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RESUMO

A higienizacao constitui um dos pilares para o controle de qualidade na industria de
alimentos, sendo aplicada em todas as etapas do processo produtivo. Trata-se de uma
pratica indispensavel para assegurar condicbes adequadas de processamento e
conservagao, além de atender as exigéncias legais e normativas que regulam o setor.
Este trabalho tem como objetivo identificar a redugdo da contaminagao biolégica em
ambientes de producado de alimentos por meio de melhoria dos processos de
higienizacdo, destacando a importancia da aplicacdo correta de método,
procedimentos e ferramentas de limpeza e desinfeccdo em uma industria de
processamento de carnes. A pesquisa, de abordagem qualitativa e carater
exploratorio, foi realizada por meio de questionario aplicado a coordenadora da
Gestdo de Qualidade desta empresa, complementado por revisdo bibliografica. O
estudo evidenciou que a padronizagao dos procedimentos, o controle do PPHO e as
analises microbioldgicas s&o essenciais para assegurar a eficacia da limpeza e
prevenir riscos bioldgicos. A utilizagdo do Diagrama de Ishikawa permitiu identificar
fatores criticos, como a influéncia da mao de obra e das condigbes ambientais. Os
resultados demonstram que a higienizagao, quando integrada a gestao da qualidade
e acompanhada de treinamentos regulares, é determinante para a seguranga dos
alimentos e o fortalecimento da competitividade da empresa.

Palavras-chave: Contaminacgao biolégica. Processo de higienizagdo. Seguranga dos
alimentos.

ABSTRACT

Hygiene is one of the pillars of quality control in the food industry, being applied at all
stages of the production process. It is an indispensable practice to ensure adequate
processing and preservation conditions, as well as to meet the legal and regulatory
requirements that govern the sector. This work aims to identify the reduction of
biological contamination in food production environments through improved hygiene
processes, highlighting the importance of the correct application of cleaning and
disinfection methods, procedures, and tools in a meat processing industry. The
research, with a qualitative and exploratory approach, was carried out through a
questionnaire applied to the Quality Management coordinator of this company,
complemented by a literature review. The study showed that the standardization of
procedures, the control of pre-hospital hygiene practices (PHCP), and microbiological
analyses are essential to ensure the effectiveness of cleaning and prevent biological
risks. The use of the Ishikawa Diagram allowed the identification of critical factors, such
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as the influence of labor and environmental conditions. The results demonstrate that
hygiene, when integrated into quality management and accompanied by regular
training, is crucial for food safety and strengthening the company's competitiveness.

Keywords: Biological contamination. Sanitation process. Food safety.

1 INTRODUGCAO

A contaminacgao biolégica em alimentos constitui um dos principais desafios
para a industria, afetando diretamente a seguranca do consumidor e a confiabilidade
dos processos produtivos. Diante desse cenario, este trabalho busca responder o
seguinte problema de pesquisa: como a melhoria dos processos de higienizagao pode
contribuir para a redugéo da contaminagéao biolégica na industria de alimentos?

Este trabalho tem como objetivo identificar a redu¢do da contaminagao
biolébgica em ambientes de produgdo de alimentos por meio de melhoria dos
processos de higienizag¢ao, destacando a importancia da aplicagao correta de método,
procedimentos e ferramentas de limpeza e desinfeccdo em uma industria de
processamento de carnes. Desta forma, pretende mostrar como praticas bem
estruturadas contribuem para seguranga dos produtos, a prevengéo de riscos a saude
do consumidor e a conformidade com os requisitos de qualidade, reforcando a
relevancia da higienizagdo como medida essencial no controle de microrganismos
indesejaveis na industria de alimentos.

A justificativa do presente estudo estd alicercada em trés dimensdes
complementares. No campo cientifico, amplia-se a compreensao acerca da relagao
entre praticas de higienizacdo e reducédo de riscos microbioldgicos. No aspecto
pratico, a analise permite identificar medidas aplicaveis no cotidiano industrial,
reduzindo perdas, retrabalhos e custos com recall. Por fim no &mbito social, o tema é
relevante por envolver protecdo da saude publica, a prevencao de doengas
transmitidas por alimentos e a preservagdo da imagem das empresas do setor.

A metodologia sera um estudo de caso, aplicado por meio de questionario
aplicado a gestora da Garantia da Qualidade de uma empresa do interior de S&o
Paulo.

Esse trabalho esta estruturado da seguinte forma: a primeira segcéao apresenta
a gestdo da qualidade e sua evolugdo historica; a segunda secado discute as
ferramentas de qualidade aplicaveis ao setor; a terceira aborda a higienizagdo como
medida preventiva; a quarta trata da contaminagdo biolégica em alimentos,
destacando perigos, identificacdo e controle; em seguida, sao descritos os
procedimentos metodolégicos e, por fim o estudo de caso que evidencia a aplicagao
pratica dos conceitos.

2 GESTAO DA QUALIDADE

Qualidade pode ser entendida como a conformidade de um produto ou servigo
com requisitos previamente definidos. Envolve a padronizagao, a satisfacao do cliente
e a busca por melhoria continua. Atualmente, é considerada um fator estratégico nas
organizagdes. “A conformidade de um produto ou servigo é o grau ou medida em que
a qualidade é realizada” (Martinelli, 2009, p.17).

A historia da qualidade € tao antiga quanto a propria atividade produtiva. Desde
os tempos mais remotos, o ser humano demonstrou preocupagao com a padronizagao
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e a confiabilidade de bens e servigcos. Os registros mais antigos sobre esta pratica
remontam as civilizagdes egipcia, babilénica e romana. Nessas sociedades, ja se
observava a adog¢ao de procedimentos rudimentares voltados a padronizacao e
verificacdo de construcdes, ferramentas e produtos utilizados no cotidiano.

De acordo com Martinelli (2009), o artes&o aplicava conceitos atuais da gestéao
da qualidade, como a busca por atender as necessidades dos clientes.

No Egito Antigo, por exemplo, a construgcdo das piramides demandava
medi¢des precisas e organizagdo do trabalho, o que implicava formas de controle
sobre os materiais e sobre os métodos de execucdo. Como destaca Maximiano
(2023), a atuacao dos escribas era pautada por critérios rigorosos como fidelidade e
a precisdao. De modo semelhante, os babilénios utilizavam normas escritas para
regular a producéo e os servigos, como consta no Cédigo de Hamurabi, que previa
puni¢des para os construtores cujas obras apresentassem falhas.

