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RESUMO

MASSAROLLO, M. D. Condi¢cBGes higiénico-sanitarias de agroindustrias
familiares de produtos de panificacdo de Francisco Beltrdo, PR. 2014. 115
F. Dissertacdo (Mestrado) — Unioeste — Universidade do Oeste do Parana,
Francisco Beltrdo, 2014.

As agroindustrias familiares, que surgiram para aproveitar o excedente que néo
é comercializado e, juntamente a isto fazer frente a conjuntura desfavoravel
dos precos, diferenciam-se das agroindustrias tradicionais por utilizar
exclusivamente a mao-de-obra familiar na producdo e transformacdo dos
produtos, agregando valor ao produto final. Com o aumento das doencas
transmitidas por alimentos nos ultimos anos, por fatores como aumento
populacional, grupos vulneraveis ou mais expostos, urbanizacdo desordenada
e producdo de alimentos em escala, objetivou-se avaliar as condigbes
higiénico-sanitarias de oito agroindustrias de panificacdo do municipio de
Francisco Beltrdo que fornecem seus produtos para a merenda escolar, bem
como avaliar a qualidade sanitaria dos produtos, através de analise
microbiologica. Paralelamente a isto, foi aplicado um treinamento de boas
praticas de fabricacdo e elaborado o manual de boas préaticas para cada uma
das agroindustrias. A avaliacdo das condi¢cbes higiénico-sanitarias das
agroindustrias permitiu a visualizacdo de mudancas que poderiam ser feitas, as
quais foram sugeridas em um plano de acédo e muitas delas trabalhadas pelas
agroindustrias, aumentando assim o percentual de conformidades nos itens do
check list de verificacdo. Simultaneamente, o0s resultados das analises
microbiolégicas melhoraram quando comparada a avaliacdo do primeiro e do
segundo lote. Isto foi possivel através do treinamento de boas praticas de
fabricacdo ministrado aos produtores. A implantacdo das boas praticas de
fabricacdo nas agroindustrias mostrou-se eficiente, pois melhorou a qualidade
microbioldgica dos produtos oferecidos a merenda escolar.

PALAVRAS-CHAVE:  Agroindustrias.  Alimentagdo  escolar.  Analise
microbioldgica. Boas praticas de fabricacdo. Qualidade.



ABSTRACT

MASSAROLLO, M. D. Sanitary-hygienic conditions on family
agribusinesses of bakery products of Francisco Beltrdo, PR. 2014. 115F.
Dissertacdo (Mestrado) — Unioeste — Universidade do Oeste do Parand,
Francisco Beltrdo, 2014.

The family agribusinesses, that have emerged to take advantage of the surplus
that is not go to the market, together and to cope with this unfavorable prices,
differ from traditional agribusinesses by exclusively using hand labor in family
production and processing products adding value to the final product. With the
increase in foodborne diseases in recent years, due to factors such as
population growth, vulnerable or exposed groups, unplanned urbanization and
food production scale, aimed to evaluate the sanitary conditions of eight agro
baking from Francisco Beltrao who provide their products for school lunches, as
well as evaluating the sanitary quality of products through microbiological
analysis. Parallel to this, were applied a good practices training of
manufacturing and elaborated good practices manual for each of the
agribusinesses. The evaluation of agribusinesses sanitary-hygienic conditions
enabled visualization of changes that could be made, which were suggested in
an action plan and many of them worked by agribusinesses, increasing the
percentage of compliances items in the check list verification. Simultaneously,
the results of microbiological analysis improved when compared to the
assessment of the first and second batch. This was possible through the good
practices training of manufacturing ministered to producers. The implementation
of good manufacturing practices in agribusinesses was efficient, because it
improves the microbiological quality of products offered to school meals.

KEYWORDS: Agribusinesses. School feeding. Microbiological analysis. Good
manufacturing practices. Quality.
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1. INTRODUGCAO

A agroindustria familiar difere-se das agroindustrias tradicionais, pois
agrupa caracteristicas da agricultura familiar e vem se consolidando como uma
forma de reprodugdo por muitos agricultores. Através desta atividade é possivel
verticalizar a propria cadeia produtiva incorporando a transformacdo e a
comercializacdo dos produtos, possibilitando a agregacdo de valor da producéo
agricola (VIEIRA, 1998).

Para o mesmo autor, ao analisar o ambiente de surgimento das
agroindustrias familiares de pequeno porte, percebeu que a agroindustria rural se
constitui, geralmente, a partir de duas motivacbes mais comuns: 0 aproveitamento
de excedentes que o produtor ndo consegue colocar no mercado seja por nao
atender aos padrbes de comercializacdo ou por problemas de qualidade. Isto ocorre
guando o produtor encontra na agroindustrializacdo a melhor maneira de fazer frente
a conjuntura desfavoravel dos precos agricolas.

A agroindustria € um dos principais segmentos da economia brasileira
com importancia tanto no abastecimento interno como no desempenho exportador
no Brasil. Na década de 70, a agroindustria chegou a contribuir com 70% das
vendas externas brasileiras (COLARES, 2007).

Impulsionada por vantagens comparativas e pela demanda doméstica dos
paises emergentes em geral, a agroindustria brasileira consolidou-se como uma das
mais eficientes do mundo na ultima década e devera ampliar seu protagonismo até
2022, porém, em menor velocidade, mas com ganhos de mercado em quase todas
as principais cadeias produtivas (LOPES, 2012).

Incontestavelmente, as experiéncias bem sucedidas das agroindustrias
familiares estdo amparadas na qualidade final de seus produtos. Neste caso, a
palavra produto final tem abrangéncia muito maior do que o alimento em si,
passando a compreender todo o processo que o qualifica como um produto
diferenciado dos demais. A partir deste entendimento € que os produtos oriundos
das agroindustrias familiares apresentam, por si s6, uma estratégia de marketing que
permite a insercdo e ampliacdo de seu espaco no mercado consumidor (SANTOS;
FERREIRA, 2006).

A atividade agricola vem se modificando através dos séculos e ndo é mais

uma tarefa de cunho artesanal e apenas de “sobrevivéncia”. Os processos mudaram
18



e a forma de producdo dos alimentos tornou-se uma atividade de suma importancia
para a economia mundial (FERNANDES; FELIN; MARCHESAN, 2012).

Atualmente, o municipio de Francisco Beltrdo, localizado no estado do
Parana, em sua area rural, conta com 13 agroindustrias de panificacao, distribuida
em 11 localidades distintas. Os produtos fabricados sdo massas, paes, cucas,
biscoitos e salgados. A maior parte dos agricultores entregam os produtos para a
merenda escolar, além de venderem para o comércio local, sendo que esta atividade
de panificacdo envolve toda a familia e € um complemento da renda, uma vez, que a
maioria deles sdo aposentados.

Apesar da grande importancia economica e de atender diariamente cerca
de 40 milhdes de pessoas, 96,3% das empresas de panificacdo sdo micro e
pequenas empresas que ainda trabalham de forma artesanal. Enquanto poucos
utilizam tecnologia moderna na producao e fabricacdo dos produtos, a maioria faz
uso de tecnologia artesanal e sem as condi¢cdes higiénico-sanitarias (CAUVAIN;
YOUNG, 2002).

A condicdo higiénico-sanitaria da agroindustria ira refletir na seguranca
alimentar, que preconiza alimentos seguros, nutricionalmente adequados e livres de
contaminantes fisicos, quimicos e biolégicos, que podem colocar em risco a saude
dos consumidores (GOES et al., 2001).

O apoio governamental a agricultura familiar tém se mostrado relevante
para a formulacéo e a implementacdo de ac6es municipais de seguranca alimentar e
nutricional e de desenvolvimento local, promovendo o direito humano a alimentacao
adequada. Assim, a producdo de alimentos, de maneira especial a da agricultura
familiar, tem se fortalecido com iniciativas de articulacdo de politicas publicas, a
exemplo do PNAE, Programa Nacional de Alimentacdo Escolar, com o Programa de
Aquisicdo de Alimentos (PAA) e o Programa Nacional de Fortalecimento da
Agricultura Familiar (PRONAF) (SARAIVA et al., 2013).

O Programa Nacional de Alimentacdo Escolar, que ao longo de sua
existéncia vem passando por reformulacdes, contribui de certa forma com o
desenvolvimento e rendimento escolar das criancas e cria habitos saudaveis de
alimentagdo, uma vez que parte dos alimentos oferecidos a alimentagéo escolar séo
oriundos da agricultura familiar, gerando ainda um estimulo econdmico as familias

de agricultores.
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As experiéncias de sucesso das agroindustrias familiares estdo baseadas
na qualidade final de seus produtos, abrangendo ndo somente o alimento, mas todo
0 processo produtivo que o torna um produto diferenciado dos demais e garantido a
seguranca alimentar.

Doenca transmitida por alimento € um termo genérico aplicado a uma
sindrome constituida principalmente por nausea, vémito, diarreia, podendo ser
acompanhada ou ndo de febre e, atribuida a ingestdo de alimentos ou agua
contaminados. As doencas transmitidas por alimentos podem ser causadas por
toxinas, bactérias, virus, parasitas e substancias toxicas. A sobrevivéncia e a
multiplicacdo de um agente etioldgico nos alimentos dependem dos mecanismos de
defesa e condi¢cdes do meio, expressas principalmente pelos niveis de oxigenacao,
pH e temperatura, variavel de acordo com cada alimento (BRASIL, 2010).

A falta de capacitacdo de manipuladores de acordo com as boas préticas
de fabricacdo nas agroindustrias de panificagdo de Francisco Beltrao faz com que
aumente a contaminacdo na producao.

Em virtude do que foi exposto, surgiu a necessidade de pesquisar a quais
condi¢cdes higiénico-sanitarias sdo submetidos o0s produtos de panificacao
produzidos nas agroindustrias familiares de Francisco Beltrdo, bem como avaliar as
condi¢bes dos manipuladores, instalagcées do local de manipulagéo, equipamentos e

utensilios e analisar microbiologicamente os produtos entregues a merenda escolar.
1.1 OBJETIVOS
1.1.1 Objetivo geral
e Analisar as condicbes higiénico-sanitarias de agroindustrias familiares
de Francisco Beltrdo, PR, que fornecem para a merenda escolar
produtos de panificacéo.

1.1.2 Objetivos especificos

¢ Identificar as principais ndo conformidades encontradas em cada item

avaliado através do check list de verificacao;

20



Treinar os manipuladores das agroindustrias de panificacao;

Elaborar um manual de boas préticas de fabricagéo;

Analisar microbiologicamente o0os produtos produzidos pelas
agroindustrias de panificacdo destinados a merenda escolar;

Propor acdes corretivas para sanar as ndo conformidades detectadas,
através de capacitacdo de manipuladores, a fim de disseminar os
conceitos basicos de Boas Préaticas nha Manipulacdo de Alimentos;

Identificar a evolucdo das agroindustrias através da nova aplicacdo do

check list de verificagéo.

21



2. REVISAO DE LITERATURA

2.1 O municipio de Francisco Beltréo

A fixacdo dos colonos no Sudoeste do Parana e no Oeste de Santa
Catarina abriu caminho para a agricultura familiar no Brasil, dando origem a
expressdo e servindo de modelo para a atividade no pais. Em Francisco Beltrao,
88% das propriedades se enquadram no perfil dos agricultores familiares e, juntas,
ocupam uma area de 277.868 hectares. De |4, os pequenos trabalhadores rurais
conseguem o sustento com o comércio do leite, frango, suinos, trigo, soja, feijao,
frutas e hortalicas, entre outros (BRASIL, 2011).

Nos municipios pequenos, o estimulo para a melhoria da economia esta
condicionado ao surgimento de iniciativas que favorecam o aumento, a permanéncia
e a aplicacéo da renda da agricultura no préprio municipio e arredores, caracteristico
da regido Sudoeste do Parana (MACAGNAN et al., 2008).

A micro regido de Francisco Beltrdo é composta por 27 municipios com
caracteristicas semelhantes no que se refere a divisdo fundidria e nos aspectos
socioeconémicos com predominio da pequena propriedade rural, com emprego de
mao-de-obra familiar na maioria dos processos produtivos. Caracteriza-se por uma
agricultura regional, inicialmente para subsisténcia, mas que a partir da década de
80, com mudancas de concepcédo, comecou a se adequar as exigéncias do comércio
local e ampliar a producéo (RAGAZZON; SILOCHI; LIMA, 2012).

A economia, baseada na agropecuaria, disponibiliza leite, carnes, ovos,
frutas, hortalicas e cereais como matérias-primas para serem consumidas ou
transformadas. A transformacéo da producdo pelas agroindustrias familiares possui
0 objetivo de agregar valor a renda dos pequenos produtores rurais, proporcionando-
0S ocupar espacoes de comercializacdo e divulgacéo de seus produtos no mercado
varejista (RAGAZZON; SILOCHI; LIMA, 2012).

Apesar do alto indice de urbanizacdo, o0 municipio possui uma agricultura
familiar atuante na sociedade e reunida em cooperativas como a COOPAFI,
SISCLAF, FETRAF e outras, além de contar com organizacdes de feirantes os quais
possuem locais e dias da semana definidos para a comercializagdo de seus

produtos (LIMA; CUNHA, 2011).
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2.2 Agroindustrias familiares

Em uma sociedade cada vez mais insaciavel por informacfes sobre a
origem dos produtos, do processo de fabricacéo, do respeito ao meio ambiente e de
suas interfaces, propiciando ao consumidor um conceito mais genérico do bem que
ele esta adquirindo, € necesséario entender que a estratégia de marketing a ser
adotada € a valorizacdo do processo familiar de obtencdo dos produtos. A
agroindustria familiar consegue criar com o consumidor uma relacdo mais estreita no
decorrer da cadeia de agroindustrializacdo, enfocando um conceito de qualidade,
com categorizagdo dos produtos, fortalecendo os mercados locais da agricultura
familiar como estratégia para o desenvolvimento regional e fortalecimento da
agricultura (SANTOS; FERREIRA, 2006).

As agroindustrias surgiram de uma constatacdo dos produtores rurais de
gue sua producao gerava excedente que acabava sendo descartado, significando
perda. Iniciou-se, assim, um processo de transformacdo das sobras da producéo,
tornando-a mais viavel e lucrativa. Depois de transformados, os produtos s&o
comercializados pelos proprios produtores, assim, diversificando renda e agregando
valor a producéo (SILOCHI; LIMA; OLIVEIRA, 2013).

O segmento da agricultura familiar é constituido por pequenos produtores
rurais e urbanos, de alimentos de origem animal, vegetal, além de massas e
produtos de panificacdo. A transformacao dos produtos ocorre de forma artesanal e
informal em pequenas instalagdes. Em sua grande maioria, trata-se de produtos com
processamento simples, de baixo conteudo tecnolbégico, porém com potencial de
agregacao de valor significativo (RUIZ et al., 2002).

