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1. Introducéo

O relatério técnico de estagio curricular foi desenvolvido para avaliar os procedimentos de manipulagdo dos alimentos fracionados
pela indUstria aimenticia localizada no interior do estado de S8o Paulo, visando corrigir possiveis falhas de manuseio, que irdo
acarretar em contaminagdo fisica, quimica ou microbiolégica dos produtos e podendo assim colocar em risco a salde dos
consumidores. Portanto foi proposto a empresa a conceituagao aos colaboradores dos procedimentos de Boas Préticas de Fabricacéo e
das normas exigidos pelalegislacdo, com o objetivo de garantir a seguranca alimentar.

Considerando os aspectos importantes como o controle nos processos de fracionamento desde a chegada das matérias-primas até o
produto acabado, os equipamentos e os utensilios utilizados, 0 armazenamento das mercadorias e das embalagens em local adequado,
as condi¢des de higiene e limpeza do ambiente de trabal ho, as técnicas que deverdo ser utilizadas para manipulagéo correta e também
a salide dos colaboradores, sendo essas operagdes preliminares e fundamentais para a producgéo de alimentos de qualidade e livre de
contaminacao.

Este relatorio foi realizado pela estagidria Lais Aparecida da Silva, sob orientagdo da prof2 Angela de Fatima Kanesaki Correia e
contém as atividades realizadas na empresa durante periodo do estagio, o trabalho técnico e as conclusdes pertinentes para o
aprimoramento dos conheci mentos técnicos e experiéncias profissionai s adquiridas durante este periodo.

O estégio foi realizado na area de Controle de Qualidade e Processos, com duragdo de 160 horas, no periodo de 25/08/2008 a
04/03/2009.

De acordo com a Portaria n® 216, de 15 de setembro de 2004 da Agéncia Naciona de Vigilancia Sanitéria do Ministério da Salide, as
Boas Praticas de Fabricacdo, sdo praticas e procedimentos de higiene que devem ser obedecidos pelos manipuladores desde a
aquiisicdo das matérias primas, durante o processamento, até o consumidor final. O objetivo das Boas Préticas € evitar a ocorrénciade
doencas provocadas pelo consumo de alimentos contaminados.

Segundo Juran (1991), a qualidade consiste nas caracteristicas do produto que vao ao encontro das necessidades dos clientes e dessa
forma proporcionam a satisfacéo dos seus clientes em relagéo ao produto. A qualidade € definida como a auséncia de falhas.

Com a inovagdo tecnolégica foi caracterizado a novidade introduzida na producgdo, a partir das possibilidades de aplicacéo do
conhecimento cientifico aos problemas do processo produtivo (TOLEDO, 1987).

As empresas estéo buscando aimplantagdo do manual de Boas Préticas de Fabricagdo, devido acompetitividade, melhoria continua, a
exigéncia do mercado consumidor e principalmente a seguranca alimentar, elas desenvolvem sistemas e métodos de Gestdo e
Controle de Qualidade, treinamentos aos colaboradores, criando um diferencial naindustria.

2. Objetivos




Este estagio teve como principal objetivo verificar os procedimentos realizados pelaindistria alimenticia, fracionadora de alimentos,
com a aplicacdo dos conceitos para a elaboracdo do manual de Boas Préticas de Fabricacao, estabelecendo normas e procedimentos
necessérios exigidos pela legislagdo na elaboragdo de produtos alimenticios industrializados; garantir a qualidade sanitaria dos
alimentos evitando causar riscos a salide dos consumidores, levando em consideracdo os aspectos pessoai's, instal agdes, equi pamentos,
utensilios, e além do aperfeicoamento dos conhecimentos tedricos e praticos adquiridos durante o estégio, o qual contribuiu
fundamentalmente para a formagéo do estagiario, sendo um desafio, devido a empresa ser familiar e de pequeno porte e estar em
crescimento no mercado de alimentos, buscando a inovagao tecnol gica e a melhoria continua nos seus processos.

3. Desenvolvimento

O trabalho técnico no estdgio foi a principio a realizacdo do diagndstico das atividades desenvolvidas pela empresa, e apos essas
verificacBes foram apresentadas recomendacfes e propostas de melhorias para as atividades dos processos, estoque das mercadorias e
no aspecto comportamental dos colaboradores.

Os recursos para 0 desenvolvimento das atividades foram através da elaboracdo de procedimentos e treinamento aos colaboradores.
Foi utilizado um questionario tipo Check-list para verificagdo das Boas Préticas de Fabricagdo com base na Resolugdo — RDC n° 275,
de 21 de outubro de 2002, da Agéncia Naciona de Vigilancia Sanit&ria, para verificar as condi¢des higiénico-sanitérias dentro da
empresa.

E seguindo as recomendagdes da Portaria CV'S 6/99, de 10 de marco de 1999, que estabel ece os parametros e critérios para o controle
higiénico-sanitério em estabel ecimento de alimentos, aplicado a todos os estabel ecimentos nos quais sejam realizadas algumas das
seguintes atividades: producgdo, industrializac&o, fracionamento, armazenamento e transporte de alimentos.

4. Resultado e Discussao

Os resultados da verificagdo no diagndstico inicial foram apontados alguns itens relevantes citados a seguir.