A primeira revolugdo industrial ocorreu na segunda metade do século XVII, e
foi marcada pela transigédo do sistema de producgao agricola e artesanal para o modelo
industrial. Esse processo foi caracterizado pela introdugédo de maquinas no ambiente
produtivo.

A segunda revolugédo industrial comegou na segunda metade do século XIX, e
foi marcada pelo surgimento de novas fontes de energia (eletricidade e petrdleo) e
desenvolvimento de novas industrias. Para Maximiano (2023), quando a produgao
industrial passou a ser baseada na massificagao, intensificaram-se as iniciativas de
empresarios e engenheiros para melhorar os processos relacionados a qualidade dos
produtos.

Durante o século XIX e inicio do século XX, o controle da qualidade era feito
por meio de inspecdes ao final do processo produtivo. Maximiano (2023) afirma que o
controle consiste em identificar falhas e aprovar produtos por meio de observacgoes e
técnicas especificas ao longo do processo produtivo. Pecas defeituosas eram
identificadas e separadas, gerando desperdicio e retrabalho. Esse modelo comegou
a mudar com o surgimento da administragao cientifica, que propés métodos mais
organizados para gerenciar o trabalho e aumentar a eficiéncia.

21 A EVOLUGAO DOS METODOS DE GESTAO DE QUALIDADE

Nos anos de 1920, foi desenvolvido o controle estatistico da qualidade, que
introduziu o uso de graficos e analises numéricas para acompanhar a variagao nos
processos de producdo. Essa metodologia permitiu detectar desvios antes que
causassem falhas no produto final, marcando um avanco em relagdao aos métodos
anteriores. Conforme destaca Maximiano (2023), com o controle estatistico de
processo pode-se assegurar que os produtos finais atendam aos padrboes de
qualidade estabelecidos.

A Segunda Guerra Mundial foi um momento decisivo para o desenvolvimento
e a difusdo das praticas de qualidade, pois havia grande necessidade de garantir a
padronizacdo na producdo de equipamentos militares. No periodo pds-guerra, esses
conhecimentos foram levados ao Japdo, onde encontraram um ambiente
organizacional favoravel a aplicacdo de melhorias continuas e ao envolvimento
coletivo.

Segundo Martinelli (2009), a necessidade de melhorar a imagem dos produtos
japoneses levou as empresas do pais a adotarem praticas baseadas em nomes
consagrados da area da qualidade, como W. Edwards Deming e Joseph Juran.

A partir dessas praticas utilizadas por W. Edwards Deming e Joseph Juran,
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entre outros, surgiu a abordagem da Qualidade Total, que ganhou forga nas décadas
seguintes. Segundo Martinelli (2009), a qualidade abrange o desenvolvimento do
produto e requer o envolvimento de todos os funcionarios, fornecedores e clientes nos
processos de melhoria da qualidade.

Com o avango da globalizag&o, tornou-se necessaria a criagao de normas e
padrdes reconhecidos internacionalmente, capazes de padronizar praticas e garantir
confiabilidade. Assim, surgiram os sistemas de gestdo de qualidade baseados em
normas internacionais, com destaque para a série ISO 9000.

De acordo com Maximiano (2023), mesmo sem uma definicdo convencional
aceita, o sistema de gestao da qualidade engloba uma série de componentes técnicos,
humanos e estratégicos voltados ao controle e & melhoria continua da qualidade nas
organizagoes.

Figura 2.1-Uma perspectiva do Desenvolvimento da qualidade

g 1200-1799 1800-1899 1900-1940 1941-1945 1946-Presente
&f Guilds Orientacao Onentacao Qualidade Nascimento

u.: da Europa do produto do processo durante da qualidade total
2 Medieval a ll Guerra

<< Mundial

1] ‘

53 , .

= Inspecao Inspecao Inspecéo Inspecio

= ‘S do produto do produto do produto por amostragem

& =

o 3 Controlo Controlo

= estatistico estatistico

nl'-i" p=] da qualidade da qualidade

Fonte: ANTONIO; TEIXEIRA; ROSA (2023, p. 23).

2.2 DESENVOLVIMENTO DA QUALIDADE NO BRASIL

No Brasil, a qualidade comecgou a ser introduzida nas empresas por volta do
século XX, com praticas voltadas para a inspecao do produto final. Por volta de 1960
a industria brasileira comegou a utilizar o controle estatistico de processos onde se
utilizam graficos ou cartas de controle para medir e avaliar o processo produtivo
podendo corrigir falhas antes do final do processo produtivo diminuindo o desperdicio
e o retrabalho. Para Ribeiro (2025), o Controle Estatistico de Processo (CEP) foi, sem
duvida, a primeira ferramenta da qualidade a ser utilizada na industria brasileira.

O governo Brasileiro também teve papel importante, com a criagéo do Instituto
Nacional de Metrologia, Qualidade e Tecnologia (Inmetro) em 1973, que estabeleceu
normas e critérios para o controle de qualidade. Na década de 1990 com o aumento
da busca pela qualidade total e o fortalecimento de sistemas de gestdo de qualidade
no Brasil, muitas empresas passaram a buscar certificagcdes e alinhamento com os
padrdes globais. Segundo Ribeiro (2025), as empresas brasileiras, influenciadas pela
globalizagéo, passaram a usar sistemas de gestao originarios do Japao, como TQC,
TPM e Lean Manufacturing, inspirado no Sistema Toyota de Producgéo.

3 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

As ferramentas da qualidade sao recursos utilizados para identificar problemas,
analisar causas, monitorar processos e buscar melhorias continuas. Elas ajudam a
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garantir que os produtos e servigos estejam de acordo com os padrbes definidos,
contribuindo para eficiéncia dos processos e a satisfacao dos clientes. As ferramentas
da qualidade sao frequentemente utilizadas no cenario atual por possibilitarem a
analise, esclarecimento e resolugao de problemas que comprometem o desempenho
de processos (Seles, 2021).

As ferramentas da qualidade sdo tradicionalmente divididas em trés categorias
principais: Ferramentas Basicas da Qualidade, Ferramentas Gerenciais e Boas
Praticas Operacionais.