A agroindustria comecou a ter importancia a partir da criacdo da Lei da
Agricultura Familiar, no ano de 2006, através de luta histérica da sociedade civil,
representada pelos movimentos sindicais e sociais, entre outros (SULZBACHER,
2009).

A industrializagdo dos produtos agropecuarios, na visdo dos agricultores
familiares, ndo se constitui em uma novidade, fazendo parte da sua propria historia e
da sua cultura, voltado para o consumo da familia e, em menor grau ao mercado
local (MIOR, 2005).

A agregacao de valor as matérias primas de origem agricola, através da

transformacdo por agroindustrias familiares, pode ser uma alternativa para a
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manutencdo do homem no campo, podendo-se considerar a agroindustria de base
familiar como uma importante fonte de incluséo social, contribuindo com a melhoria
da qualidade de vida do homem do campo, geracdo de empregos, além da
agregacdo de valor aos produtos agricolas pela transformacédo artesanal ou semi-
artesanal dos mesmos (LIMA; CUNHA, 2011).

Em algumas regifes, no sul do Brasil, o nimero de agroindustrias
familiares vem aumentando constantemente, contribuindo para a dinamizacédo e
fortalecimento das economias locais por trés motivos: i) agregacdo de valor aos
produtos, em que o produto final, que € produzido no proprio meio rural, passa a ter
um valor adicional e permanece com o0 agricultor e ndo mais com 0s grandes
complexos agroindustriais ou intermediarios; ii) os produtos sdo comercializados de
forma direta, em que o produtor fornece aos consumidores um produto de origem
conhecida, com um valor menor, devido a proximidade entre a producdo, o
processamento e a venda,; iii) geracao de trabalho nas comunidades rurais, em que
as ocupacdes familiares sdo importantes e responsaveis pela agroindastria, bem
como pela ocupacdo de agricultores préximos, que pelos lacos de sociabilidade,
auxiliam nas atividades em condi¢cdo sazonal ou fornecem parte da matéria prima
para o beneficiamento da agroindustria familiar (WESZ JUNIOR; TRENTIN; FILIPPI,
2006).

De acordo com Oltramari (2005), a organizacdo em uma agroindustria &
de extrema importancia para o seu desenvolvimento, tendo em vista que quanto
mais ela é organizada e estruturada, menos problemas ela terd com sua direcédo e
atingird os objetivos com mais facilidade.

O conhecimento tecnoldgico das agroindustrias familiares € repassado
entre geracBes. Os produtos deste segmento sédo de baixa competitividade devido a
baixa escala de producdo, além da baixa atencdo dispensada a tecnologia
adequada de producéo, boas praticas de fabricacdo, comercializacdo, embalagens e
rotulos (RAGAZZON; SILOCHI; LIMA, 2012).

Em virtude disto, a caracterizagdo das agroindustrias familiares é de um
setor informal, com pequeno potencial empreendedor dos proprietarios, pelo nivel
educacional e cultural inferior, indicando assim uma escala minima de
processamento de seus produtos (OLTRAMARI, 2005).

Por fim, a agroindustria familiar rural apresenta-se como uma iniciativa

geradora de renda e de inclusdo socioecondmica, sendo importante dar maior
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atencdo, criando condi¢cdes de implantacdo, fortalecimento, novas técnicas e
capacitacao aos pequenos produtores (SOSTER; PLEIN, 2005).

2.3 Legislacao e vigilancia sanitaria

Historicamente, desde o0s povos mais remotos de que se tem
conhecimento, os cuidados com os alimentos a fim de garantir sua integridade para
0 consumo humano parecem estar relacionados a preceitos religiosos e culturais. Ha
muitos séculos, os governantes passaram a cuidar da qualidade higiénico-sanitaria
dos produtos alimenticios, emitindo san¢cfes para aqueles que os comercializavam
adulterados ou deteriorados, que nado atendiam as especificacbes previstas
(GERMANO, 2003).

Na década de 1960 registraram-se denuncias de intoxicagcdo por
alimentos, causando morte de pessoas por consumo de peixes contaminados com
mercurio no Japdo e a revelacdo da contaminacdo da carne brasileira com farmacos
anabolizantes, corroborando que o poder publico e a sociedade como um todo,
criassem mecanismos de defesa e a vigilancia da qualidade de produtos postos a
disposicéo dos consumidores (ROZENFELD, 2000).

As atividades ligadas a vigilancia sanitaria foram estruturadas nos séculos
XVIII e XIX, a fim de evitar a propagacdo de doencas nos agrupamentos urbanos
novos. A execucdo desta atividade exclusiva do Estado, por meio da policia
sanitaria, tinha como designio, observar o exercicio de certas atividades
profissionais, coibir o charlatanismo, fiscalizar embarcacdes, cemitérios e areas de
comércio de alimentos (EDUARDO, 1998).

A justificativa do governo federal para criar a Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitaria (ANVISA), apoiou-se em exigéncias sociais e politicas, diluindo o
papel da administracdo publica como fornecedor exclusivo ou principal de servicos
publicos, com o objetivo de regular as atividades produtivas de interesse publico
mediante o estimulo a competicdo e a inovacdo, atuando o Estado no
gerenciamento de recursos e na fungéo de controle (GERMANO; GERMANO, 2011).

A Lei n° 8.078/90, o chamado Codigo de Defesa do Consumidor (BRASIL,
1990), reforcou a legislagdo de protecdo e defesa da saude, reafirmando a
responsabilidade do produtor pela qualidade dos produtos e servigcos

comercializados e conferindo-lhe o dever de prestar informagdes ao consumidor. O
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codigo introduziu a “inversdo do 6nus prova”, ou seja, em caso de justificacdo de
impropriedade, cabe ao fabricante provar que seu produto € bom para consumo,
sem riscos a saude (ROZENFELD, 2000).

Apesar das dificuldades, a criacdo da Vigilancia Sanitaria foi um passo
significativo para a saude publica, especialmente na area de alimentos, onde o
comeércio varejista é exercido, em muitos locais, sem 0s menores cuidados de
seguranca alimentar, sobretudo nos municipios sem qualquer tipo de acdo sanitaria
por parte do poder publico (GERMANO; GERMANO, 2011).

Toda a legislacéo brasileira na area de seguranca alimentar é constituida
por procedimentos, diretrizes e regulamentos elaborados por autoridades, a fim de
assegurar a qualidade dos alimentos consumidos e proteger a saude publica
(FACANHA et al., 2002). No Quadro 1 apresentam-se as portarias e resolugdes
referentes a legislacdo sobre seguranca alimentar, ficando evidente o avanco das
mesmas na década de 90.
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Quadro 1. Legislacdes brasileiras de seguranca alimentar

Legislacao

Definicao

Lei n° 2.312 de 3 de Setembro de
1954

Normas gerais de defesa e protecdo da saude, que
resgatou a questdo sanitaria dos alimentos para o
setor da saude.

Codex Alimentarius, 1963

Coletdnea de normas alimentares adotadas
internacionalmente e apresentadas de modo
uniforme, com objetivo de elaborar definicdes e o
estabelecimento de requisitos aplicaveis aos
alimentos, auxiliando sua harmonizacdo e
facilitando o comércio internacional.

Decreto-Lei n° 209 de 27 de

Fevereiro de 1967

Cddigo de alimentos que constituiu o primeiro
instrumento normativo da saude para ordenar a
producdo industrial de alimentos, porém sem
mencionar manipuladores de alimentos.

Decreto-Lei n° 986 de 21 de Outubro
de 1969

Fixou critério de qualidade do alimento para cada
tipo ou espécie, ampliando o conceito de Padréo
de Identidade e Qualidade, além de recomendar
normas de higiene para manipuladores de
alimentos.

Decreto-Lei n°69.502 de 1 de Abril de
1971

Atribuiu ao Ministério da Agricultura a competéncia
para registrar, padronizar e inspecionar os produtos
de origem animal e vegetal, incluindo a fase de
industrializacao.

Portaria Federal do Ministério da
Salide, n° 1.428 de 26 de Novembro
de 1993

Criou diretrizes para o estabelecimento de boas
praticas de producdo e prestacdo de servico na
area de alimentos, atribuindo relevancia a
capacitacdo dos manipuladores de alimentos e ao
responsavel técnico.

Portaria n° 1.565 de 26 de Agosto de
1994

Definiu o Sistema Nacional de Vigilancia Sanitaria,
sua abrangéncia, bases de atuacdo, diretrizes e
competéncias, descentralizando o0  sistema
proposto pelo SUS, municipalizando acdes de
saude, até aquelas para alimentos.

Portaria n° 368 de 4 de Setembro de
1997 (Ministério da Agricultura) e
Portaria n° 326 de 30 de Julho de
1997 (Ministério da Saude)

Abrangeram os aspectos que envolvem elaboracgéo
e industrializacao de alimentos, desde a origem até
a distribuicdo, referindo-se a importancia dos
aspectos ligados a manipulacdo e aos alimentos,
incluindo a higiene pessoal e o0s requisitos
sanitérios na elaboracéo dos produtos.

Lei n° 9.782 de 26 de Janeiro de
1999

Criou a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria
(ANVISA), com a finalidade de promover a
protecdo da saude da populacdo por intermédio do
controle  sanitario da producdo e da
comercializacdo de produtos e servigos.

Resolucdo RDC n° 275 de 21 de
Outubro de 2002

Estabeleceu procedimentos operacionais
padronizados a fim de contribuir para a garantia
das condi¢des higiénico-sanitarias necessarias ao
processamento e industrializacdo de alimentos,
complementando as boas praticas de fabricacao.

Resolucdo RDC n° 216 de 15 de
Setembro de 2004

Estabeleceu procedimentos de boas praticas para
0s servicos de alimentacéo.

Fonte: GERMANO, 2003
Adaptado pela autora
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Pode-se afirmar que a legislacdo referente aos alimentos, principalmente
aquela relacionada aos manipuladores de alimentos, tem evoluido, estabelecendo
parametros sobre higiene pessoal, higiene operacional, uniformizacdo e habitos a
serem evitados em éareas de manipulacdo. Tem-se preocupado em enfatizar a
necessidade de treinamento continuo voltado para as pessoas que atuam neste
segmento com o0 objetivo de aperfeicoar os sistemas de garantia de qualidade
(GERMANO, 2003).

Para a Vigilancia Sanitaria, a seguranca alimentar passa a ser um desafio,
tanto pela sazonalidade das atividades e rotatividade dos proprietarios, mas
especialmente pela diversidade dos produtos alvo da acdo de fiscalizacdo e
regulacdo sanitaria e respectivas normativas vigentes (ERHARDT, 2008).

Muito tem sido feito e as perspectivas continuam sendo promissoras, pois ao
aumentar a massa critica e ao divulgar as a¢des da Vigilancia Sanitaria, propicia-se
a formacdo de uma consciéncia coletiva, em que o exercicio da cidadania € de
fundamental importancia, representando principalmente na area de alimentos, uma
verdadeira estratégia de seguranca nacional, pois um povo com alimentacdo de ma
qualidade é um povo sem saude (GERMANO; GERMANO, 2011).

2.4 Toxinfec¢des alimentares e micro-organismos

Os alimentos sdo meios de desenvolvimento de micro-organismos e
dependendo do tipo, pode resultar em contaminacdo. O alimento ndo pode ser o
veiculo de transmissdo de doencas, por isso € importante que o manipulador saiba
desempenhar seu papel, desenvolvendo de forma correta as boas préaticas de
higiene no preparo dos alimentos (MASSAROLLO et al., 2012).

A incidéncia de doencas transmitidas por alimentos (DTA) vem
aumentando de modo significativo em nivel mundial. Muitos sdo os fatores que
influenciam para a emergéncia dessas doencas, dos quais destacam-se o crescente
aumento das populagfes, a existéncia de grupos populacionais vulneraveis ou mais
expostos, o processo de urbanizacdo desordenado e a necessidade de producéo de
alimentos em grande escala, aléem do deficiente controle dos oOrgaos publicos e
privados no que diz respeito a qualidade dos alimentos ofertados as populacdes
(BRASIL, 2010).
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Nos paises subdesenvolvidos, de modo geral, o aumento de casos de
doencas transmitidas por alimentos decorre da urbanizacdo da sociedade que
acarreta transporte de longas distancias, globalizacdo do comércio de alimentos,
mudancas nos habitos alimentares e nas praticas agropecuarias, degradacao
ambiental, contaminacdo deliberada e desastres naturais, entre outros fatores
(TINOCO et al., 2012).

Somente ao analisar risco, gravidade, magnitude, impacto social e o custo
representado pelos diferentes acontecimentos diarios na Vigilancia Sanitaria, € que
tem-se a nocdo do que eles representam para a comunidade, em termos da Saude
Plblica e dos prejuizos socioecondmicos embutidos (PANETTA, 2000). E preciso
convencer as autoridades que o investimento na alimentacdo segura € um dos
melhores caminhos para um desenvolvimento sustentavel e saude global ao mesmo
tempo (SCHLUNDT, 2002).

Molenda (1989) afirma que “todos se alimentam, ainda que muitas pessoas
saibam tdo pouco sobre as doencas transmitidas por alimentos”. Tal comentario
resume uma problematica de esfera mundial e de importancia particular nos paises
em desenvolvimento. O aceso ao alimento € um dos fatores que determinam a
qualidade de vida e, por isso, sdo de grande importancia econémica, porém, a
negligéncia, o desinteresse ou a desinformacéo sobre o assunto, geram a ocorréncia
de enfermidades (GERMANO; GERMANO, 2011).

Do ano de 2012 para ca, registraram-se dois importantes surtos alimentares
no Parana. Em outubro de 2012, doze alunos e um professor de uma escola
estadual de Prudentopolis foram internados com quadro de intoxicacdo alimentar e
vomito intenso, apds ingerirem leite achocolatado (SENKOVSKI, 2012).

No més de abril de 2013, cento e trinta atletas e professores participantes dos
jogos abertos em Santa Helena, foram internados com dores abdominais, vomitos e
diarreia, caracterizando intoxicagdo alimentar. A vigilancia sanitaria foi acionada para
identificar o que teria causado a contaminagéo, porém os técnicos que fizeram vistoria
no refeitério ndo encontraram nenhuma irregularidade. Uma das suspeitas € que a
intoxicacdo tenha sido provocada por contaminacdo na agua usada para preparar oS
alimentos. Outra hipotese seria a de problemas na manipulacdo dos alimentos
(RAGADALI, 2013).