A utilizagdo de embalagens primérias, secundérias e tercidrias para armazenar seus produtos. Na area de armazenamento das
embalagens foi realizado alteragdes em decorréncia das condi¢es de estocagem, como o controle de umidade, temperatura ou
contaminacdo microbioldgicas, acarretando numa embalagem inadequada para o uso em contato direto ou indireto com alimentos,
portanto deve ser destinado um local adequado para materiais.

Foi proposto no armazenamento das matérias-primas, a organizagdo das mercadorias por data de validade, com o primeiro produto
gue entra na érea, deve ser o primeiro produto que sai para o fracionamento (PEPS), inspegéo visual e atentando para possiveis
alteracBes de umidade do ambiente, pois a empresa trabal ha com produtos de baixa umidade.

Na area de armazenamento de produto acabado, foi proposto melhoriano estoque, com a utilizag8o de pratel eiras de ago inox ou outro
material apropriado, seguindo as recomendacfes da Portaria CV S 6/99, identificando-as por produtos, lotes e prazo de vaidade, e o
descarte dos paletes de madeiras e caixas pléasticas que eram utilizadas no estoque, as prateleiras também foram utilizadas para o
armazenamento de embal agens e matérias-primas.

Foi solicitado reforma nas instalagdes, devido as paredes serem em alvenaria, 0 piso sem revestimento lavével e anti-derrapante e com
a coloragdo escuro avermelhado, promovendo o escurecendo do local, teto sem forro, proporcionando um loca com pouca
iluminagdo, em fungdo da construcéo ser muito antiga.

Na area de fracionamento e/ou empacotamento dos produtos foi proposto modificages no lay-out, devido as instalacbes sanitarias
(banheiros e vestiarios) estarem com ligagao direta com a area de processamento, ocorrendo a possibilidade de contaminagdo cruzada
nos alimentos, e em atendimento aos itens da Portaria CV S 6/99.

Recomendacbes em relagéio aos equipamentos, moéveis e utensilios. Os equipamentos devem ser constituidos de material aco inox, de
superficie lisa, de facil limpeza, sem a possibilidade de gotejamento de graxa, sem porcas e parafusos expostos em contato com o0s
alimentos para evitar as incrustagdes. Os méveis como mesas e bancadas de madeira devem ser substituidos por materiais de
superficieslisa, resistente, impermeével, de fécil limpeza e desinfeccdo. Os utensilios como conchas, colheres, bacias, também devem
ser de materiais inertes, bem conservados, sem crostas e residuos, limpos e higienizados diariamente e armazenados em local onde
estejam protegidos contra sujidades, insetos ou roedores.

Nos aspectos de higiene pessoal foi realizado treinamento com os procedi mentos que devem ser adotados e seguidos como normas da
empresa, com relagédo a banho diério, cabel os protegidos por toucas, barbas aparadas, unhas curtas, limpas e sem esmalte ou base, ea
ndo utilizagdo de adornos como anéis, aliangas, brincos, colares, pulseiras e rel 6gios durante o contato com alimentos, a utilizagéo dos



uniformes de cores claras, limpos, com troca diéria, sapatos fechados em bom estado de conservagdo e limpeza, o uso de meias, além
da orientacdo de ndo comer na érea de fracionamento e ndo carregar no uniforme dinheiro, celular, caneta, etc.

Foi afixado o procedimento correto de lavagem das méos e sua freqliéncia como ao chegar no setor, apés manipular dinheiro, fumar,
usar 0s sanitarios e sempre que necessario.

Foi proposto também a reciclagem das embalagens sacarias, caixas e papéis, as quais eram descartadas em lixo comum. Para que
houvesse o incentivo da col eta seletiva dos materiais, foi definido que os recursos adquiridos fossem destinados como bonificagdo aos
colaboradores, ou utilizados para suprir 0s recursos necessarios para o processo de melhoria continua da empresa.

Com relagdo aos aspectos de controle integrado de pragas, no vencimento do servico de dedetizaco e desratizagéo foi recomendado a
gerénciaarenovagdo do servico, devido ao aparecimento de pragas naindustria, afim de prevenir ou minimizar a presenca de insetos,
roedores e pombas presente no estabel ecimento, através de um controle quimico empregado e executado por empresa especializada
regularizada pelo Ministério da Sallde, evitando assim a contaminag&o dos alimentos, equipamentos e utensilios.

Quanto aos resultados de verificagdo através da ferramenta Check list, foi constatado o atendimento a 24% das conformidades, em
funcdo de relatar o diagndstico inicial da empresa antes da realizagdo do trabalho de capacitagdo, conscientizacdo, treinamento e
preparagdo paraaimplantagdo das BPF, fortalecendo mais ainda a necessidade do desenvolvimento do programa, poisfoi evidenciado
a situacdo de néo conformidade nas operacoes e atividades da indUstria fracionadora de alimentos.

5. Consider agBes Finais

Sabendo que garantir a qualidade dos seus produtos é fundamental, a empresa preocupada com a melhoria dos seus processos de
fracionamento, buscou-se aperfeicoar conscientizando seus colaboradores das medidas de seguranca alimentar, através dos
procedimentos de Boas Praticas de Fabricagdo, com palestras e treinamentos sobre da importancia no consumo de alimentos seguros e
0s riscos que podem causar a salde publica devidos as contaminagdes decorrentes da inadequada manipulacéo dos alimentos.
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