3.1 AS SETE FERRAMENTAS BASICAS DA QUALIDADE

As sete ferramentas basicas da qualidade sdo instrumentos utilizados para
identificar, analisar e solucionar problemas nos processos produtivos, contribuindo
para a melhoria continua e para o controle da qualidade. Elas permitem visualizar
dados, compreender causas de nao conformidade e propor agdes corretivas de forma
estruturada. As principais ferramentas sdo: Fluxograma, Folha de Verificagao,
Histograma, Diagrama de Pareto, Diagrama de Causa e Efeito (Ishikawa), Diagrama
de Dispersao e Grafico de Controle. Juntas, form&o a base dos métodos de gestdo da
qualidade aplicadas em diversos setores industriais, caracterizando-se pela
simplicidade, versatilidade e ampla aplicabilidade em diferentes processos e
organizagdes (Tari; Sabater, 2004, apud Guterres, 2025).

O Fluxograma é a representagao grafica de uma rotina ou processo de trabalho,
estruturado com figuras geométricas para evidenciar a transicdo das informacdes,
facilitando o entendimento das etapas envolvidas e contribuindo para a padronizagao
e melhoria da execugéo, assim como cita Seles (2021). A Folha de Verificagéo, por
sua vez, permite a coleta estruturada de dados, sendo utii em inspegdes e
levantamentos. Trata-se de tabelas ou planilhas simples que facilitam a coleta e
analise de informacgdes. Esses formularios sdo planejados para que os dados sejam
preenchidos de forma facil e concisa, registrando os itens a serem verificados e
permitindo uma rapida percepgdo da realidade, o que ajuda a reduzir erros e
confusdes (Gama, 2025).

O Diagrama de Ishikawa, também chamado de diagrama de causa e efeito ou
espinha de peixe, € uma ferramenta que organiza causas relacionadas a um problema
especifico. As causas sdo agrupadas em seis categorias principais, conhecidas como
os 6Ms: método, mao de obra, material, meio ambiente, medida e maquina (Sales,
2017).

Figura 3.1 - As sete ferramentas da qualidade

CARTA DE DIAGRAMA DE DIAGRAMA DE
HISTOGRAMA
CONTROLE PARETO DISPERSAO

‘%ﬁ /\@E@

FLUXOGRAMA DIAGRAMA DE FOLHA DE
ISHIKAWA VERIFICAGAO

Fonte: SALES (2017).
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Segundo Gama (2025), o Histograma é utilizado para representar graficamente
a distribuicdo de dados, permitindo a visualizagao da frequéncia com que ocorrem em
determinadas categorias por meio de barras.

A Carta de Controle, também conhecida como controle estatistico de
processos, € uma ferramenta que permite monitorar a estabilidade de um processo,
analisando suas variagdes ao longo do tempo. Quando os dados ultrapassam os
limites estabelecidos, o processo e considerado instavel ou fora de controle (Sales,
2017).

Para Seles (2021), o Diagrama de Dispersao € um recurso grafico que auxilia
na verificacdo da relagdo entre variaveis, sendo frequentemente utilizado apdés o
Diagrama de Causa e Efeito para avaliar a instabilidade dessa relagéo.

O Diagrama de Pareto, por meio da organizagdo das ocorréncias mais
frequente @ menos frequente, facilita a priorizagcdo de problemas e permite a
concentragao de esforcos nas causas mais relevantes, sendo uma ferramenta eficaz
para identificar, comparar e visualizar impactos (Andrade et al., 2023).

3.2 FERRAMENTAS GERENCIAIS DA QUALIDADE

As chamadas ferramentas gerenciais da qualidade s&o voltadas a organizagao
e a gestdo de problemas complexos, auxiliando nas fases de planejamento,
priorizacado e desenvolvimento de solugdes. Entre elas destacam-se: Brainstorming,
diagrama de afinidades, matriz GUT, matriz de priorizacdo,5W2H e o ciclo PDCA.
Essas ferramentas oferecem suporte estratégico a tomada de decisao e a definigao
de planos de acgao corretiva e preventiva.

Seles (2021) destaca que o Brainstorming ou tempestade de ideias é uma
técnica utilizada para resolver problemas especificos e estimular a criatividade de
individuos ou grupos, com o objetivo de gerar ideias inovadoras que impulsionem o
avango de um projeto. Pode ser desenvolvido através de reunides multidisciplinares
onde todos dao suas ideias livres de criticas ou julgamentos, apos a fase de coleta de
ideias, o grupo analisa e seleciona as melhores propostas para serem desenvolvidas.

O Diagrama de Afinidades é utilizado para organizar um grande volume de
ideias, surgidas em uma sessdo de Brainstorming, em categorias com base em
semelhancas, facilitando a analise coletiva e a construgao de solugcbes mesmo diante
de opinides conflitantes (Sartori, 2023).

De acordo com Napoleao (2019), a Matriz GUT é uma ferramenta utilizada para
definir prioridades em situacdo que envolvem a tomada de decisédo, especialmente
quando ha muitos problemas a resolver. Ela considera os critérios de gravidade,
urgéncia e tendéncia para organizar e classificar os temas mais relevantes.

Segundo Nonato (2024), a Matriz de Priorizagdo ajuda na tomada de decisao
ao organizar tarefas conforme critérios como importéancia e urgéncia. Essa ferramenta
contribui para o uso eficiente de tempo e recursos, e pode ser aplicada com diferentes
modelos, como as matrizes GUT, RICE, BASICO, Eisenhower, Custo x Beneficio e
Esforgo x Impacto, escolhidas conforme os objetivos da organizacéo.

A ferramenta 5W2H é utilizada para estruturar planos de agao e projetos,
guiando a defini¢ao clara das atividades a serem realizadas, suas justificativas, locais,
prazos, responsaveis, metodo de execucgao e custos envolvidos (Sartori, 2021).
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Figura 3.2 - Exemplo da aplicagéo da ferramenta 5W2H

WHY WHEN HOW MUCH
(POR QUE) (QUANDO) (QUANTO CUSTA)
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POR QUE SERA FEITO? QUANDO SERAFEITO? st g"' QUANTO CUSTARA
POR QUEM SERA FAZER?
O QUE SERA FEITO? ATIVAR AS ACOES
Mg&mu FEITO? QUAR O AS
o mom Acho? PRIMEIRAS CUSTARA
SHS SE," QUEM ESTA o QUAIS SA0 AS EM TEMPO, ESFORGO,
ot O QUE VAI CONSEGUIR ONDE SERA ENVOLVIDO OU £ SOLUGOES DE DINHEIRO,
COMO DESCREVERO DR SETORNG? FEfFO? g ESSAS ACOES SAQ CONTINGENGIA, CONHECIMENTO,
MELHOR QUE PODE e ACAO? PROATIVAS OU NO CASO DE PREPARACAO
OBTERNESTA DEPENDEM DE ENCONTRAR PSICOLOGICAE
STUACAO? MISSAO? QUEM DEVE SER OOTRASHOEATO OBSTACULOS? NEGOCIAGAG OU
AVISADO? ol MOTIVAGAG PESSOAL
VALE A PENA? O QUE SINALIZARA E DE GRUPO?
QUE £ O MOMENTO
DE AGIR ASSIM?

