jpg>. Acesso em: 26 jan. 2011.
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Ajuste - Operacao destinada a fazer com que um instrumento de medicao
tenha desempenho compativel com o seu uso.

Regulagem - Ajuste, empregando somente os recursos disponiveis no ins-
trumento para o usuario.

O programa de qualidade ainda deve contemplar os seguintes itens:

5.1.2 Responsabilidade da direcao

O primeiro critério a se observar num programa de qualidade deve ser a respon-
sabilidade por parte da direcdo da empresa/industria. E fundamental que todos
0s niveis da empresa estejam envolvidos em programas de qualidade, pois a
conscientizacao sobre os principios de higienizacao, rotinas de tarefas, discipli-
nas nas atividades, importancia no treinamento dos colaboradores servem para
a concretizacao do programa.

5.1.3 Compras

A partir da aceitacao ou assinatura do termo de compromisso da direcao da
empresa, temos uma sucessao de aquisicoes de produtos ou contratacdo de
servicos para iniciar as acdes do controle de qualidade, segue alguns pontos
sobre as compras.

e Relacdo produto x fornecedor, facilitando o processo de qualidade da ma-
téria-prima: conferir a especificacdo solicitada, qualidade e garantias com
aprovacao da geréncia de producao ou controle de qualidade.

e Monitoramento automatico da pontualidade de entrega: acompanhamento
dos prazos de entrega.

e Gestao on-line das devolucdes pendentes dos produtos com problemas
para o fornecedor no momento do pedido: aplicar recursos pela internet
para otimizar o aproveitamento das devolucoes.

e Extracao de diversos relatérios gerenciais em funcao dos prazos de entrega,
produtos, status dos pedidos, fornecedores, centros de custos/projetos etc.:
o controle desses relatérios tem o aspecto da economicidade, assim como
possibilita atender aos pedidos dentro do prazo.

e Consulta em tempo real da rotatividade do produto com saldo em estoque
por empresa, seis Ultimos meses de vendas, valores de Ultima compra, pre-
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visao de término do estoque: utilizar o sistema PEPS (Primeiro Produto a
Entrar é o Primeiro Produto a Sair ou FIFO (First In, First Out).

* Integracdo com o gerente de qualidade da empresa ou responsavel téc-
nico, a fim de definir compras de insumos, produtos de limpeza, matéria-
-prima e embalagens aprovadas pelo departamento de controle de qua-
lidade: além do controle de compras ou do estoque disponivel, temos
uma grande atencao as especificacdes de produtos e equipamentos que
atendam corretamente aos setores interessados e que a aprovacao final
da compra ocorra por ciéncia do gerente do setor solicitante.

5.1.4 Inspecao

Considerando outro aspecto geral para obter a qualidade total, analisamos a
atuacao do setor de compras. Desse modo, vocé podera estudar e refletir so-
bre uma ferramenta utilizada para se atingir as boas praticas, que é a ficha
de inspecdo ou check-list para a area de alimentos, que permite levantar
itens ndo conformes e, a partir dos dados coletados, tracar acoes corretivas
(reparos nas edificacdes com a insercao de telas nas janelas contra entrada
de insetos, por exemplo) para adequacao dos requisitos, buscando eliminar
ou reduzir riscos fisicos, quimicos e bioldgicos, que possam comprometer os
alimentos e a saude do consumidor. Exemplo de risco quimico: produtos de
limpeza guardados junto aos produtos comestiveis.

A ficha de inspecdo de estabelecimentos na area de alimentos é determi-
nada pela Resolucdo RDC n°. 75 de 21 de outubro de 2002 pela Agéncia
Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), sendo esta a fornecedora de to-
dos os parametros a serem observados nos estabelecimentos produtores/
industrializadores de alimentos.

Com um check list em méaos adaptado por vocé, aluno, faca uma avaliacdo
na propria cozinha de sua residéncia. E um bom inicio! E a sua unidade de
alimentacao.

5.1.5 Medidas de acoes corretivas
Apo6s a aplicacao do check-list de inspecao, vocé devera gerar um plano de
acao corretiva.

