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1. Introducéo

As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) surgiram, primeiramente no Estados
Unidos, em 1963, devido grande indice de contaminagdo por microrganismos e
intoxicacdo, quando a Food and Drug Administration (FDA), 6rgdo responsavel pelo
controle sanitario deste pais, fez uma recomendacdo de efeito legal, para que
houvesse um maior controle sobre os processos de fabricacdo de todos os tipos de
produtos. Somente em 1969, a Organizacdo Mundial de Saude (OMS) oficializou as
BPF, apenas como uma recomendacao.

Ao longo dos anos as BPF foram mantidas apenas como recomendacdes,
atualmente no Brasil sdo normas obrigatérias, regidas pela legislacdo federal
sanitéria, sob a responsabilidade de 6rgéos reguladores como a Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitaria — ANVISA, bem como outras agéncias e 6rgaos federais como
Ministério da Agricultura Pecuéariae Abastecimento -MAPA, a Divisdo de Opera¢fes
Industriais - DOI e 0 Ministério da Saude — MS. Esses 6rgaos estabelecem diretrizes
de regulamentacéo para servicos de alimentagcdo garantindo condi¢des higiénico-
sanitarias do alimento preparado, visando assegurar ao consumidor final produtos de
qualidade e seguro.

O Quimico Industrial bem como, o Quimico Bacharel prevé suaatuacdona area
da qualidade na industria, independente do setor que atue.

Sendo assim, a implementacédo de Boas Praticas de Fabricacdo dentro de uma
industria de beneficiamento de graos pode ser uma atribuicdo deste profissional,
contribuindo para atingir o nivel de exceléncia requerido pelo setor de alimentos,
dentro de um mercado cada vez mais competitivo, e com exigéncias legais a serem
cumpridas.

Dentro do contexto, no presente relatorio serdo apresentadas as atividades
realizadas naEmpresa Puro Grao Indastriae Comércio de Arroz e Soja Ltda., unidade
Matriz, a qual armazena, seca e beneficiaarroz, tanto para exportacdo quanto para
comercializagdo em outros estados do Brasil como Bahia e Rio de Janeiro.

As atividades realizadas durante o estagio foram voltadas para a continuacao
de implementagé&o e revisdo de Procedimentos Operacionais Padronizados (POPS)

0s quais ja sao utilizados na unidade Matriz.
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2. Objetivo

2.1. Objetivo Geral
O presente trabalho teve como objetivo revisar e adequar os Procedimentos
Operacionais Padronizados ja implementados na empresa Puro Grao, visando
garantir a qualidade dos produtos produzidos na unidade, bem como manter a

seguranca de seus manipuladores.

2.2.0bjetivo Especifico
e Revisar os sete Procedimentos Operacionais Padronizados (POPSs), estabelecendo
métodos de simples compreensdo, adequado a realidade da Empresa e em
conformidade com a legislacéo vigente aplicavel.
e Desenvolver e revisar registros de acompanhamento dos itens essenciais
estabelecidos nos Procedimentos Operacionais Padronizados.
e Participar de treinamentos internos, assim como de auditorias internas, realizadas

pela Supervisora de Qualidade da Unidade.
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3. Metodologia

A ANVISA define POP como o procedimento escrito de forma objetiva que
estabelece instrugbes sequenciais para a realizacdo de operacdes rotineiras e
especificas na producéo, armazenamento e transporte de alimentos.

Considerando a necessidade de constante aperfeicoamento das acdes de
controle sanitario na area de alimentos e visando a protecdo a saude da populacdo
(BRASIL, 2002).

Para que houvesse as revisfes e adequacfes das POPs, foram realizadas
pesquisas na legislacdo vigente, para assim assegurar o cumprimento das
recomendacfes necessarias.