Fonte: SEBRAE-SC, 2025.

O ciclo PDCA, também chamado de ciclo de Deming ou ciclo de Stewart, € uma
sigla em inglés (Plan, Do, Check e Act) consiste nas etapas Planejar, Fazer, Verificar
e Agir, sendo uma metodologia de gerenciamento amplamente utilizada na gestao de
projetos, processos e qualidade. Sua aplicacdo visa a melhoria continua dos
processos, trazendo beneficios importantes quando bem implementado (Oliveira;
Silva; Brandao, 2022).

3.3 BOAS PRATICAS OPERACIONAIS

A higienizagédo deve ser compreendida como parte integrante do Sistema de
Gestdo da Qualidade (SGQ), funcionando como pré-requisito essencial para
metodologias como o APPCC.

Boas Praticas Operacionais (BPO) séo procedimentos padronizados aplicados
na produgao, higienizagdo, armazenamento e transporte de produtos, com o objetivo
de garantir a qualidade e a seguranca, prevenindo contaminacgoes fisicas, quimicas e
biolégicas. Elas envolvem a higiene pessoal dos funcionarios, a limpeza das
instalagdes e equipamentos, o controle de pragas e a organizagado do ambiente, sendo
essenciais para atender as normas sanitarias e apoiar o sistema de gestdo da
qualidade como o APPCC.

Dentro das BPO, destacam-se as Boas Praticas de Fabricacado, Boas Praticas
de Higienizagao e Boas Praticas de Armazenamento.

Boas Praticas de Fabricagao (BPF), asseguram condi¢cdes adequadas durante
0 processo produtivo. Segundo Tomich et al. (2003), as BPF compreendem normas
qgue abrangem desde a qualidade da matéria prima até a estrutura dos equipamentos
e instalacdes, com foco na garantia da seguranca e da qualidade dos alimentos ao
longo do processo produtivo.

Essas praticas ndo apenas reduzem os riscos de contaminagao, como também
estabelecem padrdées que orientam as industrias alimenticias a manterem um
ambiente higiénico, organizado e em conformidade com a legislagado sanitaria vigente.

Segundo Forsythe (2013) as Boas Praticas de Higiene tratam de medidas
essenciais que um estabelecimento deve adotar para garantir a seguranga dos
alimentos e servem como pré-requisitos fundamentais para sistemas mais complexos,
como o APPCC. Entre os requisitos gerais estdo o design higiénico e a construgao
das instalagbes e equipamentos, além da correta execugao dos procedimentos de
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limpeza e desinfecgao.

As Boas Praticas de Armazenamento (BPA), por sua vez, garantem a
conservagao adequada dos produtos, considerando aspectos como temperatura,
umidade, ventilacao e controle de pragas. Tais praticas sao fundamentais para manter
a integridade e a rastreabilidade dos produtos ao longo da cadeia produtiva. Em
muitas organizagdes, essas boas praticas sdo exigidas por normas técnicas e por
orgaos reguladores, sendo também requisitos para certificagdes e auditorias. Como
publicado por Machado (2000) o armazenamento € o conjunto de atividades e
requisitos para obter-se uma correta conservacido de matéria prima, insumos e
produtos acabados.

No contexto brasileiro, a legislagcdo reforga a importancia da higienizagao.
Destacam-se a RDC n°275/2002, que estabelece os Procedimentos Operacionais
Padronizados (POPs) e as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF); a RDC n°216/2004,
aplicavel a servigos de alimentacao; e a Portaria n°368/1997 do MAPA, regulamenta
as BPF para industria de produtos de origem animal.

4 HIGIENIZAGAO

A higienizagao constitui um dos pilares para o controle de qualidade na
industria de alimentos, sendo aplicada em todas as etapas do processo produtivo.
Trata-se de uma pratica indispensavel para assegurar condi¢des adequadas de
processamento e conservagao, além de atender as exigéncias legais e normativas
que regulam o setor.

A higienizagao € uma etapa fundamental na industria de alimentos, pois previne
a contaminacao dos produtos por agentes fisicos, quimicos e biolégicos garantindo a
seguranga do alimento e protegendo a saude do consumidor. Além disso, é pré-
requisito para aplicacao eficaz de sistemas de controle de qualidade. Para Silva e
Machado (2022), a higienizacao nas industrias alimenticias contribui diretamente para
a manutencédo de um ambiente seguro, prevenindo de contaminagdes e promovendo
uma produgao que garanta alimentos préprios para o consumo.

A correta higienizagdo das superficies, utensilios, equipamentos e areas de
manipulagéo evita a proliferagdo de microrganismos e contribuem para a manutengao
da qualidade do produto final.

41 PLANEJAMENTO E PROCEDIMENTOS

O planejamento da higienizacdo deve considerar a frequéncia, o0s
responsaveis, os métodos e os produtos adequados para cada area da industria. Os
Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs) devem estar documentados e
acessiveis, descrevendo de forma clara e objetiva todas as etapas de limpeza e
desinfecgao.
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Figura 4.1 - Representacao das etapas de Higienizacgao.

ETAPAS DA HIGIENIZACAO O
Primeiro enxdgue Segundo enxdgue Terceiro enxdgue
& &
& @

Limpeza Desinfecgao Secagem

Fonte: GRUPO SIDE MULTISSERVICOS (2023).
4.2 PRODUTOS E EQUIPAMENTOS UTILIZADOS

Os produtos de higienizagéo utilizados na industria de alimentos devem ser
especificos para o uso profissional, devidamente registrados nos 6rgaos reguladores
e compativeis com os materiais a serem limpos. Para garantir o nivel adequado e
sanitizagao ou desinfecgao na industria de alimentos, € fundamental aplicar o produto
quimico na concentracido e tempo recomendados no rétulo, além de utilizar produtos
registrados pela ANVISA para uso em alimentos (NEOPROSPECTA, 2019).