As doencas alimentares sdo todas as ocorréncias clinicas decorrentes da

ingestdo de alimentos contendo perigos, ou que se constituam de estruturas
29



naturalmente téxicas, ou ainda da-se pela ingestdo inadequada de nutrientes
importantes para a saude ou mesmo as consequéncias clinicas devido ao aspecto
sensorial repugnante ou simbalico (SILVA JUNIOR, 1995).

Lidar com problemas de seguranca de alimentos € desafiador, em parte
porque estdo mudando, pois existem as mudangas na economia, no estilo de vida,
hébitos alimentares e expectativa de vida da populacdo. Os agentes causadores das
enfermidades de origem alimentar também mudam, permitindo a ocorréncia de
patdgenos emergentes, até entdo desconhecidos (FORSYTHE, 2013).

As doencas infecciosas transmitidas por alimentos sédo frequentes e em
algumas situacfes, podem ser de elevada gravidade para um grande numero de
pessoas no Brasil e no mundo (BRASIL, 2001). Portanto, preparar alimentos
seguindo os padrdes higiénicos satisfatorios € uma das condicdes essenciais para
promover e manter a saude, sendo que a deficiéncia nesse controle pode resultar a
ocorréncia de surtos de doencas transmitidas por alimentos (DTA’S).

Muitos fatores contribuem para que os alimentos ndo sejam seguros e
causem doencas, sendo as causas principais: controle inadequado da temperatura
durante o cozimento, o resfriamento e a estocagem; higiene pessoal insuficiente;
contaminagdo cruzada entre os alimentos crus e processados; monitoramento
inadequado dos processos. Esses fatores podem ser reduzidos de forma
consideravel por meio da capacitacdo adequada da equipe e implementacdo do
sistema APPCC, aliada a avaliacéo de riscos (FORSYTHE, 2013).

A chave para a producdo de alimentos seguros € produzi-los
microbiologicamente estaveis, certificando-se que nenhum micro-organismo do
alimento va se multiplicar até niveis infecciosos. De maneira ideal, € importante que
0S micro-organismos estejam inativados e que nao haja toxinas (FORSYTHE, 2013).
Os principais agentes causadores de doencas veiculadas por alimentos sé&o:
coliformes termotolerantes, Salmonella sp, Staphylococcus coagulase positiva,

Bacillus cereus, bolores e leveduras.

2.4.1 Coliformes termotolerantes

Os coliformes sdo micro-organismos que foram historicamente utilizados

como indicadores para medir o nivel de contaminacéo fecal e a presenca potencial
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de patégenos entéricos em agua doce. Porém, a maioria dos coliformes encontra-se
no meio ambiente e possuem limitada relevancia higiénica (FORSYTHE, 2013).

Em alimentos processados, a presenca de coliformes termotolerantes indica o
processamento inadequado e/ou a recontaminacao apds o0 processamento, sendo
as causas mais frequentes aquelas provenientes de matérias-primas, equipamentos
sujos ou manipulagéo sem cuidados de higiene (FRANCO; LANDGRAF, 2003).

A agua contaminada com despejos de esgoto € uma das mais importantes
vias de transmissdo do agente na natureza, mas qualquer alimento exposto a
contaminacdo fecal seja através da agua de preparo ou dos manipuladores
infectados, é capaz de veicular coliformes (MULLER, 2003).

2.4.2 Salmonella sp.

A Salmonella sp. € uma causa importante de doencas de origem alimentar no
mundo todo e uma causa significativa de morbidade, mortalidade e perdas
econOmicas, sendo a salmonelose considerada uma das doengas de origem
alimentar relatadas mundialmente com maior frequéncia (FORSYTHE, 2013).

O trato intestinal de humanos e outros animais é o principal reservatorio de
agentes etioldgicos, porém, a contaminacdo secundaria € outra fonte importante de
infeccbes humanas por salmonelas (JAY, 2005).

A atividade de agua (Aw) afeta, diretamente, o desenvolvimento da bactéria.
Embora o limite minimo seja de 0,94, as Salmonellas podem sobreviver por até mais
de um ano em alimentos com baixa Aw como 0s chocolates, pimenta do reino,
manteiga de amendoim e gelatina em p6 (MULLER, 2003).

Indmeros surtos de toxinfeccdo alimentar causados por salmonela séo
conhecidos, envolvendo os mais variados tipos de alimentos (FRANCO;
LANDGRAF, 2003). Sua presenca em carnes, Ov0OS € mesmo ho ar torna esse
micro-organismo inevitavel em certos alimentos. A acdo de manipuladores e contato
direto de alimentos ndo contaminados com alimentos contaminados também pode

propiciar a contaminacgéo (JAY, 2005).

2.4.3 Staphylococcus coagulase positiva

Em saude publica, em particular na area de vigilancia sanitaria de alimentos,

o Staphylococcus aureus € considerado como um dos mais frequentes causadores
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de surtos de toxinfeccdo, devido ao importante papel desempenhado pelos
manipuladores, durante as diferentes etapas de processamento dos alimentos,
somado aos riscos de contaminacdo das matérias-primas desde sua origem e as
temperaturas inadequadas de conservacao e coc¢do (MULLER, 2003).

O micro-organismo causa intoxicagdo provocada pela ingestdo do alimento
gue apresenta a toxina pré-formada. Os Staphylococcus aureus estado presentes no
ar, na poeira, no esgoto, na agua, no leite, nos equipamentos para processar
alimentos, nas superficies expostas aos ambientes, sendo os seres humanos e
animais os principais hospedeiros (FORSYTHE, 2013).

Os alimentos que costumam estar relacionados as intoxica¢des causadas por
Staphylococcus aureus incluem carnes, frangos, produtos de ovos, atum, batata,
macarrdo, produtos de panificacdo simples e recheados com cremes, tortas,
sanduiches, leite e produtos lacteos. Alimentos que requerem manipulacao
consideravel durante a preparacdo e que sao mantidos em temperaturas
ligeiramente elevadas ap0s a preparacdo, sao frequentemente envolvidos em
intoxicacao alimentares (FORSYTHE, 2013).

O treinamento de manipuladores € um dos procedimentos de maior relevancia
para a prevencdo da contaminacdo de alimentos, durante as diferentes fases de
preparo, ai incluidas todas as medidas de higiene pessoal, utensilios e instalacfes
(GERMANO; GERMANO, 2011).

2.4.4 Bacillus cereus

O Bacillus cereus é um micro-organismo causador de toxinfeccdes
alimentares que se encontra amplamente distribuido na natureza. E isolado com
relativa frequéncia do solo, das poeiras, da agua, dos sedimentos, da vegetacao,
das colheitas de cereais e dos pelos dos animais (MULLER, 2003).

As intoxicacdes alimentares ocorrem quando o alimento é sujeito a abusos de
tempo-temperatura, permitindo que poucos micro-organismos se multipliquem até
niveis significativos necessarios para a intoxicagcao (FORSYTHE, 2013).

Esse micro-organismo facilmente contamina vegetais, cereais, condimentos,
queijos, farinhas, amidos, alimentos desidratados e carne moida (FRANCO;
LANDGRAF, 2003).
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2.4.5 Bolores e leveduras

O crescimento de bolores e leveduras é mais lento do que o de bactérias em
alimentos de baixa acidez e alta atividade de &gua, sendo eles dificimente
responsaveis pela deterioragdo desses alimentos. No entanto, nos alimentos acidos
e de baixa atividade de agua, o crescimento de fungos € maior, provocando
deterioracdo com grande prejuizo econdmico em frutas frescas, vegetais, cereais,
sucos de frutas, queijos, alimentos congelados, alimentos desidratados e em
conserva, como o0s picles, quando armazenados em condi¢bes inadequadas
(FRANCO; LANDGRAF, 2003).

A contagem de bolores e leveduras também se relaciona com a qualidade do
alimento, pois informa as condi¢cdes higiénico-sanitarias vigentes ao longo do
processamento, tais como a higiene dos utensilios, equipamentos, maos, ambiente,
matérias-primas, além de temperaturas inadequadas de armazenamento e
processamento (ROSSI, 2006).

Dentre as medidas que devem ser tomadas por manipuladores de alimentos a
fim de reduzir ou eliminar a contaminacgéo, destacam-se as boas préticas de higiene;
agilidade de entrega dos alimentos aos consumidores; armazenamento em
temperaturas adequadas; eliminacdo ou reducao do contato do alimento com o ar,
através de embalagens, por exemplo; destruicdo de células vegetativas e esporos
(FRANCO; LANDGRAF, 2003).

2.5 Seguranga alimentar

Atualmente a sociedade est4 cada vez mais avida por informacbes a
respeito da origem dos produtos, do processo, do respeito ao meio ambiente e suas
interfaces, de forma que propicie ao consumidor um conceito mais genérico do bem
que ele estad adquirindo e de valorizacdo do processo familiar de obtencédo dos
produtos. A propésito disso, a agroindustria familiar consegue criar com o
consumidor uma relacdo mais estreita no decorrer de toda a cadeia de
agroindustrializacdo. Esta relagdo enfoca um conceito de qualidade, com a
categorizacao dos produtos, constituindo e fortalecendo marcas locais da agricultura
familiar, associadas como estratégia para o desenvolvimento regional e
fortalecimento da agricultura familiar (SANTOS; FERREIRA, 2006).
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A seguranca alimentar e nutricional consiste na realizacdo do direito de
todos ao acesso regular e permanente a alimentos de qualidade, em quantidade
suficiente, sem comprometer o acesso a outras necessidades essenciais, tendo
como base praticas alimentares promotoras de saude que respeitem a diversidade
cultural e que sejam ambiental, cultural, econdmica e socialmente sustentaveis
(BRASIL, 2006).

O consumo de alimentos saudaveis € um direito do consumidor e um
dever dos estabelecimentos manipuladores, sendo a Vigilancia Sanitaria
responsavel pela elaboracdo de normas que visem a protecdo da saude da
populacdo (MURMANN, 2004).

Véarios componentes sdo responsaveis pela seguranca dos alimentos
desde a producdo, como: armazenamento, distribuicdo e comercializacdo bem
conduzidos; perfeito sistema de qualidade; legislacdo alimentar clara e
compreensivel e vigilancias governamentais competentemente e,
fundamentalmente, compenetradas em seu papel educativo (MURMANN, 2004).

A contaminacdo dos alimentos pode ocorrer a qualquer instante, se nao
houver praticas corretas em seu manuseio, na producdo, no armazenamento e na
comercializagcdo. Os contaminantes podem ser de origem fisica, quimica e
microbiolégica (GERMANO; GERMANO, 2011).

Sdo duas as categorias de doencas microbianas transmitidas por
alimentos: Intoxicacdo alimentar e infeccdo alimentar. Na intoxicacdo alimentar, o
individuo ingere toxinas pré-formadas por micro-organismos no alimento, sendo a
toxina responsavel pelos danos ao organismo, enquanto na infec¢do alimentar, o
patdgeno € ingerido e se multiplica, causando doencas no trato intestinal e em
muitas ocasifes em outros 6rgaos (TAUXE, 2002).

A RDC 275 de 21 de outubro de 2002 dispde sobre o Regulamento
Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos
estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos e a lista de verificagao
das boas praticas de fabricacdo em estabelecimentos produtores/industrializadores
de alimentos e considera a necessidade de constante aperfeicoamento das acoes
de controle sanitario na area de alimentos visando a protecédo a saude da populacao
(BRASIL, 2002).
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2.6 Boas préticas de fabricacdo

A alimentacdo exerce papel fundamental e imprescindivel a todos os seres
Vivos, pois a0 mesmo tempo em que supre as necessidades fisiologicas, esta
intimamente ligada & sensacgéo de prazer e bem-estar (MASSAROLLO et al., 2012).

Nas ultimas décadas, a preocupacédo com a qualidade dos alimentos servidos
ao consumidor tem sido objeto de constante atencdo por parte dos governos
nacionais e internacionais, ja que as doencas transmitidas por alimentos vém
aumentando independente de toda tecnologia existente (REGO et al., 2001).

De acordo com dados da Organizacdo Mundial da Saude (OMS), os
manipuladores sé@o responsaveis direta ou indiretamente por até 26,0% dos surtos
de enfermidades transmitidas por alimentos. Pesquisas tém mostrado a relacéo
existente entre 0 manipulador, que pode ser doente ou portador assintomatico, ou
que apresentem hébitos inadequados de higiene pessoal, ou ainda que usem
métodos anti-higiénicos na preparacédo de alimentos, e as doencas bacterianas de
origem alimentar. At¢é mesmo o0s manipuladores sadios abrigam bactérias que
podem contaminar os alimentos pela boca, nariz, garganta e trato intestinal
(ANDRADE; SILVA; BRABES, 2003).

A gestdo com foco na qualidade total dos alimentos ganhou destaque nas
empresas em nivel mundial, devido ao aumento de aspectos como a
competitividade, os niveis de producdo, a exigéncia e a demanda dos clientes e
ainda o aparecimento de novas leis de defesa do consumidor, fatores que em
conjunto, movimentam uma série de organizacdes no setor alimenticio (SACCOL,
2007).

E de extrema importancia avaliar as condicdes microbiolégicas nos
estabelecimentos produtores de alimentos, através de um monitoramento correto,
com especificacbes ou recomendacdes apropriadas, determinando o nivel de
higiene, efetuando as corre¢cdes necessarias € mantendo o processo sob controle
(BENEVIDES; LOVATTI, 2004).

A seguranca microbiolégica dos alimentos é assegurada principalmente pelo
controle do fornecedor, desenvolvimento do produto e controle do processo de

fabricacdo, aplicacdo das boas praticas de higiene durante a producéo,
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processamento, manipulagédo, distribuicdo, estocagem e venda do produto
(FORSYTHE, 2005).

As boas préticas sdo normas de procedimentos para atingir um determinado
padrdo de identidade e qualidade de um produto e servico na area de alimentos,
cuja eficacia e efetividade devem ser avaliadas por inspecdes e investigacdes. Os
itens basicos para a elaboracdo do manual de boas praticas de manipulacdo e
processamento de alimentos e para as diretrizes da inspecdo sanitaria sao:
responsabilidade técnica, controle de saude dos funcionarios, controle da agua para
0 consumo, controle das matérias-primas, controle integrado de pragas, visitantes,
estrutura dos estabelecimentos, higiene, manipulagéo e transporte (SILVA JUNIOR,
1995).

A implantacdo das boas praticas de fabricacdo constitui o primeiro passo a
ser dado por uma industria de alimentos a fim de garantir uma producdo segura e
com qualidade, evitar a contaminagdo cruzada, evitar condigbes que possibilitem
multiplicacdo de micro-organismos e/ou producdo de toxinas e garantir a
rastreabilidade do processo ou produto (ALVES, 2006).