Para todas as etapas da linha de producao de um produto é necessario que
haja medidas preventivas, a fim de que sejam prevenidos quaisquer danos ao
produto final e, também, acoes corretivas imediatas preestabelecidas para
corrigir os desvios ou erros que possam acontecer nas etapas de producao.
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5.1.6 Manutencao preventiva e corretiva

O plano de manutencao preventiva e corretiva devera ser realizado para
melhorar o desempenho das atividades, otimizando tempo e os lucros da
industria devido a diminuicdo da quebra de equipamentos.

Manutencao é toda acdao de controle e monitoramento do equipamento
(serras, pasteurizadores, estufas etc.). Esse tipo de acdo ndo aumenta a con-
fiabilidade, apenas leva o equipamento a operar sempre proximo as condi-
coes em que saiu de fabrica. Quanto aos tipos de manutencao, podemos
citar pelo menos dois: a preventiva e a corretiva. Manutencao preventiva é
uma manutencao planejada, os problemas mais constantes desse tipo de
manutencao sdo: lubrificacao, ajustes dos termoémetros, calibracdo periodica
das balancas, avaliacdo dos equipamentos de frio dentre outros relacionados
a qualquer equiamento da industria.

J& a manutencao corretiva é a manutencao decorrente de defeitos ou falhas
nos equipamentos, é indesejada e representa alto custo para a empresa.

5.2 Rastreabilidade

Bem, vimos na secao anterior o conceito de manutencao e seus tipos. Agora,
vamos ver outro quesito que tem relacdo com a questdo do controle e da
qualidade.

Rastreabilidade é a habilidade de tracar o caminho da histéria e origem de
um produto, através da impressao de nimeros de identificacdo. Nesse sen-
tido, podem ser utilizados cddigos de barras ou numeracdes que definem
data de fabricacao ou lote de producao.

Na sua esséncia, rastreabilidade é a capacidade de preservar a identidade do
produto e suas origens (JURAN; GRYNA, 1992).

E ainda a capacidade de recuperacao do histérico, da aplicacdo ou da lo-
calizacao de uma entidade (ou item) por meio de identificacoes registradas

(ISO, 1998).

Vejamos a seqguir outras finalidades relacionadas a rastreabilidade.
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5.3 Recolhimento de alimentos

O recolhimento ou RECALL de alimentos deve ser uma obrigacdo a ser cum-
prida pela empresa responsavel, assim como a comunicacao desse recolhi-
mento as autoridades como 6rgaos de fiscalizacao (ANVISA) competentes e
a sociedade quando houver risco a saude do consumidor.

Quando alguma alteracao for identificada no produto, a empresa responsavel
pelo processamento do alimento deve atender aos seguintes itens, vejamos.

5.4 Servico de Atendimento ao Cliente - SAC
O SAC ou Servico de Atendimento ao Cliente é exatamente um canal de
comunicacdo entre a empresa, seus clientes: finais e intermediarios (reven-
dedores, pontos de vendas, franqueados, vendedores) e as areas internas
da empresa.
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O que faz o Servico de Atendimento ao Cliente - SAC?

e Quve atentamente e criticamente os clientes e transforma as informa-
coes coletadas em base para desenvolvimento de acdes estratégicas.

e Orienta os clientes, tendo total conhecimento do que esta ocorrendo na
empresa.

e Envolve as diversas areas internas da empresa nas questoes trazidas pelos
clientes, possibilitando o aperfeicoamento dos produtos e servicos desta.

e Realiza acompanhamento dos produtos antes e ap6ds o lancamento, ana-
lisando a reacdo dos clientes, identificando e prevenindo eventuais pro-
blemas, repassando as informacoes as areas competentes da empresa.

e Desenvolve atividades integradas com o Marketing: realizacao de pesqui-
sas com franqueados e clientes finais, divulgacao das promocoes e dos
lancamentos etc.

e Mantém contato periddico com érgaos de Defesa do Consumidor e par-
ticipa de associacdes e comités da area de Atendimento ao Consumidor.

e Estabelece uma comunicacao Unica e personalizada com os clientes, in-
dependente da cidade de procedéncia e do assunto que gerou o contato.

e Facilita 0 acesso dos consumidores ao fabricante, solucionando reclama-
cbes com rapidez e eficiéncia.

