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RESUMO

O presente artigo busca analisar o processo produtivo em uma inddstria alimentar, com vistas
para melhorar a higienizacdo do setor de tanques. O objetivo, analisar o processo de
higienizacdo e garantir a qualidade alimentar. A higienizacéo € fundamental para a seguranca
e qualidade alimentar. Em relacdo ao processo, a NR define técnicas, principios e medidas
que garantem a salde e a integridade dos trabalhadores e estabelece requisitos para evitar
acidentes e agravos a salude em todas as fases do processo. Na abordagem do problema, a
pesquisa é mista, pois de forma qualitativa a juncdo das ideias e a analise do problema foi
qualitativa, ja foi aplicada uma ferramenta que visa analisar se o processo de higienizagdo esta
sendo feito de forma correta para garantir a seguranca e a qualidade alimentar e a integridade
fisica do trabalhador.

Palavras-chave: Higienizacdo. Riscos. Agroindustria.

1 INTRODUCAO

A seguranca alimentar € um item extremamente importante dentro da producdo de
alimentos. Ela busca a producdo de alimentos id6neos para a salde publica, visando o
consumo humano. Os residuos do processamento da carne sdo as principais fontes de
nutrientes para o desenvolvimento de bactérias, sendo necessaria a higienizacdo do local para
evitar as contaminacdes.

Segundo Pardi (2001), as carnes constituem veiculo potencial de contaminantes de
natureza bioldgica, fisica ou quimica nas diversas fases - desde a producéo primaria, ou desde
sua origem até a transformacdo, armazenagem, transporte, e distribuicdo para consumo -
devem como regra, submeter-se ao controle de qualidade higiénico sanitaria, tecnoldgica e
comercial. A boa tecnologia ndo envolve apenas o0s aspectos econdémicos da producdo, uma
vez que, ainda que obtido a preco mais elevado, o produto de melhor qualidade tera maior

demanda e elevada conceituacdo da marca.
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Para Hazelwood e McLean (1994), é essencial que as boas préaticas de higiene, dentro
dos ambientes de manipulacdo de produtos alimenticios, sejam levadas a cabo de modo
corriqueiro por todas as pessoas que trabalham nesses ambientes, se de fato se pretende
vender alimentos seguros.

Este trabalho tem como objetivo melhorar a higienizacdo dos tanques de cozimento e
resfriamento de presunto para minimizar os acidentes ergonémicos, otimizando tempo e
recursos financeiros.

Como a agroindustria de alimentos busca a melhoria continua de seus processos, de
olho no mercado exportador, cada vez mais exigente nas questdes de eficiéncia produtiva,
questiona-se: Como prevenir acidentes ergondmicos do processo de higienizagdo sem
novos investimentos neste setor?

Portanto essa pesquisa se justifica, pois, a regido oeste catarinense possui um dos
maiores polos de industrializacdo de carnes e derivados, bem como, é grande produtor de leite
e seus derivados. Neste prisma, as agroindistrias visam uma melhoria continua, estdo
constantemente inovando nas questdes da higienizacdo da sua infraestrutura, bem como, de

SeuS processos.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA/REFERENCIAL TEORICO

2.1 PROCESSO PRODUTIVO

A funcéo principal da atividade industrial € a transformacdo da matéria, em grande
escala, agregando valor para a geracdo de lucro. A natureza da transformacdo e da matéria
pode ser de tipos variados, especialmente no caso de servicos o objeto da transformacéo nao é
a matéria fisica propriamente. A cada espécie de transformacdo e matérias corresponde um
conjunto especifico de métodos para a gestdo da producdo (BOIKO et al., 2010).

A compreensdo da atividade transformadora se d& por meio do conceito de processo,
um processo € uma sequéncia de acBes controladas em direcdo a um determinado objetivo
OGATA (2002). Determinar um processo engloba, portanto, determinar ndo somente as
acOes, mas os estados ao longo do tempo, ou seja, as entradas e as saidas da atividade de
transformacéo.