Os equipamentos variam conforme o porte da empresa e o tipo de instalagao,
incluindo escovas, lavadoras de alta pressao, tanques, dosadores automaticos e anos
de uso controlado.

4.3 TREINAMENTOS E RESPONSABILIDADES

O treinamento dos funcionarios € outra etapa indispensavel. Todos os
envolvidos precisam entender como aplicar corretamente as técnicas de limpeza e
porque elas sdo importantes para as empresas. A capacitagdo continua garante que
os procedimentos sejam executados de forma padronizada, reduzindo falhas
operacionais e melhorando os resultados das ag¢des de higienizagdo. Além disso,
promove a conscientizagcdo sobre os riscos associados a contaminacgao e reforca a
responsabilidade individual de cada colaborador na manutengao da seguranga dos
alimentos e da qualidade dos processos.

4.4 BOAS PRATICAS COMPLEMENTARES

Além da higienizagéo fisica, € preciso considerar o controle de pragas, a
organizagcdo dos ambientes e descarte correto de residuos. Inovagdes recentes em
higienizagédo incluem métodos como a higienizagdo a seco, que contribui para a
reducédo do consumo de agua e manutengao da seguranga dos alimentos (BACKES,
2022); o uso de biossanitizantes baseados em microrganismos benéficos, que
auxiliam no controle de patdgenos; a aplicagao de nanotecnologia, que possibilita o
desenvolvimento de superficies antimicrobianas resistentes a formagao de biofilmes
(MATSUKI, 2023).

Esses cuidados complementares ajudam a manter um ambiente seguro e em
conformidade com normas e legislagbes especificas. A implementagcdo dessas
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praticas contribui para a prevengao de contaminacgao cruzada, facilita a identificagao
de n&o conformidades e reforga a cultura da qualidade dentro da organizagdo. A
manutencdo de um ambiente limpo, bem estruturado e livre de vetores é essencial
para garantir a integridade dos processos e confianga do consumidor final.

A higienizagcdo deve ser vista ndo apenas como requisito sanitario, mas
também como diferencial competitivo. Apesar dos custos iniciais relacionados a
treinamentos, insumos e equipamentos, os beneficios incluem redugao de perdas,
maior eficiéncia operacional, diminuicdo de contaminag¢des cruzadas e manutengcao
da confianga do consumidor. Dessa forma, a higienizagao eficiente se posiciona como
estratégia que une seguranca alimentar e competitividade industrial (MATSUKI, 2023).

5 CONTAMINANTES BIOLOGICOS EM ALIMENTOS: PERIGOS,
IDENTIFICAGAO E CONTROLE

O controle de contaminantes biologicos € fundamental para a seguranca
alimentar. O APPCC fornece um sistema estruturado para identificar perigos, avaliar
riscos e definir pontos criticos de controle durante a produgéo de alimentos. Por meio
da aplicacado de medidas preventivas e monitoramentos continuo, € possivel reduzir a
ocorréncia de contaminagdes, proteger a saude do consumidor e garantir a
conformidade com as normas sanitarias (IFPR, 2013).

5.1 AGENTES BIOLOGICOS CONTAMINANTES

Contaminantes bioldgicos sdo microrganismos que, ao entrar em contato com
alimentos, podem causar doenca e deterioragdo. Entre os principais, estdo bactérias
como Salmonella, Listeria monocytogenes e Escherichia coli O157:H7; virus como
Norovirus e Hepatite A; fungos produtores de toxinas e parasitas como Toxoplasma
gondii.

Tabela 5.1 - Periodo de Incubacao e Duragao de Enfermidades

Micro-organismo Periodo de incubacao Duracgao da enfermidade
Espécies de Aeromonas  Desconhecido 1 a7 dias
C. jejuni 3 a 5dias 2 a 10 dias
E. coli
ETEC 16 a 72 horas 3 a5dias
EPEC 16 a 48 horas 2 a7 dias
EIEC 16 a 48 horas 2 a7 dias
EHEC 72 a 120 horas 2 a 12 dias
Hepatite A 3 a 60 dias 2 a 4 semanas
L. monocytogenes 3 a 70 dias Variavel
Novovirus 24 a 48 horas 1 a 2 dias
Rotavirus 24 a 72 horas 4 a 6 dias
Salmonella 16 a 72 horas 2 a7 dias
Shigellae 16 a 72 horas 2 a7 dias
Yersinia enterocolitica 3 a7dias 1 a 3 semanas

FONTE: Adaptado de FORSYTHE (2013).

Esses agentes representam riscos significativos a saude publica e a qualidade
do produto final. Conhecer esses microrganismos é essencial para definir medidas de
controle eficazes e garantir a inocuidade dos alimentos.
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5.2 FONTES E VIAS DE CONTAMINAGAO

A presenga de microrganismos pode ter origem em diversas fontes: agua
contaminada, utensilios, equipamentos, manipuladores de alimento e até o ar. A
contaminagdo pode ocorrer por contato direto ou indireto, sendo a contaminagao
cruzada uma das formas mais critica.

Figura 5.2 - Principais Fontes de Contaminacgao

Fatores de contribuigao Porcentagem
Fatores relacionados a multiplicagdo microbiana
Estocagem em temperatura ambiente 43
Resfriamento inadequado 32
Preparacao do alimento muito distante do lugar onde sera servido 41
Espera em ambiente e temperatura inadequados 12
Utilizacdo de sobras 5
Descongelamento inadequado e estocagem subsequente imprépria 4
Producao de alimento em excesso 22
Fatores relacionados a sobrevivéncia microbiana
Aquecimento impréprio 17
Cozimento inadequado 13
Fatores relacionados a contaminacao
Manipuladores de alimentos 12
Alimentos processados contaminados n&o enlatados 19
Alimentos crus contaminados 7
Contaminacgao cruzada 11
Limpeza inadequada dos equipamentos 7
Fontes inseguras 5
Alimentos enlatados contaminados 2

FONTE: Adaptado de FORSYTHE (2013).

Esse tipo de contaminagao acontece quando microrganismos sao transferidos
de um local sujo para alimentos prontos para o consumo, frequentemente devido a
falhas de higiene pessoal ou de processos.