5.5 Sistema de calibracao

Conjunto de operacdes que estabelecem, sob condicdes especificadas, a re-
lacdo entre os valores indicados por um instrumento de medicdo ou sistema
de medicao, ou valores representados por uma medida materializada ou um
material de referéncia, e os valores correspondentes das grandezas estabe-
lecidos por padroes. O objetivo da calibracao é verificar se a medida obtida
por um equipamento é compativel com o esperado e se 0 mesmo esta ade-
quado para a atividade a que se destina. A seguir, conheceremos dois tipos
de calibracao.
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e Direta— A grandeza padrao de entrada é aplicada diretamente ao siste-
ma de medicao a calibrar e as medidas sdo comparadas com os valores
padrao. Exemplo: calibracao de balanca.

¢ Indireta — A grandeza que se deseja medir é fornecida por um meio ex-
terno (gerador da grandeza), que atua simultaneamente no sistema de
medicao em calibracao e no sistema de medicao padrao. Exemplo:
calibracdo do termdémetro

5.6 Registro, resultado e aprovacao

da calibracao
Em busca do controle de qualidade, tornam-se necessarias formas de identi-
ficar todo o trabalho de calibracao por meio de registro, laudos com resulta-
dos e aprovacao dos instrumentos calibrados, como esta detalhado a sequir.
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5.7 Planejamento das atividades

Uma vez definida a linha de producao e os produtos que se pretendem fabricar,
a partir de estudos de mercado, identificacdo de uso, custos etc., serd necessario
obter informacdes sobre a composicdo de cada produto, o processo de fabri-
cacao, as condicoes de conservacao e o periodo de vida Util deles. Para tanto,
elabora-se o Programa de Garantia da Qualidade que permitira o acompanha-
mento desses produtos desde a sua concepcao até o consumo.

Embora se utilize aqui o conceito de qualidade como uma ferramenta gerencial
moderna, que deve ser parte integral da estrutura gerencial de uma organiza-
cao, relacionada com o produto ou servico, é preciso reconhecer a relacdo que
existe entre qualidade de produto e qualidade de vida das pessoas. Nao esque-
cer o slogan: "Pessoas de qualidade fazem produto de qualidade”.

Resumo

Nesta aula, vocé viu que para um programa de implantacao de Gestao de Quali-
dade apresentar resultados duradouros requer primeiramente que os dirigentes
da empresa demonstrem esforco, dedicacdo e o comprometimento de todos.
Viu também que a resisténcia as mudancas e as novas atribuicoes e responsa-
bilidades deve ser tratada com programas de educacao e treinamento. Por fim,
vencida essa primeira etapa, podem ser implantados sistemas como BPF (Boas
Praticas de Fabricacdo) e APPCC (Andlise dos Perigos e Pontos Criticos de Con-
trole), com maior probabilidade de sucesso duradouro.

Atividades de aprendizagem
1. Explique rastreabilidade e RECALL.

2. Qual a importancia do INMETRO para esta aula?

3. Qual a ISO relacionada aos programas de controle de qualidade de ali-
mentos?

4. Nesse contexto de controle de qualidade, qual a importancia dos érgaos
de fiscalizacdo (ANVISA e Ministério da Agricultura)?
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Aula 6 — MIP e Principios de Controle
Estatistico de Processos (CEP)

Objetivos
Conhecer a importancia dos habitos das pragas para seu manejo.
Identificar os principais meios de prevencao das pragas.
Reconhecer algumas ferramentas da estatistica no processo industrial.
6.1 Manejo integrado de pragas (MIP):
introducao
Vamos iniciar a nossa aula falando sobre o manejo integrado de pragas. E

importante que vocé saiba que em relacdo a industria de alimentos, o con-
trole de pragas exige métodos mais preventivos fisicos do que aplicacbes de

produtos quimicos.
Figura 6.1: Sigla MIP

Fonte: <http://www.mip.pr.gov.br/arquivos/Image/mip.jpg>. Acesso em: 27 abr. 2011.

E importante que vocé saiba que os métodos preventivos envolvem o conheci-
mento dos habitos alimentares e as formas de reproducdo das pragas poten-
ciais. Pois, ndo é possivel fazer prevencdo sem conhecer o animal indesejavel.

As principais pragas (ratos e baratas) devem ser estudadas conforme os as-
pectos listados a seguir.
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6.1.1 Roedores

As espécies Rattus norvegicus (ratazanas), Rattus rattus (rato de telhado)
e Mus musculus (camundongo) sao onivoras e com grande capacidade de
adaptacao. Esses animais consomem cerca de 10% do seu peso diariamen-
te, tém olfato agucado, audicdo apurada e paladar bastante desenvolvido.