A adocdo de boas praticas de fabricacdo representa uma das mais
importantes ferramentas para alcancar niveis adequados de seguranca alimentar,
garantindo a qualidade do produto final. Além da reducdo dos riscos, também
possibilitam um ambiente de trabalho mais eficiente e satisfatorio, otimizando o
processo produtivo. O efeito geral da adocdo das boas praticas e de outras
ferramentas da qualidade é a reducéo de custos de um processo em sua concepgao
mais ampla (NASCIMENTO NETO, 2005).
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3. METODOLOGIA

A pesquisa pode ser classificada quanto a natureza como pesquisa aplicada,
de abordagem qualitativa e através de um estudo descritivo observacional, com
inspecao inicial para verificar as condi¢des do ambiente, dos produtos e dos
manipuladores; capacitacdo aos manipuladores para corrigir as falhas na producéo;
inspecéo final para verificar as melhorias propostas e analises microbiolégicas de
contagem de bolores e leveduras, Staplylococcus coagulase positiva, Bacillus
cereus, Salmonella e coliformes termotolerantes nos produtos das agroindustrias. Os
procedimentos envolveram pesquisa bibliografica e pesquisa de campo.

Em um primeiro momento, aplicou-se o check list de verificagdo em cada uma
das agroindustrias, a fim de avaliar as conformidades e ndo conformidades em 164
itens, abordando a estrutura fisica, manipuladores de alimentos, processos
produtivos, distribuicdo do produto final, entre outros.

Posteriormente foi realizada uma capacitacdo aos manipuladores,
relacionando a atividade de cada agroindustria com conceitos de boas préticas de
fabricacdo, que é uma ferramenta importante para alcancar niveis adequados de
seguranca alimentar, implicando na qualidade final do produto, a fim de combater,
minimizar ou eliminar os pontos criticos observados no check-list.

Em seguida, realizou-se a analise microbiolégica dos produtos de panificacao
entregues a merenda escolar, em dois lotes e em duplicata. Apds os resultados das
andlises, foi feita nova abordagem as agroindustrias, a fim de comunicar os
resultados obtidos nas andlises e estipular prazo para a adequacdo das mesmas,
antes de retorno para nova verificacao.

Por fim, aplicou-se o check list final, acompanhando a evolucdo dos itens

avaliados.

3.1 Amostra

Foram avaliadas 8 agroindustrias familiares de produtos de panificacdo, que
entregam produtos a merenda escolar, localizadas no interior no municipio de
Francisco Beltrdo, PR, mais precisamente nas localidades da Linha Divisor, Linha
Menino Jesus, Km 20, Rio 14, Vila Rural Gralha Azul, Nova Concordia e Secao

Jacaré.
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3.2 Equipe de trabalho

As inspecdes foram realizadas em conjunto com a Vigilancia Sanitaria, na
presenca de uma fiscal, durante a fiscalizacdo das agroindustrias para a renovagao
da licenga sanitaria. A aplicagdo do check list de verificagdo foi feita pela autora.

As analises microbiologicas foram realizadas em parceria com o laboratorio
LGQ de Francisco Beltrao, PR.

3.3 Critérios analisados nas agroindustrias

Foram avaliados os principais fatores relacionados as condi¢des higiénico-
sanitarias das agroindustrias através do check list de verificacdo, baseado na
resolucao n°® 275/2002, que dispde sobre o Regulamento Técnico de Procedimentos
Operacionais Padronizados aplicados aos Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de Verificacdo das Boas
Praticas de Fabricagdo em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de
Alimentos, que contempla edificacbes e instalacfes; equipamentos, moveis e

utensilios; manipuladores; producéo e transporte do alimento e documentacao.

3.3.1 Edificagdes e instalagdes

No setor de manipulacdo foi avaliada a area externa e a area interna, as
condicBes de pisos, paredes, teto, janelas, portas, instalagdes sanitarias, ventilacao,

iluminacao, controle de pragas, manejo de residuos e higienizacdo das instalacdes.

3.3.2 Equipamentos, moveis e utensilios

Observou-se a higienizagcdo dos equipamentos, maquinarios, moveis e

utensilios.

3.3.3 Manipuladores

Os itens de verificacdo dos manipuladores de alimentos foram o vestuério,
habitos higiénicos, estado de saude, programa de controle da saude, equipamentos
de producéo individual e programas de capacitacao e supervisao.
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3.3.4 Producéo e transporte do alimento

Verificaram-se as matérias-primas, embalagens, ingredientes, fluxo de
producao, rotulagem, bem como o controle de qualidade e o transporte do produto
final.

3.3.5 Documentacgéo

Foi verificada a existéncia e cumprimento do manual de boas praticas de

fabricacédo (BPF) e dos procedimentos padrfes de higiene operacional (PPHO).

3.4 Anélise microbioldgica

A andlise microbiologica de cuca, bolacha caseira e macarrdo, produzidos
pelas agroindustrias, para contagem de bolores e leveduras, Staphylococcus
coagulase positiva, Bacillus cereus, Salmonella e coliformes termotolerantes foi
realizada com dois lotes diferentes dos produtos, sendo o primeiro logo apds a
aplicacdo do check list no To e 0 segundo apdés treinamento de boas praticas de
manipulagéo a fim de comprar os resultados. Cada lote de produtos foi analisado em
duplicata.

Os produtos foram coletados na COOPAFI (Cooperativa da Agricultura
Familiar). O numero amostral de produtos recolhidos foi calculado conforme
BARBETTA (2002). A quantidade de produtos suficiente de cada agroinddstria é 28
Kg de cuca, 24 Kg de bolacha e 36 Kg de macarrdo. O erro amostral satisfatorio
para Barbetta (1998) é 8%, porém para maior confiabilidade dos resultados, neste
trabalho foi utilizado erro de 5%.

Formulas utilizadas para o célculo do nimero de amostras:

no= 1 n= noxN

Eo? no + N

Onde:

no= ndmero inicial

39



Eo= erro amostral
N= nUmero total de estabelecimentos

n= ndmero amostras necessario

Apés o célculo para a coleta da amostra, em virtude da grande quantidade de
cada produto que deveria ser coletada e pela inconveniéncia deste tamanho de
amostra ser trabalhada em laboratério, foi realizado o quarteamento, ainda na
COOPAFI, de acordo com CECCHI (2003), em que colocaram-se cada amostra
separadamente em uma superficie plana, misturou-se e espalhou-se formando um
quadrado. Este quadrado foi dividido em quatro quadrados menores ABCD. Os
quadrados B e C foram rejeitados, enquanto que o0s outros foram misturados
novamente e espalhados formando um novo quadrado EFGH. Este procedimento foi
repetido até que se chegasse ao tamanho ideal da amostra para ser levada ao
laboratario.

3.4.1 Contagem de Coliformes Termotolerantes

A contagem de Coliformes Termtolerantes foi feita utilizando-se o método
Petrifilm M, que se constitui em um sistema pronto de meio de cultura que contém
nutrientes modificados do meio Vermelho Violeta Bile (VRBA), um agente gelificante
solivel em agua fria e um indicador tetrazéico que facilita a enumeracédo das
colbnias.

Pesaram-se 25 g + 5% de amostra e adicionaram-se 225 mL + 5% de solucéo
salina peptonada 0,1%. Homogeneizou-se por aproximadamente 60 segundos em
"stomacher".

Transferiu-se 1 mL da suspens&o inicial (diluicdo 10™) no centro da placa.
Repetiu-se o procedimento para diluicbes subsequentes. Distribuiu-se a amostra
com auxilio de um difusor plastico, com o lado rebaixado voltado para baixo. Deixou-

se em repouso por 1 minuto para permitir a solidificacéo do gel.
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Na incubadora posicionaram-se as placas na posi¢ao horizontal, com o lado
claro para cima, ndo excedendo 20 unidades empilhadas, incubaram-nas em
temperatura de 44°C + 1°C por 24 + 2 horas. Colocou-se um frasco com agua na
incubadora, a fim de umidificar o ambiente e n&o ressecar o Petrifilm®.

Para a leitura das placas, escolheram-se as diluicbes que ofereceram entre
15 e 150 coldnias. Contaram-se as colonias vermelhas associadas com bolhas de
gas bem préximas.

A partir dos dados obtidos, calculou-se 0 numero de micro-organismos (UFC)

presentes na amostra em analise.

3.4.2 Pesquisa de Salmonella sp

A deteccdo de Salmonella sp foi realizada de acordo com a metodologia 1SO
6579 em quatro etapas (ISO, 2002).

Pesou-se 25g + 5% de amostra e adicionou-se 225 mL = 5% de agua
peptonada tamponada. Homogeneizou-se por aproximadamente 60 segundos em
"stomacher".

Deixaram-se as amostras preparadas incubadas a 37 = 1°C por 18+2 horas
para o0 pré-enriquecimento. Apds esta etapa, inoculou-se nos meios liquidos
seletivos previamente preparados: caldo Rappaport Vassiliadis, em que pipetaram-
se aliquotas de 0,1 mL das amostras pré-enriquecidas para tubos contendo 10 mL
de caldo Rappaport Vassiliadis e incubaram-se os tubos a 41,5 + 1°C por 24 + 3h e
caldo Muller-Kauffmann tetrathionato/novobiocina, onde pipetaram-se aliquotas de 1
mL das amostras pré-enriquecidas, transferiram-se para tubos contendo 10 mL de
caldo Muller-Kauffmann tetrathionato/novobiocina e incubaram-se tubos a 37 + 1°C
por 24 + 3h.

Para o isolamento, inoculou-se por meio de uma alca de Drigalski a superficie
de placa de Petri de tamanho grande (140mm) contendo o primeiro meio seletivo
para plagueamento, agar Desoxicolato-Lisina-Xilose (XLD), possibilitando que fosse
obtidas colonias bem isoladas. Realizou-se o0 mesmo procedimento para o segundo
meio seletivo, agar verde brilhante.

Na incubacao, inverteu-se a placa com agar XLD e com agar verde brilhante
para que o fundo ficasse para cima e colocou-se na incubadora a 37°+1°C por 24 +
3h.
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ApGs a incubacgéo da placa com agar XLD por 24 h + 3 h, examinaram-se as
placas para verificar a presenca de colbnias tipicas de Salmonella e colénias atipicas
que possam ser de Salmonella. As colbnias tipicas que crescem no &gar XLD
possuem centro preto e halo levemente transparente de cor rosa, devido a mudanca
de cor do indicador presente no meio.

Apés incubacdo das placas com &gar verde brilhante por 24 h + 3
examinaram-se para verificar a presenca de coldnias tipicas de Salmonella e
colbnias atipicas que possam ser de Salmonella. As col6nias tipicas que crescem no
agar verde brilhante apresentam-se incolores ou de cor rosada, entre translicidas a

ligeiramente opacas.

3.4.3 Contagem de Staphylococcus coagulase positiva

A deteccdo de Staphylococcus aureus foi realizada de acordo com a
metodologia ISO 6888 (1SO,1999).

Pesou-se 25g + 5% de amostra e adicionou-se 225 mL = 5% de solucao
salina peptonada 0,1%. Homogeneizou-se por aproximadamente 60 segundos no
“stomacher”.

A partir da diluic&o inicial 10, transferiu-se 0,1 mL da amostra para cada uma
das placas com o meio de cultura agar Baird-Parker suplementado com solucdo de
gema de ovo. Repetiu-se o procedimento com a diluicido 102

Com auxilio de al¢ca de Drigalski, espalhou-se o inéculo cuidadosamente por
toda a superficie do meio até completa absorcéo. Deixaram-se as placas tampadas
por aproximadamente 15 minutos a temperatura ambiente para que o indculo fosse
totalmente absorvido pelo agar.

Incubaram-se as placas invertidas por 24h + 2 horas e posteriormente
reincubaram-nas por mais 24 + 2 horas a 37+ 1°C.

Selecionaram-se as placas que tiveram no maximo 300 colénias com 150
tipicas ou atipicas, sendo que uma das placas tinha pelo menos 15 colonias.
Selecionaram-se para a confirmacgéo 5 col6nias tipicas ou atipicas, no caso de haver
somente coldnias de um tipo, ou 5 de cada quando houver os dois tipos presentes.
Transferiu-se cada uma das culturas selecionadas para caldo BHI (Brain Heart

Infusion) e incubaram-se a 37+ 1°C por 24 + 2 horas.
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Adicionou-se 0,1 mL de cada cultura a um tubo contendo 0,3 mL de plasma
de coelho e incubou-se por 4 a 6 horas a 37+ 1°C.

Inclinou-se os tubos e verificou-se se houve coagulacdo. Em caso negativo,
reanalisou-se apos 24 horas de incubacédo. Consideraram-se como positivos, 0s

testes nos quais o coagulo ocupou mais da metade do volume original.

3.4.4 Contagem de Bacillus cereus

A detecgéo de Bacillus cereus foi realizada de acordo com a metodologia ISO
7932 (ISO, 2004).

Pesou-se 25g + 5% de amostra e adicionou-se 225 mL = 5% de solucao
salina peptonada 0,1%. Homogeneizou-se por aproximadamente 60 segundos no
“stomacher”. Esta foi considerada a suspenséo inicial, de diluicdo 10™.

Inoculou-se sobre a superficie seca do agar MYP (Mannitol Egg Yolk
Polymyxin) da placa de Petri, 0,1 mL de cada diluicdo selecionada.

Com auxilio de al¢ca de Drigalski, espalhou-se o inéculo cuidadosamente por
toda a superficie do meio até completa absorcédo. Deixaram-se as placas tampadas
por aproximadamente 15 minutos a temperatura ambiente para que o indculo fosse
totalmente absorvido pelo 4gar. Realizaram-se as diluicbes em duplicata.

Incubaram-se as placas invertidas a 30 + 1°C por 18 a 24 horas. No caso de
ndo formacgédo de coldnias claramente visiveis, incubaram-se as placas por mais 24
horas adicionais antes da contagem.

Selecionaram-se as placas, preferencialmente de duas diluicdes sucessivas,
contendo menos de 150 coldnias. Contaram-se as colonias presumidas de B.
cereus, no qual sdo grandes, rosadas (indicando que a fermentacdo do manitol ndo
ocorreu) e geralmente apresentam uma zona clara de precipitacdo (indicando a
producdo de lecitinase).

Selecionaram-se 5 col6nias tipicas de cada placa e, em placas com menos
gue 5 colbnias totais na placa, selecionaram-se todas as presentes.

Pingou-se a colénia selecionada sobre a superficie do agar sangue de
carneiro, de maneira a permitir uma boa interpretacdo da reacdo de hemodlise.
Incubou-se a 30 + 1°C por 24 + 2 horas e interpretou-se a reacao de hemolise, onde

em caso de reagao positiva, confirmou-se a presenca de Bacillus cereus.
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3.4.5 Enumeracao de Bolores e Leveduras para produtos com Aa menor ou

igual a 0,95 (bolacha e cuca)

A enumeracdo de Bolores e Leveduras foi realizada de acordo com a
metodologia ISO 21527 (1SO, 2008).