5.3 PERIGOS BIOLOGICOS NAS ETAPAS DO PROCESSO PRODUTIVO

Cada etapa do processamento de alimentos apresenta riscos especificos.
Desde o recebimento da matéria prima até a distribuicdo final, os microrganismos
podem se multiplicar se houver falhas em higiene, temperatura, tempo de exposigao
e manuseio. Por isso, aplicagao de ferramentas como o APPCC (Analise de Perigos
e Pontos Criticos de Controle) permite mapear os pontos de maior vulnerabilidade e
estabelecer medidas de controle preventivo, ao identificar perigos potenciais nas
operagdes e definir agdes capazes de elimina-los sob niveis aceitaveis (Silveira;
Dutra, 2012).

Além dos riscos ja mencionados, € importante considerar os impactos
econdmicos e sociais da contaminagao bioldgica. No ambito econdmico, empresas
enfrentam custos com recall, interdigcdes, indenizagdes, perda de matéria-prima e
comprometimento da produtividade. No campo social, os surtos de doengas
transmitidas por alimentos aumentam a sobrecarga no sistema de saude, reduzem a
produtividade da populacdo e comprometem a confianga dos consumidores nos
produtos e marcas (IFPR, 2013)
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5.4 IDENTIFICAGAO DE PERIGOS, RISCOS E MEDIDAS DE CONTROLE: FOCO
EM RISCOS BIOLOGICOS

A gestéo de riscos constitui uma etapa essencial para assegurar a inocuidade
dos alimentos, uma vez que possibilita a antecipagao de perigos e o estabelecimento
de medidas eficazes de controle. Dentre os principais perigos presentes no setor
alimenticio, os riscos biolégicos se destacam por envolverem microrganismos
patogénicos capazes de provocar doengas de origem alimentar e gerar seérios
impactos a saude publica e a credibilidade das empresas (Schirone et al., 2017).

5.4.1 Identificagao dos Perigos Biolégicos

Os perigos bioldgicos compreendem as bactérias, virus, fungos e parasitas que
podem estar naturalmente presentes nas matérias-primas, ser introduzidos durante o
processo ou resultar de praticas inadequadas de manipulagédo. Esses agentes podem
causar enfermidades e alteracdes sensoriais nos alimentos, sendo os mais relevantes
Salmonela spp., Listeria monocytogenes, Escherichia coli e Staphylococcus aureus
(Food and Drug Administration, 2024). A identificagdo adequada desses perigos
requer o mapeamento das etapas produtivas, dos pontos de contato e das condi¢cdes
ambientais que favorecem o crescimento microbiano (Food Safety Training &
Certification, 2020).

5.4.2 Avaliacao de Riscos: Probabilidade e Severidade

Apos a identificagdo dos perigos, torna-se necessario avaliar a probabilidade
de ocorréncia e a severidade dos efeitos adversos. No caso dos riscos biolégicos,
fatores como temperatura, umidade, tempo de exposicdo e condicbes de
armazenamento influenciam diretamente no nivel de risco (Food Docs, 2024). A
anadlise sistematica desses fatores permite estabelecer prioridades de controle, e
direcionando esforgos para os pontos mais criticos do processo produtivo.

5.4.3 Medidas de Controle Especifico para Riscos Biolégicos

A mitigacdo dos riscos bioldgicos envolve a implementacdo de medidas
preventivas e corretivas, tais como: Higienizacdo adequada de equipamentos e
superficies, controle de tempo e temperatura, capacitacdo dos manipuladores e
monitoramento microbiologico de rotina. Além disso, o sistema de Analise de Perigos
e Pontos Criticos de Controle (APPCC) constitui ferramenta fundamental para o
gerenciamento dos riscos biolégicos, permitindo o monitoramento continuo e a adogao
de acgdes corretivas quando necessario (Schweihofer; Wells, 2024).

5.4.4 Integragcdo com a Gestao da Qualidade e Resultados Esperados

A identificacdo e o controle dos riscos biolégicos devem estar integrados a
gestao da qualidade da empresa, contribuindo para o monitoramento de indicadores,
a realizagao de auditorias internas e a melhoria continua. Essa integragéo reforgca que
a redugdo da carga microbiolégica ndo é apenas uma exigéncia sanitaria, mas
também um diferencial competitivo, refletindo em maior seguranga, produtividade e
confianca dos consumidores (Food Docs, 2024).
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5.5 METODOS DE ANALISE MICROBIOLOGICA

A identificacdo de microrganismos em alimentos pode ser realizada por
meétodos tradicionais ou modernos, dependendo do tipo de amostra e do objetivo da
analise. Os métodos classicos, como a contagem de Unidades Formadoras de
Coldnias (UFC) em meios de cultura especificos e o uso de swabs em superficies de
contato, continuam sendo amplamente utilizados por sua confiabilidade e
padronizacdo. No entanto, com o avango tecnolégico, métodos rapidos e
automatizados, como a Reagcdo em Cadeia da Polimerase (PCR) e o Ensaio de
Imunoabsorcdo Enzimatica (ELISA), tém se destacado por oferecer maior
sensibilidade, especificidade e agilidade na detecc&o de microrganismos patogénicos.

A técnica de PCR baseia-se na amplificagdo de fragmentos especificos de
DNA, permitindo identificar de forma precisa microrganismos mesmo em baixas
concentragbes. Ja o meétodo ELISA utiliza a interagdo antigeno-anticorpo para
detectar substéncias ou microrganismos especificos por meio de rea¢des enzimaticas
e leitura espectrofotométrica, sendo amplamente empregado na rotina de controle de
qualidade por sua rapidez e confiabilidade. Conforme Franco (1995), os métodos
rapidos podem ser agrupados em categorias que incluem técnicas genéticas e
imunoldgicas, como a PCR e o ELISA, evidenciando a importancia dessas
abordagens no aprimoramento das analises microbioldégicas de alimentos. Dessa
forma, a escolha do método analitico deve considerar o tipo de alimento, o
microrganismo-alvo, os recursos disponiveis e as exigéncias normativas vigentes,
assegurando resultados precisos e compativeis com os padrdes de qualidade e
seguranga alimentar.

5.6 MEDIDAS PREVENTIVAS E DE CONTROLE

A prevencgao da contaminacéao bioldgica exige a adogao de praticas integradas,
ja apresentadas anteriormente. Como complemento, destaca-se a necessidade de
indicadores de desempenho (KPIs) que mensurem a eficacia das acodes
implementadas. Entre eles estéo:

a) Reducgéao da carga microbioldgica em superficie;

b) Frequéncia de ndo conformidades relacionadas a higiene;

c) Resultados de auditorias internas e externas;

d) Taxa de reincidéncia de contaminagdes apds medidas corretivas.