\"

Figura 6.2: (a) Rattus norvegicus (ratazanas), (b) Rattus rattus (rato de telhado) e (c) Mus musculus (ca-
mundongo) Fonte: <http://www.ocoee.org/Departments/PR/images/rat.jpg>; <http://domenicus.malleotus.free.fr/a/img/
rat_noir_006_(dessin).jpg>; <http://www.pestsolution.com.br/pest_solution/Fotos/Clientes/Site%20alexandre/Site %20
Pest%20Solution/Insetos/Ratos/Camundongos/camundongo01[1].jpg>. Acesso em: 27 abr. 2011.
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As principais doencas transmitidas por esses animais sao: leptospirose, sal-
monelose, peste bubdnica, hantavirus, sarna e micoses.

Quadro 1: Comparacao entre as espécies de roedores urbanos

1-N° de ninhadas/ano 4-5 5-6 7-8
2-N° de filhotes/ninhada 8-10 4-8 4-8
3-Alimentos (g)/dia 20-50 15-30 Até 3

4-Distancia maxima entre a ninhada e a fon-

te de alimento (m) el o e

5-Peso do adulto (g) 150-600 80-300 10-20

Quadro 2: Formas de identificacao dos roedores

1-Aspecto das fezes 12 a 19 mm. Extremidade rombuda. Fusiforme: 8 a 12 mm. Extremida-  Bastonetes: 4 a 6 mm. Extremida-
de afilada. de afilada
2-Aspecto dos pelos Aspero e cor castanha a vermelha. ~ Cor variando de preta a cinza Cor cinza pardacento.
no dorso.
3-Trilha e marcas Mesmo percurso entre alimento e abri-  Mesmo percurso entre alimento e  Mesmo percurso entre alimento e
go, marcas das patas ou do rabo. abrigo, marcas das patas ou do rabo.  abrigo, marcas das patas ou do rabo.

6.1.2 Baratas

As espécies Periplaneta americana (americana) e Blattela germanica (co-
mum) sao cosmopolitas e tém grande capacidade de adaptacao. Esses ani-
mais sobrevivem em locais com matéria organica disponivel e alta umidade,
preferem pouca luminosidade e locais com higiene precaria. Seus ovos sao
depositados em “capsulas” chamadas ootecas, a presenca destas é uma
forma de facil identificacdo da praga em um determinado ambiente.

(a)

Figura 6.3: Exemplos de barata (a) Blattela germanica, (b) Periplaneta americana
Fonte:<http://www.lucanuscontrol.com/wp-content/fotos/1.jpg>; <http://2.bp.blogspot.com/_xFLF1XC-5H4/SjXazUJJjol/
AAAAAAAAAYc/Mp-YRs7fITA/s320/Blattella+germanica.jpg>. Acesso em: 27 abr. 2011.
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Principais doencas transmitidas por baratas: gastroenterite, hepatite, pneu-
monia, intoxicacoes alimentares, dermatites, verminose e alergias.

Quadro 3: Comparacao entre as espécies de baratas domésticas

Informagoes P. americana B. germanica
1-N° de ovos/ooteca 9-15 30-40
2-N° de ootecas 10-90 4-8
3-Cor da ooteca Castanho avermelhado Marrom amarelado
4- Comprimento da barata (mm) 30-40 12-16

Um dos mecanismos de prevencao sao as armadilhas. Elas devem ser estabe-
lecidas estrategicamente nos pontos de mais riscos, tanto internamente como
na parte externa de uma empresa. O mapeamento e a coleta das informagoes
feita periodicamente na empresa demonstram as condicdes de prevencao, que
tipo de praga e qual a localizacao de sua incidéncia. Isso possibilita um monito-
ramento constante da situacao e medidas corretivas de controle.

As armadilhas podem identificar as pragas pelas marcas, partes do corpo ou
por captura.

Geralmente, uma empresa especializada realiza o servico, mas o técnico da
agroindustria precisa encaminhar suas necessidades e ter conhecimento dos
métodos utilizados.