Dos noves POPs estabelecidos pela ANVISA e descritos no Manual de Boas
Praticas, sete foramimplementadas na empresa, sendo estas revisadas e adequadas
durante o periodo de estagio, seguidos sempre pela orientacdo e revisdo da

Supervisorade Qualidade da unidade.Sendo eles descritos detalhadamente a seguir:

3.1 Limpeza e Higiene de Instalagdes, Equipamentos e Utensilios (POP
02)

Segundo a ANVISA (BRASIL, 2004), o POP referentes as operacdes de
higienizacdo de instalacdes, equipamentos e utensilios deve conter informacodes
sobre: natureza da superficie a ser higienizada, método de higienizagéo, principio
ativo selecionado e sua concentracao, tempo de contato dos agentes quimicos e/ou
fisicos utilizados na operacédo de higienizacao, frequéncia e outras informagfes que
se fizerem necessarias.

Na unidaderecebe-se graos de arroz em casca para beneficiamento e posterior
ensaque e carregamento, por este motivo a utilizacdo de agua para as limpezas néo
€ o recomendado, dando preferéncia para a remoc¢éo a seco. Desta forma o POP 02
estabelece procedimentos a serem seguidos, com o intuito de manter e aprimorar a
seguranca dos alimentos que entram em contato direto e/ou indireto com agentes
quimicos, fisicos e biolégicos, dentro de todo o processo produtivo.

Este POP abrange todas as instalagOes e setores da Empresa, desde a
balanca de entrada e saida de produtos, passando pela secagem, industria,
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empacotamento/ensaque, expedicdo, laboratorio de controle de qualidade e demais
setores administrativos. Assim, o POP 02 detalha a maneira que devera ser realizada
a limpeza e higienizacdo dos mesmos, define a frequéncia que serdo realizados, qual
tipo de produto poderd ser utilizado e o modo de uso deste produto.

3.2 Higiene e Saude dos Colaboradores (POP 03)

Os Procedimentos Operacionais Padronizados ndo sdo apenasregras a serem
seguidas, mas também séo atitudes que,quando empregadas, ratificam as descricfes
feitas no Manual de Boas Praticas e trazem beneficios aos colaboradores e néo so ao
consumidor final. Desta forma, o POP 03 possui procedimentos simples que trazem
qualidade de vida, seguranca e bem-estar para os colaboradores, para além das
dependéncias da unidade de trabalho.

Como o cuidado com a higienizacdo das maos ao chegar e/ou trocar de
ambiente de trabalho, a utilizagao restrita do uniforme apenas nas dependéncias da
unidade visando reduzir ou minimizar a possibilidade de contaminag¢do no ambiente
de trabalho, a né&o utilizacdo de adornos evitando a ocorréncia de acidentes,

contaminacao de produtos e ambiente de trabalho.

3.3 Potabilidade da agua e Higienizacdo de Reservatorios (POP 04)

Determinar a qualidade da agua usada é essencial para estabelecer sistemas
eficientes de producéo, além de garantir que os colaboradores possam ingerir essa
agua sem gue haja eventuais prejuizos a saude.

Conforme especificado na Resolucgéo Normativa n°® 216 (BRASIL, 2004) deve
ser utilizada somente agua potavel para manipulagéo de alimentos. Quando utilizada
solucdo alternativa de abastecimento de agua, a potabilidade deve ser atestada
semestralmente, mediante laudos laboratoriais, sem prejuizo de outras exigéncias
previstas em legislacao especifica.

Além da potabilidade, é necessério realizar a higienizacao dos reservatérios a
cada seis meses, assim como fazer o controle bacteriolégico. A inspecao de limpeza
e controle bacterioldgico das caixas d’agua é realizada por empresa terceirizada, que

devera disponibilizar o procedimento a ser executado com, no minimo, 15 dias de
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antecedéncia,juntamente com fichatécnicado produto a ser usadonalimpeza, alvara
sanitario atualizado e, por fim, expedir um laudo comprobatério devidamente

certificado, garantindo a qualidade do servico realizado.

3.4 Prevencgéo de Contaminagéo Cruzada (POP 05)

Contaminacgdo cruzada é a transferéncia de microrganismos patogénicos
(microrganismos que podem causar doencas) de um alimento, utensilio ou
equipamento contaminado para outro que nao esteja contaminado. Essa
contaminacao € a principal causa de Doencas Transmitidas do Alimento, as DTAS,
podendo ocorrer de forma branda ou até mesmo agressiva, principalmente em
criancas, idosos, gestantes e imunossuprimidos.