Pesou-se 25g + 5% de amostra e adicionou-se 225 mL = 5% de solucao
salina peptonada 0,1%. Homogeneizou-se por aproximadamente 60 segundos no
“stomacher’. Esta é a suspensao inicial, de diluicdo 10™.

Para a inoculagédo, transferiu-se 0,1 ml de suspenséo inicial com auxilio de
ponteira estéril para a superficie de uma placa com agar DG18 (Dichloran Glycerol).
Em uma segunda placa de agar DG18, usando uma ponteira estéril nova, transferiu-
se 0,1 mL de uma diluicdo 107

Com auxilio de alca de Drigalski, espalhou-se o inéculo cuidadosamente por
toda a superficie do meio até completa absorcdo. Deixaram-se as placas tampadas
por aproximadamente 15 minutos a temperatura ambiente para que o indculo fosse
totalmente absorvido pelo agar. Realizaram-se as diluicdes em duplicata.

Incubaram-se as placas inoculadas aerobicamente, com a tampa para cima,
em uma regido alta da estufa a 25°C + 1°C por 5 a 7 dias.

Apés a incubacdo, selecionaram-se as placas contendo menos que 150
colénias e contou-as. No caso de problemas com bolores de crescimento rapido,

contaram-se as col6nias apo6s 2 dias e novamente ap6s 5 a 7 dias de incubacao.

3.4.6 Enumeracao de Bolores e Leveduras para produtos com Aa superior a

0,95 (macarréo)

A enumeragdo de Bolores e Leveduras foi realizada de acordo com a
metodologia ISO 21527:2008.

Pesou-se 25g + 5% de amostra e adicionou-se 225 mL = 5% de solugao
salina peptonada 0,1%. Homogeneizou-se por aproximadamente 60 segundos no
“stomacher”. Esta é suspens&o inicial, de diluicdo 10™.

Para a inoculacéo, transferiu-se 0,1 ml de suspenséo inicial com auxilio de
ponteira estéril para a superficie de uma placa com agar DRBC (Dichloran Rose-
Bengal Chloramphenical). Em uma segunda placa de agar DRBC, usando uma

ponteira estéril nova, transferiu-se 0,1 mL de uma diluicio 107.
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Com auxilio de al¢ca de Drigalski, espalhou-se o inéculo cuidadosamente por
toda a superficie do meio até completa absorcdo. Deixram-se as placas tampadas
por aproximadamente 15 minutos a temperatura ambiente para que o indculo fosse
totalmente absorvido pelo agar. Realizaram-se as diluicdes em duplicata.

Incubaram-se as placas inoculadas aerobicamente, com a tampa para cima,
em uma regido alta da estufa a 25°C + 1°C por 5 a 7 dias.

Apés a incubacao, selecionaram-se as placas contendo menos que 150
colénias e contou-as. No caso de problemas com bolores de crescimento rapido,

contaram-se as colbnias apos 2 dias e novamente apés 5 a 7 dias de incubacao.
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4. RESULDATOS E DISCUSSOES

4.1 Check list de verificagao

Através da aplicacdo do check list de verificacdo das boas praticas de
fabricacdo dos estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos, da
Resolugdo n° 275/2002 da ANVISA, nas agroindustrias de panificacdo que entregam
0S produtos para a merenda escolar, avaliou-se a edificacdo e instalagdes;
equipamentos, moveis e utensilios; manipuladores; producdo e transporte do
alimento e documentacdo. A aplicacdo do check list ocorreu em dois momentos:
tempo zero — Ty (novembro de 2013) e, apOs capacitacdo de boas praticas de
fabricacdo e sugestdo de melhorias para as nado conformidades aplicou-se
novamente o check list no tempo um — T, (abril de 2014).

Os orgaos de vigilancia sanitaria estadual e distrital, em articulacdo com o
orgdo competente no ambito federal, construiram um panorama sanitario dos
estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos, mediante
sistematizacdo dos dados obtidos no check list, que deve ser utilizado como critério
para definicdo e priorizacdo das estratégias institucionais de intervencdo, onde se
classifica no Grupo 1 os estabelecimentos que atendem entre 76 e 100% dos itens
avaliados, Grupo 2 os que atende, entre 51 e 75% dos itens avaliados e Grupo 3 0s

gue atendem entre 0 e 50% dos itens avaliados.

4.1.1 Edificacéo e instalacdes

Neste quesito foram avaliados 79 itens das categorias a area externa; acesso;
area interna; piso; teto; paredes e divisérias; portas; janelas e outras aberturas;
escada, elevadores de servico, monta cargas e estruturas auxiliares; instalagdes
sanitarias e vestiarios para manipuladores; instalagbes sanitarias para visitantes;
lavatorios na area de producdo; iluminacdo e instalacdo elétrica; ventilagcdo e
climatizacdo; higienizacdo das instalacdes; controle integrado de vetores e pragas
urbanas; abastecimento de agua, manejo de residuos, esgotamento sanitario e
leiaute.

A Tabela 1 apresenta as conformidades, ndo conformidades e n&o aplicacoes
dos itens avaliados através do check list de verificacdo da RDC n° 275/2002 no To.
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Tabela 1. Percentual de conformidades, ndo conformidades e ndo aplicacdes dos
itens de edificacdo e instalagbes avaliados nas agroindustrias no Ty

Agroindustria Conformidade (%) N&o conformidade (%) N&o se aplica (%)

A 63,3 29,1 7,6

58,2 34,2 7,6
C 60,8 31,6 7,6
D 65,8 26,6 7,6
E 53,2 39,2 7,6
F 48,1 44,3 7,6
G 57,0 35,4 7,6
H 64,6 27,8 7,6

Fonte: Elaborado pela autora, 2014.

De maneira geral, os itens em ndo conformidade nas agroindustrias foram
semelhantes: inexisténcia de angulos abaulados entre paredes e piso, portas sem
fechamento automatico; instalacfes sanitarias inadequadas; luminarias sem
protecdo contra quebras; inexisténcia de responsaveis comprovadamente
capacitados para realizar procedimentos de higienizacdo; higienizagcdo de
reservatorio de agua inapropriada; manejo inadequado de residuos e leiaute
inadequado ao processo produtivo.

Enquadrando cada agroindustria dentro da classificacdo dos grupos proposta
pela Vigilancia Sanitaria, sete delas pertencem ao Grupo 2, em que atendem entre
51 e 75% dos itens avaliados e uma pertence ao Grupo 3, com atendimento dos
itens avaliados menor ou igual que 50%. Nenhuma agroindustria atendeu mais de
75% dos itens no quesito edificacao e instalacoes.

Apds um processo de adequacao as ndao conformidades, cada agroindustria
passou por uma nova avaliacdo da edificacdo e instala¢des através da aplicacdo do
check list de verificagdo no tempo um (T3).

A Tabela 2 apresenta as conformidades, ndo conformidades e ndo aplicacbes

dos itens avaliados através do check list de verificacdo da RDC n° 275 no T;.
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Tabela 2. Percentual de conformidades, ndo conformidades e nao aplicagbes dos
itens de edificacéo e instalagbes avaliados nas agroindustrias no T;

Agroindustria Conformidade (%) N&o conformidade (%) N&o se aplica (%)

A 63,3 29,1 7,6
B 62,0 30,4 7,6
C 63,3 29,1 7,6
D 65,8 26,6 7,6
E 64,6 27,8 7,6
F 63,3 29,1 7,6
G 62,0 30,4 7,6
H 65,8 26,6 7,6

Fonte: Elaborado pela autora, 2014.

Das 8 agroindustrias avaliadas, 2 apresentaram as mesmas condi¢cdes
observadas na verificagdo inicial e 6 evoluiram no que diz respeito a edificacdo e
instalacdes.

Assim, utilizando-se a classificacdo proposta pela Vigilancia Sanitaria, a
totalidade das agroindustrias se enquadrou no grupo 2, atendendo entre 50 e 75%
dos itens avaliados.

Alguns dos itens que apresentaram melhoria foram: porta de acesso com
fechamento automatico; existéncia de protecdo contra insetos e roedores;
instalacdes elétricas revistadas por tubulacdo isolante; paredes e divisGrias com
acabamento liso, impermeavel, de facil higienizacado, livre de falhas, rachadura e
umidade; area interna livre de objetos em desuso, lavatério na area de producdo em
condicdes de higiene, com sabonete liquido, antisséptico, papel toalha descartavel;
auséncia de vetores e pragas urbanas.

Em estudo de Baldo (2013) com agroindustrias familiares rurais de
panificados de Francisco Beltrdo, PR, constatou-se que a maioria dos
estabelecimentos pesquisados revelou-se adequado com relacdo a localizacao,
edificacOes e instalacdes, sendo 0 acesso as agroindustrias direto e ndo comum a
outros usos. Quanto aos focos de insalubridade e vetores, dos sete
estabelecimentos produtores avaliados, dois apresentaram nédo conformidade.

Segundo Guimaraes e Figueiredo (2010), ao avaliar as condi¢cbes higiénico-

sanitarias de trés panificadoras em Santa Maria do Para, PA todas elas atenderam
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até 50% dos itens referentes a edificacdo e instalagcdes, sendo que os principais
problemas encontrados foram lampadas sem protecdo contra quebra; portas e
janelas sem telas protetoras contra pragas urbanas e vetores; teto da area de
producdo sem forro, permitindo acumulo de sujeira, com rachaduras e
descascamento; piso com cimento bruto, sem acabamento; instalagfes sanitarias
ligadas a &rea de producdo, com paredes de material poroso e sem acabamento;
vetores na area de producéo.

Em analise das condi¢des higiénico-sanitarias de duas panificadoras de Séo
José dos Campos, SP a edificacdo e as instalacdes foram os itens com melhor
desempenho, mas ainda assim as panificadoras A e B apresentaram 58 e 65% de
atendimento aos itens, respectivamente, o que as enquadra no Grupo 2. A
panificadora B atende a classe média alta, dato que pode ter influenciado na melhor
adequacao do estabelecimento (SILVA; OLIVEIRA, 2009).

No estudo realizado por Cardoso, Miguel e Pereira (2011), observaram-se
algumas ndo conformidades nas trés panificadoras avaliadas, no que diz respeito a
edificacdo e instalacbes: a panificadora A ndo comprovou potabilidade da agua; a
panificadora B conta com uma estrutura que ndo garante a ventilacdo, sendo que a
passagem de ar ocorre pela porta principal e pelas janelas da area de manipulacao;
a panificadora C ndo possui barreiras de protecédo contra a entrada de vetores, além
de apresentar falta de coletores de residuos com acionamento ndo manual e
acumulo de residuos nas imediacoes.

Por fim, na avaliagdo de uma panificadora em Cascavel, PR, observou-se que
no item edificacéo e instalacdes, o estabelecimento apresentou indice de adequacéo
de 95,6%, com areas livres de focos de insalubridade; auséncia de lixo e objetos em
desuso; paredes sdo azulejadas até o teto; forro de cor clara e material
impermeével; portas com fechamento automético; janelas teladas e com iluminagéo
e ventilacdo adequadas; instalacdes sanitarias separadas por sexo, com chuveiros e
vasos sanitarios; agua potavel, de boa qualidade, vinda da rede publica; depdsito de
lixo em local apropriado, longe da cozinha, livre de insetos e roedores; piso
resistente, porem de material derrapante, indo contra a ANVISA, que através da
RDC 216, preconiza que o mesmo deve ser antiderrapante, pois repercute na
diminuicao dos acidentes de trabalho (BODANESI; FATEL; SIMM, 2006).
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4.1.2 Equipamentos, moveis e utensilios

Avaliaram-se 21 itens entre equipamentos, moveis e utensilios e a
higienizacdo dos mesmos. Na Tabela 3, observa-se o percentual de conformidades

e nao conformidades dos itens avaliados no Ty.

Tabela 3. Percentual de conformidades e nao conformidades dos itens de

equipamentos, moveis e utensilios avaliados nas agroindustrias no Ty

Agroindustria Conformidade (%) N&o conformidade (%) N&o se aplica (%)

A 76,2 23,8 0

76,2 23,8 0
C 76,2 23,8 0
D 76,2 23,8 0
E 71,4 28,6 0
F 57,1 42,9 0
G 76,2 23,8 0
H 76,2 23,8 0

Fonte: Elaborado pela autora, 2014.

Neste grupo de itens estudados, as ndo conformidades observadas nas
agroindustrias foram referentes a inexisténcia de planilhas de registro de
temperatura dos equipamentos; inexisténcia de registros de manutencdo preventiva
e calibracdo dos equipamentos; inexisténcia de responsaveis comprovadamente
capacitados para realizar procedimentos de higienizacdo dos equipamentos, méveis
e utensilios, além de falta de registros de higienizacgéo.

Das oito agroindustrias analisadas, seis delas, ou seja, 75%, enquadram-se
no Grupo 1, atendendo entre 76 e 100% dos itens checados e duas delas
enquadram-se no Grupo 2, atendendo entre 51 e 75% dos itens avaliados.

Na aplicacdo do check list de verificacdo no T;, no que se refere a
equipamentos, méveis e utensilios, observou-se que s agroinddstrias apresentaram
melhoria nos itens avaliados.

A Tabela 4 mostra o percentual de conformidades e ndo conformidades dos

itens avaliados no T;.
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Tabela 4. Percentual de conformidades e nao conformidades dos itens de

equipamentos, moveis e utensilios avaliados nas agroindustrias no T

Agroindustria Conformidade (%) N&o conformidade (%) Nao se aplica (%)

A 76,2 23,8 0
B 76,2 23,8 0
C 76,2 23,8 0
D 76,2 23,8 0
E 76,2 23,8 0
F 71,4 28,6 0
G 76,2 23,8 0
H 76,2 23,8 0

Fonte: Elaborado pela autora, 2014.

Das agroindustrias avaliadas, 1 se enquadrou no grupo 2 de classificacéo,
atendendo entre 50 e 75% dos itens e 7 no grupo 1, com atendimento dos itens
superior a 76%.

Nestas circunstancias, as melhorias encontradas foram disposicdo de
equipamentos, méveis e utensilios de forma a permitir fcil acesso e higienizacéo
adequada; existéncia de registro de higienizacdo e equipamentos da linha de
producdo com desenho e nimero adequados.