Para Tubino (2009, p. 5), os sistemas produtivos podem ser classificados como
continuos, em massa, em lote ou sob encomenda, ressaltando que tal classificacdo é mais

dependente da organizacao da producéo do que das préprias caracteristicas do produto.
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2.2 MANUTENCAO PREVENTIVA

A participacdo da manutencdo na melhoria dos processos produtivos tem grande
importancia, por se tratar de uma area de apoio da producdo é necessario a gestdo da
manuten¢do, para Slack (2000) definiu “manuten¢do como o termo usado para abordar a
forma pela qual as organizacdes tentam evitar as falhas ao cuidar de suas instalagdes fisicas. E
uma parte importante da maioria das atividades de producdo, especialmente aquelas cujas
instalacdes fisicas tém papel fundamental na produg¢do de seus bens e servicos”. A
manutencdo das maquinas e equipamentos dos processos produtivos quando gerenciadas
evitam paradas e falhas do processo.

Diante disso, a manutencdo se incorpora ao processo produtivo com grande
contribuigéo para a producdo, de acordo com Pissaia e Borsoi (2016 p.30).

A manutencdo assumiu um papel importante nas organizages, pela influéncia que
suas atividades possuem no processo produtivo e no resultado operacional. Desta
forma, suas atividades estdo cada vez mais estruturadas, a fim de prestar servigos de

alto nivel as atividades de produgdo, buscando resultados de maximizacdo  do
tempo de cada equipamento, aumentando a produtividade.

Ou seja, a utilizacdo das maquinas causa a depreciacdo e desgaste das mesmas 0S
quais podem trazer problemas para a producdo, para evitar estes fatores a manutencao deve
ser proativa para evitar prejuizos.

Diante desta necessidade, Pinto e Xavier (2001) “a parada frequente dos equipamentos
gera custos de perda de produ¢do”. Por tanto, a manutencdo deve ser muito mais proativa do

que reativa.

2.2.1 Riscos de contaminacéo pelo processo produtivo

Na industria alimentar, o processo de higienizacdo consiste num conjunto de praticas
que tem como objetivo devolver ao ambiente de processamento a boa condi¢do higiénica
inicial. A higienizacdo deve remover 0s materiais indesejados (restos de alimentos, corpos
estranhos, residuos de produtos quimicos e microrganismos) das superficies de modo a que,
0s residuos que permanecerem, ndo apresentem qualquer risco para a qualidade e seguranca
do produto. A higienizagdo é fundamental para a seguranca e qualidade alimentar. Martires
(2016)
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A higienizacdo deverd assegurar a eliminacdo das sujidades visiveis e nao visiveis e a
destruicdo de microrganismos patogénicos e de deterioragdo até niveis que ndo coloqguem em
causa a saude dos consumidores e a qualidade do produto. Devera ser respeitada a integridade
das superficies de trabalho e devera haver o cuidado de eliminar qualquer quimico utilizado

no processo de higienizacdo. Martires (2016).

2.3 ERGONOMIA

Em agosto de 2000, a Associagdo Internacional de Ergonomia (IEA) adotou a
definicdo oficial de ergonomia: A Ergonomia é uma disciplina cientifica relacionada ao
entendimento das interacGes entre 0s seres humanos e outros elementos ou sistemas, e a
aplicacdo de teorias, principios, dados e métodos a projetos a fim de otimizar o bem-estar
humano e o desempenho global do sistema. (ABERGO, 2017).

A palavra Ergonomia deriva do grego Ergon [trabalho] e nomos [normas, regras, leis].
Trata-se de uma disciplina orientada para uma abordagem sistémica de todos os aspectos da
atividade humana. Para darem conta da amplitude dessa dimensdo e poderem intervir nas
atividades do trabalho é preciso que os Ergonomistas tenham uma abordagem holistica de
todo o campo de acdo da disciplina, tanto em seus aspectos fisicos e cognitivos, como sociais,
organizacionais, ambientais, etc. Frequentemente esses profissionais intervém em setores
particulares da economia ou em dominios de aplicacdo especificos. Esses ultimos
caracterizam-se por sua constante mutacdo, com a criacdo de novos dominios de aplicacao ou
do aperfeicoamento de outros mais antigos. (ABERGO, 2017).