Como sabemos existem muitas pragas, considerando o tema abordado ante-
riormente (controle preventivo de baratas e roedores), realize uma pesquisa
sobre moscas, identificando: espécies mais importantes, habitos alimentares,
reproducao e meios de controle preventivo.

6.2 Métodos preventivos

Caro aluno, os métodos listados a seguir representam o principal meio para
aplicar o MIP, pois ¢ um método ndo quimico, nao toxico, utiliza ferramen-
tas ou intervencdes sem promover contaminagdes aos alimentos. Podemos
utilizar a prevencao pelo acesso, evitando que alimento e agua estejam
disponiveis e monitorando possiveis abrigos das pragas dentro ou fora da
industria. Geralmente, contrata-se uma empresa especializada e o técnico
precisa também exigir as formas de controle necessarias.

6.2.1 Acesso
Evitar todas as formas de acesso é um grande desafio. Vocé ja imaginou nao
permitir entrada de pragas na sua casa? E na sua empresa?
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Para tanto, devem ser avaliadas as instalacoes prediais, das coletas de esgoto
até os telhados devem ser analisados de forma detalhada.

Devemos considerar o tamanho das pragas, principalmente baratas e ratos.
Assim, podemos ter ideia do dificil trabalho de evitar o acesso por qualquer
ambiente das edificacbes.

As paredes nao devem apresentar rachaduras ou aberturas para entrada de
quaisquer pragas e toda a area ao redor da empresa deve ser calcada com
declinacao para o exterior, dessa maneira, a &gua ndo acumula nas paredes
do prédio.

O esgoto é atrativo para muitas pragas, portanto, é fundamental evitar o
acesso aos dutos e caixas do esgotamento ou inspecdo. A parte externa ou
caixas de inspecdo devem ser muito bem vedadas. Além disso, os ralos, na
parte interna, precisam ser fechados apés a lavagem dos ambientes.

A cortina de ar evita 0 acesso de moscas ou mosquitos diante de seu me-
canismo de acionamento da cortina quando abre a porta. Esse dispositivo
deve ser localizado em alguns pontos estratégicos, principalmente proximo
a0 envase ou processamento.

A porta dupla ou aquario é aplicada para prevenir o acesso de pragas ou
moscas. A primeira porta tem cortina de ar e a segunda abre-se apenas
qguando a primeira é fechada e autorizada pela area interna da empresa.

Na parte superior das instalacdes, € necessario evitar acesso aos passaros
com uso de telas de metal ou adequacdes no telhado.
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6.2.2 Alimento

Controle do lixo ou residuos alimenticios, evitar jogar esse tipo de lixo em
terrenos baldios préximos da empresa. No interior do ambiente, devemos
manter todos os recipientes fechados, principalmente no almoxarifado. De-
vemos tomar todas as medidas para evitar que as pragas tenham facil acesso
aos alimentos ou residuos. Apdés o processamento de alimentos, devemos
deixar o ambiente limpo, retirando seus restos.

6.2.3 Agua

Caro aluno, nesta etapa, apresenta-se a investigacao no MIP, na qual preci-
samos evitar 4gua acumulada na parte externa do ambiente, ma drenagem
no terreno, area sem calcamento ou sem britas. Também devemos evitar, no
interior do ambiente, o acimulo de dgua em algum piso quebrado devido a
ma drenagem.

E fundamental dificultar a sobrevivéncia de uma praga, para tanto, o
acesso ao local deve ser obstruido ao maximo. Como vimos anterior-
mente, o alimento deve ser devidamente guardado, evitando odores e
visualizacdo como forma de atracdo da praga. O controle sobre a dispo-
nibilidade da dgua é mais é um ato de prevencdo, pois sem ela a praga
sentira dificuldades na sobrevivéncia e, consequentemente, migrara para
outros locais.

6.2.4 Abrigo

Se a praga entra nas instalacées da empresa, tendo a possibilidade de se ali-
mentar e beber 4gua, certamente diante das condicoes favoraveis ela procu-
ra formar seu abrigo, onde a formacao de ninhos é inevitavel. Desse modo,
é necessario tomar medidas regulares, tais como: fazer rodizio de objetos,
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nao encostar material nas paredes, fazer uso de estrados e evitar entulhos
em todas as areas da industria.