No estudo de Guimardes e Figueiredo (2010), os equipamentos, méveis e
utensilios das trés panificadoras analisadas apresentaram a maior porcentagem de
adequacdo as boas praticas de fabricacdo. Os equipamentos utilizados nos
estabelecimentos, apesar de muito tempo de uso encontravam-se em bom
funcionamento, ndo colocando em risco a qualidade dos produtos fabricados, o que
corrobora com os dados obtidos nas agroindustrias de panificacdo de Francisco
Beltrdo, PR. Os equipamentos e utensilios utilizados no processo de elaboracdo dos
paes eram higienizados logo ap6s o0 uso e armazenados em armarios bem
conservados, limpos e protegidos de insetos e pragas, apos a higienizacdo. Apenas
a panificadora B apresentou algumas irregularidades com relacdo a correta
higienizacdo dos utensilios.

No municipio de ljui, RS, ao avaliar as boas praticas de fabricagdo em
padarias, constatou-se que trés unidades obtiveram o conceito péssimo, uma regular

e uma o conceito Otimo. A limpeza destas unidades, no que se referem aos
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equipamentos, moveis e utensilios, se mostrou irregular, ndo sendo realizada
diariamente. Os materiais de limpeza ndo possuiam local adequado de depdsito,
sendo armazenados em balcdes dentro da area de producdo e nos banheiros
(BELLE et al., 2004).

Segundo Baldo (2013), os equipamentos, moveis e utensilios de seis das sete
agroindustrias rurais de panificacdo de Francisco Beltrdo apresentaram
conformidade com a legislacdo, enquanto que uma delas apresentou néo
conformidade, sendo que os utensilios encontraram-se armazenados em local nédo
apropriado e de forma n&o organizada.

Em avaliagdo das condi¢gbes higiénico-sanitarias de duas panificadoras de
Sédo José dos Campos, SP, os equipamentos, moveis e utensilios atenderam 52 e
62% respectivamente para as panificadoras A e B segundo estudos de Silva e
Oliveira (2009).

A panificadora de Cascavel, PR, atendeu 100% dos itens de equipamentos,
moveis e utensilios. Os mesmos encontraram-se em bom estado de conservacéao, 0s
equipamentos em numero suficiente, limpos e com funcionamento adequado
(BODANESI; FATEL; SIMM, 2006).

Schimanowski e Blumke (2011) constataram um atendimento de 69% nos 55
itens avaliados no que diz respeito aos equipamentos, méveis e utensilios e 74,9%
de atendimento nos 17 itens avaliados a respeito da higienizacdo dos mesmos em
15 panificadoras de ljui, RS.

No diagndstico das condicdes higiénico-sanitarias de padarias na cidade do
Recife, PE, a higienizacdo das instalacbes, equipamentos, moveis e utensilios
apresentou apenas 15% de adequacdo. A baixa frequéncia de adequacédo deste
item coloca em risco a cadeia produtiva do estabelecimento, pois influencia
diretamente a qualidade do produto final (PINHO, 2008).

4.1.3 Manipuladores

Ao avaliar 14 itens da categoria de manipuladores, observou-se o vestuario;
habitos higiénicos; estado de saude; programa de controle de saude; equipamentos
de protecdo individual e os programas de capacitagdo dos manipuladores e

supervisao.
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Na Tabela 5 encontram-se as conformidades e ndo conformidades dos itens

avaliados através do check list de verificagdo da RDC n° 275 no To.

Tabela 5. Percentual de conformidades e ndo conformidades dos manipuladores

nas agroindustrias no Ty

Agroindustria Conformidade (%) N&o conformidade (%) N&o se aplica (%)

A 57,1 42,9 0
B 57,1 42,9 0
C 50,0 50,0 0
D 57,1 42,9 0
E 57,1 42,9 0
F 50,0 50,0 0
G 50,0 50,0 0
H 57,1 42,9 0

Fonte: Elaborado pela autora, 2014.

Os itens referentes a avaliacdo dos manipuladores que encontram-se em nao
conformidade nas agroindustrias, de maneira unanime, sdo a inexisténcia de
supervisao periodica do estado de saude dos manipuladores juntamente com a
inexisténcia de registro de exames realizados; inexisténcia de programas de
capacitacao relacionado a higiene pessoal e de manipulagcédo de alimentos, registros
de capacitacdo e supervisao de higiene pessoal e manipulacao.

Cinco agroindustrias avaliadas enquadram-se no Grupo 2, atendendo entre
atendendo entre 51 e 75% dos itens avaliados, enquanto que as trés agroinddstrias
restantes fazem parte do Grupo 3, com atendimento menor ou igual a 50% dos itens
avaliados.

E de fundamental importancia que se realizem treinamentos aos
manipuladores de alimentos com o0 objetivo de disseminar conhecimento, a fim de
melhorar as condi¢cdes higiénico-sanitarias dos estabelecimentos envolvidos na
producdo de alimentos, bem como garantir a integridade da saude dos
consumidores, além de aumentar a confiabilidade dos estabelecimentos envolvidos,
se 0s mesmos se adequarem as normas exigidas pela legislagédo (SILVA et al.,
2013).
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Apébs o periodo de adequacdo as ndo conformidades, os manipuladores das
agroindustrias de panificacdo passaram por nova avaliacao.
Na Tabela 6 encontram-se as conformidades e ndo conformidades dos itens

avaliados através do check list de verificacdo da RDC n° 275 no Tj.

Tabela 6. Percentual de conformidades e ndo conformidades dos manipuladores

nas agroindastrias no T,

Agroindustria Conformidade (%) N&o conformidade (%) N&o se aplica (%)

A 71,4 28,6 0

71,4 28,6 0
C 64,3 35,7 0
D 71,4 28,6 0
E 71,4 28,6 0
F 71,4 28,6 0
G 64,3 35,7 0
H 71,4 28,6 0

Fonte: Elaborado pela autora, 2014.

ApoOs as adequacOes realizadas pelas agroindustrias de panificacdo, as 8
apresentaram evolucao no item manipuladores e todas elas atendem entre 50 e 75%
dos itens avaliados, enquadrando-se no Grupo 2 de acordo com a classificacao da
Vigilancia Sanitaria.

As adequacbes realizadas foram programa de capacitacdo adequado
relacionado a higiene pessoal e a manipulacdo de alimentos; existéncia de registro
destas capacitacdes e utilizacdo de uniforme de trabalho de cor clara, adequado a
atividade e exclusivo para a area de producao.

A higiene do ambiente e as condi¢Ges do local podem contribuir para manter
a qualidade original dos alimentos e podem atuar como fonte de contaminantes. As
condicbes ambientais também agem como coadjuvantes no processo de
contaminacdo e deterioracdo dos alimentos. Nesse sentido, os manipuladores
possuem grande importancia nas operac¢des de higienizacdo que envolve toda a
cadeia alimentar, portanto possuem responsabilidade pela sanidade dos alimentos
(HIRAYAMA; MAISTRO; MARTINELLI, 2006).
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Ao analisar as condicdes dos manipuladores em sete agroindustrias de
panificacdo em Francisco Beltrdo, PR, Baldo (2013) observou que trés delas
atenderam 100% dos itens avaliados. Nas quatro agroindustrias restantes, as
principais ndo conformidades encontradas foram lavagem precaria das maos,
utilizacao de adornos, nao utilizacdo de uniformes e calcados inadequados.

Segundo Belle et al. (2004), nas panificadoras avaliadas em ljui, RS, trés
estabelecimentos obtiveram conceito péssimo, um com conceito 6timo e um bom,
referente ao item manipuladores. Dentre as inequacdes encontradas, 0s maiores
problemas relacionaram-se ao uso de uniforme ndo higienizado, uso de adornos,
nao lavagem das maos antes e durante o processo produtivo. Os locais que
apresentaram conceito péssimo nao oferecem treinamento aos manipuladores.

Ao avaliar trés panificadoras de Santa Maria do Para, a panificadora A
atendeu 40%, a B atendeu 33,33% e a C atendeu 20% dos itens relacionados aos
manipuladores, representando o item com menor porcentagem de adequacdes. Nas
trés panificadoras verificou-se que os manipuladores ndo possuiam o habito de usar
equipamentos de protecéo individual, nem uniforme completo, utilizacdo de adornos
e lavagem inadequada das maos (GUIMARAES; FIGUEIREDO, 2010).

No diagndstico das condi¢des higiénico-sanitarias de padarias na cidade do
Recife, PE, Pinho (2008) identificou um atendimento de 40% nos itens avaliados
sobre os manipuladores de alimentos.

O item a respeito dos manipuladores tras consigo exigéncias quanto ao
atestado de saude dos mesmos, adequacao dos uniformes, existéncia de armarios
individuais para guardar os pertences, existéncia de pias exclusivas para a correta
higienizacdo das maos, capacitacdo de manipuladores e outros. A Vigilancia
Sanitaria tem dado foco especial a este item, porém, na pratica se observa que ha
graves falhas na manipulacdo de alimentos por parte dos manipuladores, o que é
preocupante, pois segundo Figueiredo e Costa Neto (2001) grande parte das
contaminagfes podem ser evitadas com a aplicacdo das boas praticas de
fabricagao, significando que existe a necessidade de um grande comprometimento

das pessoas envolvidas na fabricacéo do produto.
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4.1.4 Producdao e transporte do alimento

No que se refere a producdo e transporte dos alimentos produzidos,
observaram-se 33 itens relacionados as matérias-primas, ingredientes e
embalagens; fluxo de producéo; rotulagem e armazenamento final dos produtos;
qualidade do produto final e transporte do produto final.

A Tabela 7 apresenta as conformidades, ndo conformidades e n&o aplicacdes

dos itens avaliados através do check list de verificagcdo da RDC n° 275 no Ty,

Tabela 7. Percentual de conformidades, ndo conformidades e néo aplicacGes da

producdo e transporte dos alimentos nas agroindustrias no Ty

Agroindustria Conformidade (%) N&o conformidade (%) N&o se aplica (%)

A 60,6 27,3 12,1

57,6 30,3 12,1
C 72,7 15,2 12,1
D 63,6 24,3 12,1
E 45,5 42,4 12,1
F 42,4 45,5 12,1
G 60,6 27,3 12,1
H 60,6 27,3 12,1

Fonte: Elaborado pela autora, 2014.

Em relacdo a producdo e transporte dos alimentos, observou-se
principalmente a falta de controle de qualidade nos produtos finais e o transporte
inadequado, ndo respeitando a temperatura indicada nos rétulos dos alimentos.

Enquadrando cada agroindustria dentro da classificacdo dos grupos proposta
pela Vigilancia Sanitaria, seis delas pertencem ao Grupo 2, atendendo entre 51 e
75% dos itens avaliados e duas pertencem ao Grupo 3, com atendimento dos itens
avaliados menor ou igual a 50%. Nenhuma agroindustria atendeu mais de 75% dos
itens de producéo e transporte dos alimentos.

Na sequéncia, ap6s adequacdo das ndo conformidades, aplicou-se
novamente o check list de verificacdo no T; e apenas trés agroindustrias

apresentaram alguma melhoria nos itens avaliados.
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A dificuldade de mudancas mais consistentes reflete a falta de
conscientizacdo de proprietarios e colaboradores, que ndo acreditam na
necessidade de mudanca de comportamento para que se consigam melhorias na
qualidade dos processos, servicos e produtos. Isto ocorre provavelmente por falta de
visdo de futuro e acabam néo fazendo mudancas para acompanhar as necessidades
mercadoldgicas (PINHO, 2008).

A Tabela 8 apresenta as conformidades, ndo conformidades e ndo aplicacbes

dos itens avaliados através do check list de verificagdo da RDC n° 275 no Ty,

Tabela 8. Percentual de conformidades, ndo conformidades e néo aplicacbes da

producao e transporte dos alimentos nas agroinddstrias no T,

Agroindustria Conformidade (%) N&ao conformidade (%) N&o se aplica (%)

A 66,7 21,2 12,1

57,6 30,3 12,1
C 12,7 15,2 12,1
D 63,6 24,3 12,1
E 57,6 30,3 12,1
F 63,6 24,3 12,1
G 60,6 27,3 12,1
H 60,6 27,3 12,1

Fonte: Elaborado pela autora, 2014.

As principais adequagOes realizadas foram: produto transportado na
temperatura especificada no rétulo; transporte mantém a integridade do produto;
operacdes de recepcao da matéria-prima, ingredientes e embalagens realizadas em
local protegido e isolado da area de processamento; armazenamento em local
adequado e organizado, sobre estrados ou paletes distantes do Ppiso;
acondicionamento adequado das embalagens a serem utilizadas; locais de pré-
preparo isolados da area de preparo por barreira fisica ou técnica; fluxo de producéo
ordenado, linear e sem cruzamento; alimentos armazenados por tipo.

No estudo realizado por Pinho (2008) com 60 panificadoras, o preparo dos
alimentos e o transporte dos mesmos estiveram entre 0s itens com menores indices

de conformidade, com 8 e 22% de atendimento, respectivamente.
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Por outro lado Schimanowski e Blumke (2011) encontraram 67,2% de
adequacao no preparo de alimentos e 36,7% de conformidade no armazenamento e
transporte de alimentos em 15 panificadoras de ljui, ao medir a adequacéo das boas
praticas de fabricacdo nas mesmas.

Ao realizar uma avaliagdo higiénico-sanitaria em uma panificadora de
Cascavel, Bodanesi, Fatel e Simm (2006), contataram que o fluxo de producgao
atingiu 95,4% de adequacéo, contando com pessoal treinado para a producédo. Os
alimentos pereciveis permaneciam em temperaturas adequadas, os produtos para
higienizacdo encontravam-se em local separado dos produtos alimenticios e o0s
alimentos eram armazenados e protegidos de forma correta, contra insetos e
roedores. A estrutura ainda apresentou como ponto positivo a presenca de
bancadas distintas para o pré-preparo dos alimentos, reduzindo o risco de
contaminagao cruzada. Observou-se como ndo conformidade a nao utilizagdo de
luvas durante o preparo de alimentos que ndo passam por cocg¢éo, podendo entdo o
manipulador ser veiculo de transmisséo de micro-organismos patogénicos.

Na avaliacdo da producado dos alimentos em trés panificadoras no estado de
Séo Paulo, a panificadora B atendeu 100% dos itens, enquanto que as panificadoras
A e C atenderam 86 e 80% respectivamente. Observou-se que estas duas Ultimas
nao apresentaram termdmetros para controle da temperatura dos alimentos
preparados (CARDOSO; MIGUEL; PEREIRA, 2006).

A producéo e transporte dos alimentos de trés panificadoras de Santa Maria
do Para mostrou-se com inadequacdes, uma vez que o0s produtos era deixados a
temperatura ambiente até a venda, o que comprometia a qualidade higiénico-
sanitaria. Apesar dos produtos terem sido submetidos a temperaturas altas no
momento da producdo, a exposicdo prolongada em temperatura ambiente e a falta
de protecbes adequadas contra insetos, poderiam ser fatores de contaminagao
microbiolégica desses alimentos (GUIMARAES; FIGUEIREDO, 2010).