De maneira geral, os dominios de especializacdo da ergonomia sdo:

Ergonomia fisica: estd relacionada com as caracteristicas da anatomia humana,
antropometria, fisiologia e biomecénica em sua relacdo a atividade fisica. Os tdpicos
relevantes incluem o estudo da postura no trabalho, manuseio de materiais, movimentos
repetitivos, distdrbios musculo-esqueletais relacionados ao trabalho, projeto de posto de
trabalho, seguranca e satude. (ABERGO, 2017).

Ergonomia cognitiva: refere-se aos processos mentais, tais como percepgdo, memoria,
raciocinio e resposta motora conforme afetem as interagdes entre seres humanos e outros
elementos de um sistema. Os topicos relevantes incluem o estudo da carga mental de trabalho,
tomada de decisdo, desempenho especializado, interagdo homem computador, estresse e

treinamento conforme esses se relacionem a projetos envolvendo seres humanos e sistemas.


http://www.iea.cc/
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Ergonomia organizacional: concerne a otimizacdo dos sistemas socio técnicos,
incluindo suas estruturas organizacionais, politicas e de processos. Os tdpicos relevantes
incluem comunicagfes, gerenciamento de recursos de tripulagdes (dominio aeronautico),
projeto de trabalho, organizacdo temporal do trabalho, trabalho em grupo, projeto
participativo, novos paradigmas do trabalho, trabalho cooperativo, cultura organizacional,
organizagOes em rede, tele-trabalho e gestdo da qualidade. (ABERGO, 2017).

2.3.1 Ergonomia e higienizacao

Segundo a NR 12.1.1 (1978) define referéncias técnicas, principios fundamentais e
medidas de protecdo para garantir a salde e a integridade fisica dos trabalhadores e estabelece
requisitos para a prevencdo de acidentes e agravos a salde nas fases de operacdo, limpeza,
manutencdo, inspecao, transporte, desativacdo e desmonte de maquinas e equipamentos de
trabalho no exercicio laboral, em todas as atividades econémicas, sem prejuizo da observancia
do disposto nas demais Normas Regulamentadoras. (ABNT, 2014).

NR 12.12.1. A empresa deve adotar procedimentos de manutencdo, observando as
recomendag0es dos fabricantes. (NORMAS ABNT).

NR 12.12.1.3. A manutencdo, inspec¢do, preparacdo, ajuste, reparo, limpeza e outras
intervencgdes que se fizerem necessarias devem ser executadas por empresas ou profissionais

capacitados, qualificados ou legalmente habilitados. (ABNT, 2014).

3 METODOLOGIA

O método cientifico desta pesquisa € indutivo, utiliza-se da indugdo. O objetivo dos
argumentos indutivos é levar a conclusdo cujo contedo € muito mais amplo do que o das
premissas nas quais se basearam. Figueiredo (2012.p 34)

O nivel de pesquisa € descritivo, tem como objetivo primordial a descricdo das
caracteristicas de determinada populacdo ou fendmeno ou o estabelecimento de relacdes entre
as variaveis. Figueiredo (2012.p 39)

O delineamento da pesquisa € um estudo de campo, que € semelhante ao
levantamento, porém com mais profundidade e flexibilidade, é realizado no local onde os
fatos estudados ocorrem. Realizado em uma agroindustria do oeste catarinense. Figueiredo
(2012.p 41)
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Os instrumentos de coleta dos dados utilizados s&o entrevista, e observagdo. A
entrevista permite um estreito relacionamento entre pesquisador e pesquisado, mas as
interpretaces dos dados devem ser feitas com cuidado porque algumas verbalizacdes
parecem transparentes podendo ser interpretadas erroneamente. Na observacdo, tem como
maior vantagem que as informacgdes sejam obtidas quando acontecem, mas podem ser
questionadas suas fidedignidade e validade em fungdo do modo como o pesquisador se integra
ao grupo. A analise dos dados é qualitativa, é interpretar os dados levando-se em consideragédo

seu conteldo, a forma de apresentacdo adotada na maioria dos casos é a elaboracdo de textos.