Dependendo de cada praga e seu raio de atuacao, temos uma previsao de
sua presenca dentro ou nas proximidades da empresa. A constituicao dos
abrigos é sinal de que as trés etapas citadas anteriormente nao foram efi-
cientes, sendo necessaria uma revisao de todo programa de MIP.

Caro aluno, construa uma ficha para monitorar o abrigo de pragas, que seja =
mais detalhada e facilite tabulacao e relatérios de controle.

6.3 Métodos quimicos
Agora vocé vai conhecer os métodos quimicos para controle de pragas.

A aplicacao de produtos quimicos para controle de pragas exige técnico qua-
lificado e atencdo aos riscos dentro de estabelecimento de processamento
de alimentos, pois as pragas nao podem disseminar esses compostos quimi-
cos até superficies ou embalagens dos produtos.

Os produtos quimicos podem ser composicao fluida, granulada, gases, ou-
tros compostos. Devemos analisar a toxicidade, odor residual, registro para
estabelecimento industrial e os riscos de contaminacao desses produtos.

Outra possibilidade é o animal morrer dentro da indUstria de alimentos, também
pode ocorrer risco de contaminacao ambiental pelos produtos quimicos, intoxi-
cacao e resisténcia pela praga ao produto quimico. Esse método deve ser usado
apos todas as tentativas de métodos preventivos descritos anteriormente.
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6.4 Principios do controle estatistico

de processo (CEP)
Esse assunto serd apresentado de forma simples e demonstrando a aplicacédo
da ferramenta CEP no processo de alimentos.

As ferramentas de estatistica apontam as decisdes que devem ser tomadas,
0 acompanhamento da qualidade dos produtos e até mesmo a avaliacdo do
desempenho de equipamentos.

A estatistica é a parte da Matematica Aplicada que fornece métodos para
a coleta, organizacao, descricao, analise e interpretacdo de dados e para a
utilizacao dos mesmos na tomada de decisoes.

Dessa maneira, o objetivo do controle estatistico do processo é aprimorar e
controlar o processo produtivo por meio da identificacao das diferentes vari-
aveis e tomadas de decisdo no processo. Utilizando conceitos de estatistica,
procura-se separar os efeitos das causas comuns, gerais ou aquelas inerentes
a natureza do processo produtivo, das causas especiais, ou aquelas derivadas
da atuacao de variaveis especificas e controlaveis sobre o processo.

O grafico de controle ou carta de controle é uma ferramenta que permi-
te identificar se o processo esta sob controle estatistico, situacdo em que
atuariam somente causas comuns ou medidas corretivas no processo. Se a
variabilidade do processo é muito maior, ultrapassando os limites de especi-
ficacdo, é possivel estimar a probabilidade de producao de embalagens fora
da especificacdo. Se essa a probabilidade de variacdo do processo é muito
alta, podemos inferir que o processo ndo é capaz de produzir uma padroni-
Zagao segura.

A Ultima etapa do processo estatistico consiste em tirar conclusdes sobre os
dados levantados e processados, inferindo conclusdes sobre o todo (popula-
cao), a partir de dados coletados de uma parte representativa da populacao
(amostra). A variavel é o conjunto de resultados possiveis de um fenémeno,
podendo ser qualitativa (ndo numérica) ou quantitativa (valores sdo expres-
S0S por numeros)

Amostragem ¢ a técnica especial de escolher amostras que garantam o
acaso na escolha. Assim, cada elemento da populacao tem a mesma chance
de ser escolhido, o que garante para amostra um carater de representativi-
dade da populacao.
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A sequir, veremos um exemplo para melhor compreensdo desse processo.

Quadro 4: Peso de 40 amostras (g)
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Tabela: Intervalo de Pesos e Frequéncia

Intevalo(g) Frequéncia (g)

As classes sao intervalos de variacdo de uma variavel. As classes sao repre-
sentadas simbolicamente por i, o total de valores é simbolizado por n e o
numero de classes representado por k. Assim, no exemplo, o intervalo 154 a
158 define a segunda classe (i = 2), nesse caso a distribuicdo tem seis classes,
logo k = 6. A variavel peso assume 40 valores, entao, n = 40.
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Os limites de classe sao os extremos de cada classe. Para uma determinada
classe i, o limite inferior (Li) e o limite superior (Ls). Li significa inclusdo de Li e
exclusdo de Ls. No caso do ultimo intervalo, consideram-se os dois limites fecha-
dos. A variavel peso igual a 158 g esta na terceira classe (i = 3) e ndo na segunda.