Para Baldo (2013), o quesito transporte e armazenamento dos alimentos
apresentou-se em conformidade quanto ao armazenamento no automoével em que
0s produtos eram transportados até a COOPAFI para entdo serem levados as
escolas. No entanto, a maneira como os produtos eram empilhados em alguns dos
estabelecimentos era realizado de forma incorreta, com pouco cuidado, podendo
depreciar o produto e aumentar o risco de contaminacdo pelo possivel extravio da

embalagem. Outro item analisado foi a higiene dos entregadores e carregadores,
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vestidos de maneira inadequada, até mesmo com o uniforme que deveria ser

utilizado somente dentro da area de manipulagéo.

4.1.5 Documentacao

Em relacdo a documentagéo das agroindustrias, 17 itens foram analisados e
observou-se a existéncia do manual de boas praticas de fabricagdo e dos
procedimentos operacionais padronizados.

Constatou-se através da Tabela 9, que as agroindustrias ndo apresentaram

conformidade com os itens avaliados na aplicacéo do check list no To.

Tabela 9. Percentual de ndo conformidades e nao aplicacdes dos itens referentes a

documentacédo nas agroindustrias no Ty

Agroindustria Conformidade (%) N&o conformidade (%) Na&o se aplica (%)

A 0 52,9 47,1
B 0 52,9 47,1
C 0 52,9 47,1
D 0 52,9 47,1
E 0 52,9 47,1
F 0 52,9 47,1
G 0 52,9 47,1
H 0 52,9 47,1

Fonte: Elaborado pela autora, 2014.

Por fim, das oito agroindustrias analisadas, todas elas enquadram-se no
Grupo 3, ndo atendendo nenhum item avaliado.

Apos aplicagdo do check list no Ty, as agroindustrias passaram por uma
capacitacdo de boas praticas de fabricacdo e receberam um manual de boas
praticas elaborado especificamente para o setor. Em seguida, passaram por nova
avaliagdo atraves do check list de verificagéao.

A capacitacdo de proprietarios e funcionérios sobre nocdes basicas de
higiene e manipulacdo segura dos alimentos € uma agao primordial para a melhoria

das condic¢des higiénico-sanitarias atuais dos estabelecimentos. Esta tarefa nédo é de
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responsabilidade exclusiva dos oOrgdos de fiscalizagcdo, mas também exige um
processo de educacao geral de proprietarios, manipuladores e dos consumidores,
que poderdo participar ativamente da construcdo de um sistema de controle
higiénico dos alimentos comercializados, que possibilite o consumo de uma
alimentacdo mais saudavel e segura (BELLE et al., 2004).

A Tabela 10 apresenta as conformidades, n&o conformidades e néo
aplicacdes dos itens avaliados através do check list de verificagdo da RDC n° 275 no
LES

Tabela 10. Percentual de ndo conformidades e ndo aplicacdes dos itens referentes a

documentacédo nas agroindustrias no T

Agroindustria Conformidade (%) Nao conformidade (%) Na&o se aplica (%)

A 100 0 0

100 0 0
C 100 0 0
D 100 0 0
E 100 0 0
F 100 0 0
G 100 0 0
H 100 0 0

Fonte: Elaborado pela autora, 2014.

Apbés a capacitacdo baseada no manual de boas praticas, todas as
agroindustrias avaliadas passaram a atender 100% dos itens do check list.

Em ljui, RS, foi observada em todos os estabelecimentos a falta de
documentacdo e registro, evidenciando ndo haver monitoramento escrito das
atividades. As 15 panificadoras avaliadas apresentaram 4,7% de adequacgao, sendo
o item avaliado que expos menor indice de conformidade (SCHIMANOWSKI;
BLUMKE, 2011).

A avaliagdo das condi¢cdes higiénico-sanitarias das trés panificadoras do
estado de S&o Paulo mostrou que o item documentacdo ndo fez nenhuma
pontuacdo (CARDOSO; MIGUEL; PEREIRA, 2011), fato ocorrido também com duas
padarias de Sao José dos Campos (SILVA; OLIVEIRA, 2009), o que se iguala a

situacao inicial encontrada nas agroindustrias de panificacdo de Francisco Beltrdo.
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Para Pinho (2008), as panificadoras analisadas apresentaram 35% de
conformidade com a legislacdo, no que diz respeito aos registros e documentacoes.

Por fim, a legislacéo sanitaria brasileira dispde de regulamentacéo técnica de
boas préticas de fabricacdo, envolvendo todos os cuidados necessarios no trato dos
alimentos, cujo ndo cumprimento configura infracdo de natureza sanitéria, sujeitando
a empresa as penas previstas em lei, que variam desde notificagbes até multas e
interdicado do estabelecimento (SILVA; COMIN, 2013).

Todos os servicos de alimentacdo devem cumprir algumas determinacdes
relacionadas aos aspectos, processos e servicos das empresas de modo geral,
desde suas instalacdes, aquisicdo, armazenamento e manipulacdo dos alimentos

até a definicdo de responsabilidades, documentacéao e registros (BRASIL, 2006).

4.2 Analises microbioldgicas

As analises microbiologicas realizadas nos produtos de panificacdo foram:
Bacillus cereus; coliformes termotolerantes; Staphylococcus coagulase positiva e
Salmonellasp determinadas pela Resolu¢cdo RDC 12/2001 da Anvisa, acrescidas das
andlises de bolores e leveduras.

O primeiro lote de produtos coletados foi no més de marco de 2014 e o
segundo lote em abril de 2014. Os produtos foram avaliados em trés semanas
consecutivas, analisando-se cuca, macarrdo e bolacha, sucessivamente e em
duplicata.

Os resultados das andlises microbiolégicas basearam-se nos parametros
indicados pela Resolugdo RDC n° 12, de 02 de janeiro de 2001, que aprova o
regulamento técnico sobre padrdes microbioldgicos para alimentos.

Para as massas alimenticias e produtos de panificacdo semielaborados, com
ou sem recheio, com ou sem cobertura, refrigerados e similares, a resolucao
determina os seguintes limites: Bacilus cereus - 5x10%/g; Coliformes a 45°C - 5x10/g;
Estafilococcus coagulase positiva - 5x10%/g e Salmonella sp - auséncia em 25g. A
Portaria ndo prevé limites para bolores e leveduras, entdo recomenda-se uma
analise visual destes micro-organismos.

Ao analisar as 14 unidades de cuca, sendo duas unidades do produto
recolhidos de cada um dos sete produtores, constatou-se a presenca de Bacillus

cereus, fora dos padrdes estabelecidos pela ANVISA, em uma unidade de cuca da
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agroindustria B e bolor em uma das unidades da agroindustria C, conforme indica a
Tabela 11.

Na analise do segundo lote, observou-se a presenca de bolor em uma
unidade de cuca da agroindustria A e levedura em uma unidade de cuca da
agroindustria B, de acordo com a Tabela 12.

Como néo existem valores de referéncia de crescimento de bolores e
leveduras, através da analise visual concluiu-se que a contagem nao era
significante, a fim de causar doencas transmitidas por alimentos, em caso de
ingestdo do produto. No entanto, é de grande importancia estes micro-organismos

serem avaliados, por poderem causar contaminac¢des por micotoxinas.
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Tabela 11. Analise microbiolégica de cuca — 1° lote

Bolores

Leveduras

Bacillus cereus  Staphylococcus Coliformes Salmonella sp

1

<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?

IO TmMmMmooOm>

2

<1,0x10?
2,3x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?

1

<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?

2

<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?

1

<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?

2 1 2 1 2 1 2

6,8x10° <1,0x10°> <1,0x10%° <1,0x10* <1,0x10' auséncia auséncia
<1,0x10* <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia
<1,0x10* <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10* auséncia auséncia
<1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia
<1,0x10® <1,0x10°> <1,0x10®> <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia
<1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia
<1,0x10® <1,0x10° <1,0x10®> <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia

Resolugdo RDC 12/2001: Bacilus cereus - 5x10°/g; Coliformes a 45°C -

25¢.

Fonte: Dados das analises. Elaborado pela autora, 2014.

Tabela 12. Analise microbiolégica de cuca — 2° lote

5x10/g; Estafilococcus coagulase positiva - 5x10°/g e Salmonella sp - auséncia em

Bolores

Leveduras

Bacillus cereus  Staphylococcus Coliformes Salmonella sp

1

1,4x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?

IO Mmoo m>

2

<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?

1

<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?

2

<1,0x10?
2,3x10°
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?

1

<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?

2 1 2 1 2 1 2
<1,0x10*> <1,0x10° <1,0x10*> <1,0x10" <1,0x10" auséncia auséncia
<1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia
<1,0x10*> <1,0x10° <1,0x10*> <1,0x10" <1,0x10" auséncia auséncia
<1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia
<1,0x10> <1,0x10°> <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia
<1,0x10° <1,0x10° <1,0x10*> <1,0x10' <1,0x10" auséncia auséncia
<1,0x10> <1,0x10°> <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia

Resolucdo RDC 12/2001: Bacilus cereus - 5x10°/g; Coliformes a 45°C - 5x10/g; Estafilococcus coagulase positiva - 5x10°/g e Salmonella sp - auséncia em

25¢.

Fonte: Dados das analises. Elaborado pela autora, 2014.
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A qualidade microbiologica dos alimentos € de fundamental importancia para
verificar se o alimento apresenta risco a saude do consumido e verificar se ele esta apto
para o consumo (MOREIRA et al.; 2013).

Analisaram-se as amostras de macarrdo produzidas por seis agroindustrias e de
cada agroindustria foram coletadas duas embalagens do produto em temperatura
refrigerada.

No primeiro lote analisado, uma amostra da agroindustria A apresentou contagem
de Coliformes a 45° C, porém em valor aceitavel pela legislagdo. O macarrdo apresentou
contagem de bolores e leveduras em uma ou nas duas unidades recolhidas de cada
uma delas, totalizando 17 amostras contaminadas, conforme apresenta a Tabela 13.

De acordo com a Tabela 14, ao analisar o segundo lote de macarrdo, uma
amostra do produto (agroindlstria B) apresentou contagem de Coliformes a 45° C,
também em valor aceitavel pela legislacdo. A contagem de bolores e leveduras deu-se
em 15 amostras analisadas.

De acordo com Ferrari, Winkler e Oliveira (2007), ao realizar a avaliagédo
microbiolégica de alimentos isentos de registro no Ministério da saude, na classe das
massas, que compreende as frescas, as recheadas com produtos de origem animal e as
recheadas com produtos mistos, observou-se contagem de coliformes acima do limite
maximo estabelecido, ocorrendo em todas as amostras de uma mesma marca de massa
recheada mista, correspondendo a 50% das amostras analisadas.

A contagem de Estafilococcus coagulase positiva acima do limite permitido foi
observada em 50% das amostras com recheio misto, que apresentaram uma contagem
média de 3,7x10° UFC/g, sendo considerada alta, uma vez que se trata de um micro-
organismo potencialmente patogénico (FERRARI; WINKLER; OLIVEIRA, 2007).

Na avaliacdo da seguranca da preparacdo de macarrdao em servico de refeicdo
transportada de cozinha industrial do Distrito Federal, Machado, Damian e Matos (2012)
avaliaram microbiologicamente macarréo espaguete e macarrao parafuso e compararam
0s resultados com a avaliagdo do macarrdo padrao. Os resultados obtidos foram
satisfatorios, ndo ultrapassando os limites permitidos pela legislagdo, sugerindo entdo
que os produtos ndo apresentam perigos significativos. Estes resultados, aliados a
aplicacdo de agbes que evitem a ocorréncia de contaminacdo cruzada nas etapas
seguintes ao preparo da massa, pode contribuir para o preparo de um produto final em

conformidade com os parametros de seguranca.
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Tabela 13. Analise microbiolégica de macarrdo — 1° lote

Bolores Leveduras Bacillus cereus  Staphylococcus Coliformes Salmonella sp

1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2
A <1,0x10*> 1,0x10° 8,2x10* <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° 4,0x10' <1,0x10* auséncia auséncia
B 8,1x10° 6,3x10®> <1,0x10* <1,0x10®> <1,0x10°> <1,0x10%® <1,0x10® <1,0x10°> <1,0x10* <1,0x10* auséncia auséncia
C 8,1x10°  3,6x10® 4,0x10° 1,1x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10®> <1,0x10° <1,0x10" <1,0x10' auséncia auséncia
D _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
E _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
F 3,1x10° 1,3x10° 2,0x10° 8,1x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10 auséncia auséncia
G <1,0x10* <1,0x10*> 8,9x10°®° 3,9x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10" <1,0x10* auséncia auséncia
H 1,3x10* <1,0x10° 1,6x10° 7,7x10° <1,0x10° <1,0x10* <1,0x10®> <1,0x10®> <1,0x10* <1,0x10' auséncia auséncia

Resolugdo RDC 12/2001: Bacilus cereus - 5x10°/g; Coliformes a 45°C -

25¢.

Fonte: Dados das analises. Elaborado pela autora, 2014

Tabela 14. Analise microbiolégica de macarrdo — 2° lote

5x10/g; Estafilococcus coagulase positiva - 5x10°/g e Salmonella sp - auséncia em

Bolores Leveduras Bacillus cereus  Staphylococcus Coliformes Salmonella sp

1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2
A <1,0x10* 1,0x10° 8,2x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° 4,0x10" <1,0x10* auséncia auséncia
B 4,1x10*> 4,5x10° 1,1x10* 7,6x10° <1,0x10° <1,0x10®> <1,0x10° <1,0x10° 2,0x10" <1,0x10' auséncia auséncia
C <1,0x10° <1,0x10> 3,2x10° 1,3x10° <1,0x10° <1,0x10> <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia
D _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
E - _ _ _ - - _ - - _ - -
F 5,4x10° <1,0x10° 1,4x10° 1,8x10° <1,0x10° <1,0x10%® <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10" <1,0x10* auséncia auséncia
G <1,0x10*> <1,0x10*> 1,1x10®° 4,1x10® <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10* <1,0x10* auséncia auséncia
H <1,0x10> <1,0x10° 5,9x10° 4,9x10° <1,0x10° <1,0x10® <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10* <1,0x10' auséncia auséncia

Resolucdo RDC 12/2001: Bacilus cereus - 5x10°/g; Coliformes a 45°C - 5x10/g; Estafilococcus coagulase positiva - 5x10°/g e Salmonella sp - auséncia em

25¢.

Fonte: Dados das analises. Elaborado pela autora, 2014.
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Ao realizar a analise microbiolégica da bolacha caseira no primeiro lote, uma
amostra da agroindustria D apresentou contagem de leveduras e apenas duas
agroindustrias, E e G ndo apresentaram contaminacao.