4 APRESENTACAO E ANALISE DOS DADOS

Utiliza-se carne de pernil resfriado de suino, limpo de excesso de gorduras, glandulas
e nervos. Depois € injetada a solugdo contendo temperos e salmoura. Em seguida sdo
massageados por tempo suficiente para extracdo superficial de proteinas mio fibrilares. Os
pernis serdo colocados em tanque de aco-inoxidavel com salmoura de cobertura contendo 100
litros de agua e 20 Kg de sal, por um periodo de 48 horas, em camaras de resfriamento
(cAdmara de cura) com temperatura entre 3°C e 5°C, para obter a cura necessaria. Apds a cura,
0s pernis serdo lavados para retirar o excesso de salmoura.

Logo apds serdo desossados, ensacados (sacos plasticos) e grampeados, sendo em
seguida prensados em formas de ago-inoxidavel de formato oval e transferidos para tanques
para cozimento. Permanecerdo nos tanques por tempo necessario, correspondendo a 1 (uma)
hora por quilo de produto enformado & uma temperatura interna do produto atinja 72°C. As
formas serdo novamente prensadas (1 ou 2 dentes), resfriadas e levadas & camara de
resfriamento por periodo de 24 horas, aproximadamente. No dia seguinte as formas seréo
abertas e as pecas retiradas em cima de mesa de ago-inoxidavel. Os presuntos receberdo a
embalagem definitiva, com o rétulo impresso e serdo levados para a camara de resfriamento

para produto acabado, aguardando expedicéo para o mercado consumidor.
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Fonte: Dados da pesquisa (2017).

Anteriormente o higienizador entrava no tanque com um balde de detergente e
esfregava com esponja, posteriormente esfregava do lado de fora, ap6s tinha o enxague com

mangueira e novamente o higienizador entrava no tanque para retirar o excesso da dgua com
baldes.

Figura 2 — Melhoria do processo de higienizacéo

Fonte: Dados da pesquisa (2017).
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Primeiramente havia-se pensado em colocar tubos de inox em frente aos tanques para
facilitar o deslocamento de fora para dentro dos mesmos, mas como o custo ficaria muito
elevado, foi deixado para ser feito posteriormente.

4.1 NOVO PROCESSO

Figura 3 — Processo atual de higienizacdo

Fonte: Dados da pesquisa (2017).

O novo processo consiste em um higienizador passar o detergente manualmente com a
pistola anexada em uma mangueira com conexdo de ar. Posteriormente o segundo
higienizador faz 0 enxague com a mangueira e em seguida com o auxilio de aspirador um

terceiro higienizador retira o excesso de agua.

4.2 BENEFICIOS DO NOVO PROCESSO

Com a melhoria diminuiu o risco de acidentes de trabalho (quedas e fraturas), e riscos
ergondmicos. Ndo havendo necessidade de custos extras para a empresa.

O material utilizado para mdo de obra j& faz parte do processo de higienizacdo de
outras maquinas. Otimizamos o tempo do processo, podendo assim desenvolver mais

atividades no mesmo periodo.
5 CONSIDERACOES FINAIS
Com a pesquisa dos dados, é possivel concluir que um processo por mais eficiente que

seja, sempre h& o que melhorar. O conjunto das variaveis: automacdo, tempo do processo e
colaboradores devem andar juntos para que se tenha uma boa qualidade na higienizacéo final.
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Alguns ajustes resultam em ganhos de tempo, aumento de produtividade e aumentando o
retorno financeiro.

Uma empresa que conhece seus riscos e conscientiza seus empregados, ajuda a evitar
acidentes. E pensando em melhorar a higienizagdo dos tanques de cozimento e resfriamento
de presunto, e evitar acidentes de trabalho, foi feito um melhoramento em uma industria de
alimentos. O novo processo melhora a higienizacdo dos tanques de condicionamento das
matérias primas e evita acidentes que podem ocorrer nesse processo. A melhoria deu certo. A
empresa nao teve custos, pois para 0 novo processo € utilizado um material que ja existe na

industria, e de uma maneira que facilite 0 manuseio e evite acidentes.
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