A amplitude de um intervalo de classe ou simplesmente intervalo de
classe é o tamanho do intervalo que define a classe. O intervalo da classe i é
simbolizado por:

hi = diferenca entre os seus limites:
hi = Ls — Li. Na segunda classe, temos: h2 = 158 - 154 =4 g.

A amplitude total da distribuicao (AT) é o intervalo total compreendido
entre o limite inferior da primeira classe (Li 1) até o limite superior da Ultima
classe (Ls 6), ou seja, AT =Ls 6 - Lil=173 - 150 = 23 g.

O numero de classes e intervalos de classe é definido pelo quociente
entre a amplitude total (AT) dos valores e o valor do intervalo de classe
conforme interesse da empresa. A amplitude total é determinada por
calculo direto e o intervalo exige uma definicdo técnica ou operacional para
estabelecer, na Tabela anterior (Intervalo de Pesos e Frequéncia) temos 4
g para cada intervalo.

1. Observe a Tabela - Intervalo de Pesos e Frequéncia e responda:

a) Quais os critérios que vocé pode adotar numa empresa para o intervalo
em gramas para cada frequéncia?

b) Qual a aplicacao das frequéncias na recepcao de uma empresa?
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Frequéncia simples

b) Representacdo grafica

O histograma ¢ formado por um conjunto de retangulos justapostos cujas
bases se localizam sobre o eixo horizontal ou vertical, de tal modo que os pontos
médios dos intervalos de classe e seus limites coincidam com os limites da classe.
Um histograma para a frequéncia simples é mostrado a sequir.

Histograma
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¢) Medidas de posicao

Os calculos de medidas de posicao servirao para diversas analises estatisticas
e muito além das médias, nos oferece condicoes de aplicacbes em qualidade
dos padrdes de pesagens, eficiéncia dos processos, ou mesmo determinar a
continuidade do uso dos equipamentos.

Média aritmética: simbolizada por x, é o quociente entre a soma dos valo-
res de uma variavel pelo numero de valores. Tipos:

média simples — dados ndo agrupados: z =Soma ni/ Soma xi

média ponderada - dados agrupados: z = Soma (ni x fi ) / xi

desvio da média — a diferenca entre o valor e a média: di=xi -z
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¢) Medidas de dispersao

A variancia e desvio padrao determinam a dispersao de uma série de me-
didas, podendo usar a soma de todos 0s desvios di = xi - _x dos valores com
relacdo a média, dividido pelo niumero de valores, obtendo uma média dos
desvios. Desse modo, define-se a variancia como:

N
1
2 _ = N2 A ~
o° = N z:(yZ ,u) (variancia da populacao)
=1
1 n
2 ) A <
§° = ] Zl(xl a:) (variancia da amostra de uma populacao)
1=

A raiz quadrada da variancia, chamado de desvio padrao:

O desvio padrao indica a dispersao dos dados dentro da amostra, isto é, o quan-
to os dados em geral diferem da média. Quanto menor o desvio padrao, mais
parecidos sao os valores da série estatistica. Numa distribuicdo normal e simé-
trica, o desvio padrao é calculado dando uma ideia de onde estao localizados os
valores da amostra, em torno da média, da seguinte maneira:
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O coeficiente de variacdo compara a variacdo do desvio padrao com a
média. Para isso, usa-se a razao entre o desvio padrao e a média, que muitas
vezes é multiplicado por 100 para dar o resultado em porcentagem:

CV=(s/ 7z )100.

Por exemplo, se a média vale z =980 e o desvio padrao s = 56, temos:
CV =(56/980) x 100 = 5,7%, que indica a dispersao da amostra.

e) Carta de controle

Os gréaficos de carta de controle de variaveis sao utilizados no monitora-
mento do nivel de qualidade de processos. Pode-se controlar a pesagem,
medicdo de volumes, °brix, além da contagem de fungos e outras medidas
microbiolégicas.

Ha trés tipos de graficos de controle de variaveis: grafico da média “m”;
grafico do desvio padrao “s"; grafico de amplitude “R"”. (Chaves & Tei-
xeira, 1997).