Esses indicadores permitem acompanhar a efetividade do sistema, apoiar a
tomada de decis&o e criar um ciclo continuo de monitoramento e melhoria, garantindo
a conformidade com os principios do APPCC e das Boas Praticas de Fabricacao
(Silva; Machado, 2022 e IFPR, 2013).

6 METODOLOGIA

Severino (2000, p. 18) define metodologia como “um instrumental
extremamente util e seguro para a gestagdo de uma postura amadurecida frente aos
problemas cientificos, politicos e filoséficos que a educagao universitaria enfrenta”.
Sao instrumentos operacionais, sejam eles técnicos ou l6gicos, mediante os quais os
estudantes podem conseguir maior aprofundamento na ciéncia, nas artes ou na
filosofia, o que, afinal, € o objetivo intrinseco do ensino e da aprendizagem
universitaria.

Yin (2005) destaca que o método ndo é apenas um meio de acesso: sO a
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inteligéncia e a reflexdo descobrem o que os fatos realmente s&o. O método cientifico
percorre os caminhos da duvida sistematica, que nao pode ser confundida com a
duvida universal dos céticos. Mesmo no caso das ciéncias sociais, 0 método deve ser
positivo e ndo normativo. Em outras palavras, a pesquisa positiva deve se preocupar
com 0 que € e ndo com O que se pensa que deve ser.

Inicialmente, foi realizada uma pesquisa bibliografica em fontes confiaveis,
como livros técnicos, artigos cientificos e materiais institucionais relacionados a
gestdo da qualidade, seguranga dos alimentos e métodos de higienizagao industrial.
Esta etapa teorica permitiu consolidar os conceitos que embasam a investigagao
pratica.

A etapa pratica sera realizada por meio de um estudo de caso em uma
organizagao do setor alimenticio. De acordo com Marconi e Lakatos (2011), o estudo
de caso é a pesquisa especifica de um caso sob todos os seus aspectos, limitada a
um sujeito preestabelecido. O sujeito de pesquisa é o elemento utilizado para coletar
dados, ou seja, a unidade funcional da pesquisa. O estudo de caso sera desenvolvido
por meio da aplicagcdo de um questionario direcionado a gestora da Garantia da
Qualidade da empresa. A abordagem sera qualitativa, de modo a interpretar as
percepcdes, experiencias e praticas relatadas pela profissional em relagdo aos
processos de higienizagao e as medidas adotadas para prevencao de contaminagdes
biologicas. Esse método permitira compreender como a gestdo da qualidade é
aplicada no cotidiano da organizagdo e quais impactos sao percebidos a partir das
praticas implementadas.

O estudo de caso visa ilustrar a aplicagao dos conceitos tedricos em uma
situagdo real, fortalecendo a conex&o entre conhecimento académico e pratica
profissional. A metodologia adotada permite compreender de forma concreta como os
processos de higienizacao influenciam na seguranca dos alimentos.

7 ESTUDO DE CASO

A empresa em estudo esta localizada no interior do Estado de Sao Paulo, e
atua ha 13 anos no setor de processamento de carnes. A organizagcdo encontra-se
com a situagdo cadastral ativa, demonstrando regularidade perante os 6Orgaos
competentes.

Sua principal atividade econdmica esta direcionada para a fabricagdo de
produtos de carne, segmento que demanda rigido controle de qualidade, padrdes de
seguranga alimentar e adequacao as exigéncias legais e sanitarias.

A atuagao da empresa reforca a importancia do setor alimenticio na regiao,
contribuindo para o desenvolvimento econdmico local, geragcdo de empregos e
atendimento das necessidades de consumidores que buscam alimentos processados
com qualidade e confiabilidade.

Para compreender a aplicagdo pratica da higienizagdo na industria de
alimentos, foi aplicado um questionario (conforme Anexo A) com a coordenadora da
Garantia da Qualidade de uma empresa do interior de Sdo Paulo, profissional com 15
anos de experiéncia e atuacao prévia como coordenadora de higienizacédo durante 9
anos.

A gestora relatou ter recebido diversos treinamentos, entre eles HACCP, BRC,
BPF, Food Fraud e Defense, diluigdo de quimicos, microbiologia, principios da limpeza
industrial e alergénicos, os quais foram fundamentais para aprimorar processos e
garantir resultados consistentes. Segundo ela os colaboradores também foram
capacitados em PPHO, BPF e alergénicos, o que contribuiu para conscientizacéo e
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para melhores resultados nas atividades de higienizacéao.

Em relacdo aos procedimentos, a empresa adota praticas operacionais e pré-
operacionais, diferenciando superficies de contato direto e indireto com o produto.
Para a gestora, os pontos de maior risco de contaminacgao biolégica estdo no processo
térmico (onde a carne é levada para a estufa para desidratar sob alta temperatura
durante o processo de cozimento) e na higienizagao pré-operacional (que se inicia no
final do ultimo turno de producéo e deve ser bem criteriosa pois ha varias etapas de
higienizac&o para ser cumprida, para que o setor seja entregue limpo para iniciar as
atividades no dia seguinte), pois falhas nessas etapas poderiam comprometer a
seguranca dos alimentos.

Os produtos mais utilizados sédo detergentes alcalinos clorados e sanitizantes
a base de acido peracético e quaternario de amonia. Como equipamentos, destacam-
se os geradores de espuma e as lavadoras de alta pressao. A eficacia desses recursos
€ avaliada por testes de titulagao, que verificam a concentracédo das solugdes, e por
manutengdes preventivas realizadas pelos fabricantes. Além disso, ao final da
higienizacéo, a Garantia da Qualidade conduz analises microbiolégicas no ambiente
e nos produtos, assegurando a validacao do processo.

Apesar de conhecer a contribuicdo significativa da higienizagcédo, a gestora
ressalta que ela, sozinha, ndo garante a seguranca dos alimentos. E necessario
integrar Boas Praticas de Fabricagao e manter o controle sanitario em todas as etapas
de processo, evitando a reincidéncia de contaminagcdes. Um dos principais desafios,
segundo ela, € o carater manual do processo, que exige forte trabalho de
conscientizacao, remodelagem cultural e engajamento da equipe para assegurar o
cumprimento de todas as etapas.

Quando surgem nao conformidades, a equipe responde de forma colaborativa,
motivada por um prémio coletivo de incentivo. Esse mecanismo contribui para que os
préprios colaboradores se unam na correcao de falhas, evitando reincidéncias.