Contaminantes sdo caracterizados como sendo qualquer agente quimico,
biolégico e/ou fisicos que sdo introduzidos no alimento de forma néo intencional e que
podem trazer danos a saude da populacéo. Esta contaminacgao cruzada pode ocorrer
ao longo de toda a cadeia produtiva e na maioria das vezes pode ser evitada ou

reduzida pela adocédo de boas praticas de producao (BRASIL, 2021).

3.5 Manutencédo e Calibracdo de Equipamentos e Instrumentos (POP
06)

Fazer uso de equipamentos e instrumentos calibrados e com a manutencéo
em dia, traz seguranca e confiabilidade aos dados emitidos/ analisados, de modo que
os procedimentos feitos previnam e/ou reduzam erros a um nivel aceitavel que ndo
comprometa a qualidade. Com o intuito de manter estes requisitos, € necessario que
haja um controle diario de suas calibragdes, realizando manutencdes preventivas,
trazendo economia, evitando desperdicio de tempo e trabalho, se caso houverindicios

de mau funcionamento solicitar conserto técnico.

3.6 Controle de Residuos (POP 08)

Na unidade foi identificada a producdo de residuos sélidos e atmosféricos,
sendo que para sua devida classificacdo, acondicionamento e descarte, faz-se

necessario um estudo estrutural e de logistica. Para realizar a segregacao destes
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residuos foi adotado o coédigo de cores, conforme a Resolu¢do do CONAMA n°
275/2001 (BRASIL, 2001), tendo como local de armazenamento temporario a Central
de Residuos.

Porém, esta central € incompativel com a geracdo atual de residuos pelo
volume de material, principalmente plasticos e papeldo. Por este motivo, foi

necessaria a elaboracdo de um projeto de uma nova central.

3.7 Programa de Rastreabilidade e Recolhimento de Produtos - Recall
(POP 09)

Implantar um programa de rastreabilidade facilita a recuperacéo do histérico
de localizacdo de um produto ou matéria-prima/insumo, utilizando-se o codigo de
identificacdo. Neste caso, trata-se de rastrear um lote especifico de arroz beneficiado,
possibilitando seu acompanhamento desde a entrada da matéria-prima até o destino
final (consumidor), possibilitando sanarasnao conformidades que porventurapossam

ocorrer durante o processo.
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4. Resultados

Como resultados das revisfes realizadas foram inseridas novas informacodes
relevantes para um melhor entendimentos dos documentos pré-existentes como por

exemplo imagens com identificacdo de alguma néo conformidade.

4.1 Desafios e dificuldades enfrentadas

A inexperiéncia pratica das atividades realizadas como o dominio sobre a
escrita das POPs foi um os maiores desafios, pois o conteudo teérico ministrado na
disciplina de Qualidade na Industria € apenas relativo aos POPs, faltando um pouco
de oportunidade para exercitar sua redacgao.

No entanto esses desafios e dificuldades proporcionaram um grande
crescimento profissional e pessoal, resultando na aquisi¢cdo de novas habilidades e

conhecimentos técnicos, intelectuais e socioemocionais.

5. Concluséao

ApoOs realizar as atividades na empresa Puro Grao Matriz, pode-se concluir
que:

o Foram realizadas com exceléncias as devidas revisdo e adequacdes
dentro dos paramentos exigidos pela legislacéo vigente.

o A implementacdo de sete Procedimentos Operacionais Padronizados
dentro da unidade Matriz, vem complementando conforme as necessidades da
empresa e 0s objetivos do estagio.

o Estdo sendo oportunizadostreinamentos internos, bem como auditorias,
realizadas pela Supervisora de Qualidade da Unidade.

o Do uso pratico e revisbes dos registros de cada procedimento
operacional e demais documentos pertinentes, assim como a integracéo de todos o0s

setores da empresa visando a certificacdo de BPF.
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