Os beneficios do uso da carta de controle sao: controlar continuamente o
monitoramento do processo; permitir medidas corretivas a partir da carta;
fornecer também uma linguagem comum para a andlise do desempenho;
separar causas especiais de variacao das comuns. Dessa forma, poderemos
oferecer qualidade, custo adequado e maior capacidade instalada.
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Elaboracao da carta de controle

1. Comece planejando como e onde vocé adquirira seus dados. Os valores
podem medir volume de uma embalagem, numero de falhas em um
produto.

2. Complete a informacao de identificacdo da carta (o que esta sendo me-
dido, data, local, coletor).

3. Calcule a média de processo.

4. Calcule os limites de controle superior e inferior.

5. Determine a escala para a carta de controle, definir o centro (média) e
as linhas de controle (limite inferior/limite de tolerancia inferior e limite

superior/ limite superior de tolerancia).

6. Interpretacao do grafico.
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A carta de controle é um tipo de grafico, comumente utilizado para o acom-
panhamento durante um processo, determina uma faixa chamada de tole-
rancia limitada pela linha superior (limite superior de controle), uma linha
inferior (limite inferior de controle) e uma linha média do processo (limite
central), que foram estatisticamente determinadas. As amostras extraidas
durante o processo, supde-se distribuicao normal das caracteristicas da qua-
lidade. O objetivo é verificar se o processo esta sob controle. Esse controle é
feito através do gréfico.

Cada empresa pode definir linhas de tolerancia (superior ou inferior), respei-
tando parametros da legislagdo ou mesmo critérios estabelecidos pelo merca-
do. A tolerancia estabelece uma linha, nela ndo sao aceitos os valores obtidos
gue a ultrapassam. Assim, o atributo ou variavel encontra-se fora do padrao.
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Peso (Kg)

Resumo

Nesta aula, vocé obteve informacdes sobre os aspectos gerais do manejo
integrado de pragas e, sobretudo, uma orientacdo para seus estudos e atua-
cao profissional. Em seguida, foi estudado o controle estatistico de processo,
destacando-se as etapas a serem seguidas para elaborar uma carta de con-
trole. E importante vocé compreender que o MIP estabelece alguns critérios
importantes para acoes preventivas em relacdo as pragas nas industrias de
alimentos. Enquanto que o CEP apresenta uma introducao da ferramenta
da estatistica aplicada a tomada de decisbes e avaliacao da padronizacao e
qualidade de um processo.

Atividades de aprendizagem

1. O diretor de uma escola, na qual estao matriculados 280 meninos e 320
meninas, deseja fazer um levantamento das condicoes de vida dos estu-
dantes. Para diminuir os custos, resolve realizar o processo com 10% dos
estudantes. Obtenha os componentes da amostra para esta populacao.
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2. Considere que um ingrediente de um produto é constituido dos seguin-
tes pesos em kg:

2114 21 7 2513 12 27 19 26 15 14 6 27 11 7 26 24 27 12
29 2120 9 31228 21 92128 13 20 152523 9 26 13 6
2317 1317 1919 26 10 428 6 22 51117 8 23 9 24

Faca os procedimentos estatisticos nos itens a sequir, explicando suas escolhas
em cada passo detalhadamente. Para cada um dos itens, apresente os individuos
escolhidos ordenados, determine o menor e maior valor e a média da amostra.

a) Uma amostra de 50% da populacao.

b) A populacao inteira.

Refaca os calculos para toda a populacdo e compare os seus resultados com
aqueles determinados para as amostras.

3. Considere os seguintes dados de diametro de laranjas (em mm).

40 42 45 45 48 49 50 50 50 51
51 52 55 55 57 58 59 59 60 60
60 61 62 62 64 64 64 64 64 65
65 66 67 68 68 68 69 71 71 72
72 73 75 75 78 78 79 80 80 81
83 85 87 88 89 91 92 93 96 96
98 100 101 101 101 102

Calcular:

a) média
b) variancia

¢) desvio padrao
4. Levando em consideracdo o manejo integrado de pragas (MIP), faca uma
pesquisa e estabeleca um plano para minimizar moscas num estabeleci-

mento de alimentos.

5. No MIP é recomendado estudar e reconhecer as fezes, pelos ou partes
das pragas. Qual a aplicacao pratica deste conhecimento?
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