Sobre novas tecnologias, a coordenadora conhece alternativas como
higienizagcdo a seco, biosanitizantes e nanotecnologias, mas destacou que, até o
momento, a empresa opta por manter métodos tradicionais. Como possiveis
melhorias, citou a aquisicdo de sistemas automatizados, como bicos de alta pressao
nas esteiras, maquinas de higienizacdo de espetos e gaiolas, e limpeza CIP das
estufas.

Por fim, enfatizou que a higienizacéo tem impacto direto na manutengéao de
resultados microbioldgicos satisfatorios e, consequentemente, na competitividade dos
produtos. Os principais indicadores utilizados pela empresa para avaliar a eficacia da
higienizacdo s&o as conformidades de PPHO e os resultados de analises
microbiolégicas de ambiente.

Diante das informagdes coletadas, foi possivel identificar fatores criticos
relacionados a contaminacéo bioldgica e as praticas de higienizagéo, os quais foram
analisados a seguir por meio da aplicagao da ferramenta da qualidade Diagrama de
Ishikawa, com o intuito de compreender suas causas e propor agdes de melhoria.

8 RESULTADOS E DISCUSSAO

A aplicagao do questionario a coordenadora da garantia da qualidade permitiu
compreender a aplicagao pratica das rotinas de higienizagdo em uma industria de
processamento de carnes.

A gestora destacou que o carater manual das operagdes de higienizagdo € um
dos principais fatores que podem gerar risco devido falhas durante a execugao das
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etapas de higienizacao e de manipulagao dos produtos quimicos. Por isso foi aplicado
o diagrama de Ishikawa (Figura 8.1), que permitiu identificar as possiveis causas
associadas a esses riscos, organizadas nas categorias: Método, Mao de Obra,
Materiais, Maquinas, Meio Ambiente e Medicao

Figura 8.1 — Diagrama de Ishikawa aplicado a contaminacgé&o bioldgica na industria de
alimentos.

Método: Méo de obra: Materiais:
Falhas residuais na Execucdo manual que Diluig&o incorreta de
higienizagdo. exige alta atengdo. detergentes ou sanitizantes.
Sequéncia incorreta Necessidade de reforco
em continuo nos Possibilidade de residuos
etapas manuais. treinamentos. quimicos em superficies.
Necessidade de Problema
revisao central: -
2 = Contaminacédo
periodica de Fadiga e distracdo biologica na
procedimentos durante Armazenamento inadequado Inddistria de
operacionais. atividades repetitivas. de produtos de limpeza. alimentos
Pontos de dificil Umidade e
acesso condensagdo Necessidade de ampliar
a limpeza. no ambiente. testes de residuos.
Necessidade de
manutencio Monitoramento microbiologico
preventiva mais continuo das superficies e do
frequente. Ventilagdo insuficiente ar.
Vazamentos ou falhas Presenca de areas com
nos acumulo
bicos de alta presséo. de residuos. Periodicidade das auditorias internas.,
Maquinas Meio ambiente:

Medigdo
Fonte: Elaborado pela autora (2025).

O diagrama evidenciou que, embora o sistema seja bem estruturado, fatores
humanos e condigdes ambientais ainda exigem atengdo constante. Assim, o
aprimoramento continuo, por meio de treinamentos, auditorias e manutencao
preventiva, € essencial para garantir a eficacia e a confiabilidade do processo de
higienizacéo.

9 CONCLUSAO

Os resultados obtidos corroboram que os objetivos do trabalho foram atingidos,
pois demonstram que a higienizagdo € essencial para reduzir a contaminagao
microbiolégica em ambientes de produgao de alimentos. O estudo de caso mostrou
que a eficiéncia desse processo depende da padronizagdao dos procedimentos, do
treinamento constante dos colaboradores e do acompanhamento das etapas de
limpeza e sanitizagao.

A aplicacado do diagrama de Ishikawa permitiu identificar as principais causas
de contaminagao, destacando o fator humano e as condigcdes ambientais como pontos
que exigem maior atengado. Verificou-se que a realizagdo correta das praticas de
higienizacao, aliada a gestdao de risco, a manutengao preventiva e a cultura de
qualidade, resulta em ambientes mais seguros e produtos com padroes
microbiolégicos satisfatérios.

Conclui-se, portanto, que o controle higi€nico-sanitario & decisivo para manter
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a seguranca dos alimentos e fortalecer a posi¢cdo da empresa no mercado.
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APENDICE A - QUESTIONARIO APLICADO A EMPRESA

Este questionario faz parte de um estudo académico. As informagdes fornecidas seréo
utilizadas apenas para fins de pesquisa, mantendo-se o sigilo e a confidencialidade
das respostas. Nao ha respostas certas ou erradas; pedimos apenas que responda
de forma sincera com base em sua experiéncia.

1. Qual é a sua fungcdo na empresa e ha quanto tempo atua na industria de
alimentos?

2. Quais treinamentos especificos sobre higienizagdo e seguranga dos alimentos
vocé ja recebeu? Como foi essa experiéncia?

3. Quais treinamentos especificos sobre higienizagao e seguranga dos alimentos, os
colaboradores ja receberam? Vocé acredita que isso ajudou na conscientizagcéo e
atuacao deles nos processos?

4. Quais os procedimentos de higienizagao utilizados atualmente na empresa?

5. Na sua opinido, quais etapas do processo produtivo apresentam maior risco de
contaminagao biolégica?

6. Quais produtos e equipamentos de higienizagdo sdo mais utilizados na rotina e
como vocé avalia sua eficacia?

7. Vocé considera que os procedimentos de higienizagado adotados sao suficientes
para garantir a segurancga dos alimentos? Por qué?

8. Quais sao as principais dificuldades ou barreiras que vocé observa na aplicagao
correta da higienizagao?

9. Como a equipe, no dia adia, lida com situagbes de nao conformidade relacionadas
a higiene?

10. Vocé ja ouviu falar ou teve contato com novas tecnologias de higienizagdo (ex:
higienizacdo a seco, biossanitizantes, nanotecnologia)? Se sim, como enxerga a
aplicacao delas na industria?

11. Que melhorias poderiam ser implementadas para tornar o processo de
higienizacdo mais eficiente e pratico?

12. De que forma vocé percebe que a higienizacdo influencia diretamente na
qualidade e competitividade dos produtos?

13. Na sua visdo, quais indicadores poderiam ser usados para avaliar se a
higienizacao esta realmente funcionando dentro da empresa?
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