O segundo lote de produtos avaliados teve uma significativa melhora, pois apenas
duas agroindustrias (A e G) apresentaram contagem de bolor.

A andlise microbiol6gica de uma bolacha tipo cookie, contendo 50% de aveia e
30% de 6leo de canola, revelou que todos os patégenos avaliados (Coliformes a 45°C,
Staphylococcus coagulase positiva e Samonella sp) apresentaram teores inferiores ao
recomendado pela resolucdo RDC n° 12, de 02 de janeiro de 2001, recomendando
assim este biscoito para o consumo, uma vez que a sanidade microbiolégica do produto
indica o correto método do preparo do mesmo (PERES, 2010).

Biscoitos de mel analisados microbiologicamente em Campina Grande
apresentaram caracteristicas microbiolégicas adequadas, pois os valores obtidos estédo
abaixo dos padrdes legais. A média de contagem das bactérias aerdbias mesofilas foi
menor que 10 UFC/g, sendo que o padrdo permitido é até 5x102 UFC/g. Assim, os
resultados encontram-se dentro dos padrées recomendados pela legislacéo vigente. As
bactérias aer6bias mesofilas sdo indesejaveis aos alimentos por provocarem
deterioracdo, principalmente nos processados, causando caracteristicas organolépticas
indesejaveis. Os resultados obtidos para Salmonella sp o resultado obtido foi de
auséncia em 25g, sendo que a legislacdo estabelece exatamente este padréo
(MOREIRA et al.; 2013).

Os alimentos nao apresentam apenas valor nutricional para quem o consome,
mas também é um meio de cultura ideal para o desenvolvimento microbiano. Os micro-
organismos desempenham um papel fundamental na indlstria de alimentos, uma vez
qgue pode ser empregado para a transformacédo dos alimentos, como os panificados.
Dependendo do tipo de micro-organismo e de sua proliferacdo, pode resultar na
deteriorac&o ou na conservagéo do alimento (ALMEIDA; COSTA; GUINE, 2010).
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Tabela 15. Analise microbiolégica de bolacha — 1° lote

Bolores Leveduras Bacillus cereus  Staphylococcus Coliformes Salmonella sp

1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2
A 9,1x10*  7,7x10° <1,0x10* <1,0x10* <1,0x10*> <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia
B 1,4x10* <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10°> <1,0x10*> <1,0x10*> <1,0x10®> <1,0x10* <1,0x10' auséncia auséncia
C 9,0x10" <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia
D <1,0x10°> 9,0x10' 7,5x10° <1,0x10°> <1,0x10° <1,0x10> <1,0x10°> <1,0x10®> <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia
E <1,0x10* <1,0x10*> <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10* auséncia auséncia
F 45x10° 9,0x10' <1,0x10® <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10" <1,0x10' auséncia auséncia
G <1,0x10* <1,0x10*> <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10" <1,0x10* auséncia auséncia
H 5,4x10° 9,0x10" <1,0x10®> <1,0x10®> <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia

Resolugdo RDC 12/2001: Bacilus cereus - 5x10°/g; Coliformes a 45°C -

25¢.

Fonte: Dados das analises. Elaborado pela autora, 2014.

Tabela 16. Analise microbiolégica de bolacha — 2° lote

5x10/g; Estafilococcus coagulase positiva - 5x10°/g e Salmonella sp - auséncia em

Bolores

Leveduras

Bacillus cereus  Staphylococcus Coliformes Salmonella sp

1
1,4x10°
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
1,4x10°
<1,0x10?

IO Mmoo m>

2
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?

1
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?

2
<1,0x10°
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?

1
<1,0x10°
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?
<1,0x10?

2 1 2 1 2 1 2
<1,0x10* <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia
<1,0x10° <1,0x10° <1,0x10®> <1,0x10' <1,0x10" auséncia auséncia
<1,0x10° <1,0x10*> <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia
<1,0x10° <1,0x10° <1,0x10®> <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia
<1,0x10° <1,0x10*> <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia
<1,0x10> <1,0x10°> <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia
<1,0x10* <1,0x10° <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia
<1,0x10> <1,0x10°> <1,0x10° <1,0x10' <1,0x10' auséncia auséncia

Resolucdo RDC 12/2001: Bacilus cereus - 5x10°/g; Coliformes a 45°C - 5x10/g; Estafilococcus coagulase positiva - 5x10°/g e Salmonella sp - auséncia em

25¢.

Fonte: Dados das analises. Elaborado pela autora, 2014.
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5. CONCLUSOES

Na avaliacdo inicial, as principais ndo conformidades encontradas nas
agroindustrias foram referentes a documentacao e higiene dos manipuladores.

As acdes corretivas elaboradas para cada agroinddstria minimizaram as nao
conformidades, permitindo maior adequacao delas as exigéncias da Vigilancia Sanitéaria.

A melhora da qualidade sanitaria dos produtos, de modo geral, quando
compararam-se os resultados das analises do primeiro e segundo lote, deu-se pela
capacitacdo e boas préaticas de fabricacao realizada com as agroindustrias no intervalo
entre as andlises dos dois lotes e a melhoria se reflete também na questdo educativa e
cultural.

Os resultados (T;) reforcam a importancia de treinamentos aos manipuladores
para disseminar conhecimento das BPF e melhorar as condi¢6es higiénico-sanitérias
das agroindustrias envolvidas na producéo de alimentos, garantir a integridade da saude
dos consumidores e aumentar a confiabilidade dos estabelecimentos.

O controle microbioldgico realizado através das analises laboratoriais mostrou-se
eficiente para avaliar os riscos que os alimentos representam a saude do consumidor.

A presenca de micro-organismos em niveis elevados nos produtos analisados
(cuca, macarrdo e bolacha), indicou a ocorréncia de falhas durante o seu processo de
fabricacdo, como tratamento térmico ineficiente, armazenamento inadequado e outros.

O trabalho possibilitou a troca de informacdes e interagcbes entre 0s
manipuladores, promovendo melhorias e adequacdo, contribuindo para que as

agroindustrias tivessem maior nivel de adequacdes segundo o que a legislacao propde.
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Apéndice 1 — Manual de Boas Préticas de Fabricagcdo das agroindustrias de panificacao

~ Manual de N
BOAS PRATICAS DE FABRICACAO
para Agroindustria de Panificacao

Elaborado pela Engenheira de Alimentos Marina Daros Massarollo — CREA PR 109856/D
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1 Objetivo

A maioria dos consumidores vem, dia ap0s dia, se conscientizando de seus
direitos com relacdo a aquisicdo de produtos e servicos, que sdo garantidos pelo Cédigo
de Defesa do Consumidor, uma lei abrangente que trata das relagdes de consumo nas
esferas civil, administrativa e penal.

Por sua vez, a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), criada pelo
Governo Federal, promove a protecao da saude da populacéo por intermédio do controle
sanitario da producdo e da comercializacdo de produtos e servicos submetidos a essa
agéncia. Esse controle abrange também ambientes, processos, insumos e tecnologias
relacionadas aos produtos e servicos, principalmente no que se refere a producéo e
comercializacao de alimentos, atendendo as exigéncias da regulamentacéao.

Segundo dados do Instituto Pan Americano de Protecédo de Alimentos e Zoonoses
(INPPAZ), pertencente a Organizacdo Pan-Americana da Saude (OPAS) e a
Organizacdo Mundial da Saude (OMS), entre as doencas transmitidas por alimentos
notificados em varios paises da América Central e da América do Sul, 40% delas,
originam-se no preparo dos mesmos. O que isto significa? Significa que, de cada dez
pessoas que ficam doentes apds a ingestdo de um alimento contaminado, em quatro
delas, a contaminacéo aconteceu na hora do preparo do alimento. Vale destacar que, as
doencas transmitidas por alimentos podem ser evitadas conhecendo-se dois pontos:

e Em que etapa da producéo ela chega ao alimento;
e De que maneira ocorre.

Assim, se torna mais simples descobrir e adotar medidas corretivas a serem
tomadas para evita-las e elimina-las.

A capacitacdo de manipuladores de alimentos € de grande importancia, no
sentido de minimizar a ocorréncia de contaminacdes dos alimentos. Frequentemente, o
treinamento dos manipuladores €& recomendado como uma medida eficiente e
econdmica de evitar surtos por doencas transmitidas por alimentos.

O treinamento como atividade educativa, pode desempenhar papel de destaque
na promocao da saude dos proprios manipuladores de alimentos, sendo essencial ao
desenvolvimento de programas que visem a seguranca alimentar dos consumidores.

As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) sédo procedimentos necessarios para
garantir a qualidade sanitaria dos alimentos e sua adocdo representa uma importante

ferramenta para o alcance de niveis adequados de seguranca alimentar, garantindo a
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qualidade do produto final. Além da reducgé&o de riscos, as BPF possibilitam um ambiente

de trabalho mais eficiente e satisfatério, otimizando o processo produtivo, reduzindo os

custos de producao.

As Boas Préticas devem ser usadas
de maneira correta e, por isso, é preciso
fazer o controle ou monitoramento de
algumas préaticas, como higienizacdo dos
utensilios; higienizacdo das maos das
pessoas que manipulam alimentos; barreiras
para insetos e outras pragas para que nao
entrem na area de producéao;
armazenamento de produtos toxicos em
lugares seguros e controlados; qualidade da

agua usada no estabelecimento.

O presente Manual fornece informacdes sobre o procedimento das Boas Praticas

de Fabricagdo implantado na Agroindustria de Panificagdo, que visa garantir 0s

procedimentos de seguranca para qualidade de seus produtos, preservando a saude do

consumidor. Os passos descritos contribuem para a sua saude e a de todos.

2 Documentos de Referéncia

Portaria 326 de 30 de julho de 1997 da Secretaria de Vigilancia Sanitaria do
Ministério da Saude: Regulamento Técnico sobre as Condi¢des Higiénico-Sanitarias
e de Boas Praticas de Fabricacdo para Estabelecimentos/ Industrializadores de
Alimentos.

Resolugdo — RDC n°275, de 21 de outubro de 2002 — Regulamento Técnico de
Procedimentos Operacionais Padronizados Aplicados aos Estabelecimentos
Produtores / Industrializadores de Alimentos e a Lista de verificagcdo das BPF em
estabelecimentos Produtores / Industrializadores de Alimentos.

Portaria 1469 de 29 de dezembro de 2000 — Norma de Qualidade da Agua para

Consumo Humano.
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e Resolucdo — RDC n° 360, de 23 de dezembro de 2003 — Regulamento Técnico sobre
Rotulagem Nutricional de Alimentos Embalados, tornando obrigatéria a rotulagem
nutricional.

e Resolugcdo — RDC n° 12, de 02 de janeiro de 2001 - Regulamento Técnico sobre

Padrdes microbioldgicos para alimentos.

Pode-se afirmar que a legislacdo concernente aos alimentos e, especificamente,
aguela relacionada aos manipuladores tem evoluido estabelecendo parametros sobre
higiene pessoal, higiene operacional, uniformizacdo e habitos a serem evitados em
areas de manipulacdo. Tem-se preocupado, ainda, em enfatizar a necessidade de
treinamento continuo (educacdo permanente) voltado para as pessoas que atuam neste

segmento com o objetivo de aperfeicoar os sistemas de garantia de qualidade.

3 Campo de Aplicacao

Estes procedimentos aplicam-se em todos os setores da Agroindustria de
Panificacao.

e Condicdes gerais
A agroindustria deve fornecer as condi¢des previstas neste manual para que as
Boas Praticas de Fabricacdo sejam cumpridas. E responsabilidade da chefia

assegurar que os manipuladores sigam as Boas Praticas de Fabricacao.

4 Terminologia / Definigcbes

Acéo corretiva: procedimentos e/ou acdes a serem tomadas quando se constata que um

critério encontra-se fora dos padrdes estabelecidos.

Alimento de alto risco: sdo aqueles que se destinam ao consumo sem passarem por

processos de cozimento ou preservagado. S&o os produtos com altos teores de proteinas
e que exigem 0 seu armazenamento sob refrigeracdo (carnes, ovos, molhos, cremes,

peixes, etc.).
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Alimento perecivel: é o alimento que apodrece (se decompdem) faciimente.

Alimento sequro: NAO oferece risco a saude e a integridade fisica do consumidor.

Andlise de perigos: consiste na identificacdo e avaliacdo de perigos potenciais, de

natureza fisica, quimica e bioldgica, que representam riscos a satude do consumidor.
Antissepsia: operacado destinada a reducdo de micro-organismos presentes na pele em
niveis seguros, por meio de agente quimico, apds a lavagem, enxague e secagem das

maos.

APPCC (analise de perigos e pontos criticos de controle): sistematica de procedimentos

que tem por objetivos identificar, avaliar e controlar os perigos para a saude do
consumidor e caracterizar 0os pontos e controles considerados criticos para assegurar a

inocuidade dos alimentos.

Bactéria (germes, micro-organismo): organismo vivo e invisivel a olho nu. Algumas delas

pertencem a grupos que podem causar infeccbes alimentares e toxinfecgcOes

alimentares.

Biofilmes: incrustagdes dificeis de remover em func¢édo da deposi¢cdo de gorduras e sais

minerais que formam crostas nos equipamentos.

Boas préticas: sdo procedimentos técnico-sanitarios necessarios para garantir a

gualidade dos alimentos.

BPF: Boas Praticas de Fabricacéo.

Caracteristicas organolépticas: sdo as caracteristicas externas de cor, sabor, odor e

consisténcia dos alimentos.

Check-list: lista de verificagdo contendo os requisitos que devem ser verificados na

auditoria. Tem como objetivo padronizar a auditoria.
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Consumidores: pessoas fisicas que compram ou recebem alimentos com o objetivo de

satisfazes suas necessidades nutricionais ou alimentares.

Contaminacdo: é a presenca de qualquer material prejudicial nos alimentos, sejam

bactérias, metais, venenos ou qualquer outra coisa, que torne o produto improprio para o

consumao.

Contaminacdo cruzada: acontece quando as bactérias de uma area séo transportadas

para outra area, geralmente pelo manipulador de alimentos, causando desta forma a

contaminacdo de uma area, alimento ou superficie, que antes estava limpa.

Desinfeccdo (sanificacdo): reducdo através de agentes quimicos ou métodos fisicos

adequados, do numero de micro-organismos do prédio, instalagcdes, maquinarios e

utensilios, a um nivel que impeca a contaminacdo do alimento que sera elaborado.

Desinfetante (sanitizante): produto quimico que reduz a contaminacgao por bactérias para

um nivel aceitavel.

Detergente: produto quimico utilizado para remocédo de sujeira, gorduras e restos de
alimentos encontrados em superficie, utensilios e equipamentos, empregado antes da
sanificacao.

DTA: doenca transmitida por alimentos.

Esporos: uma fase de resisténcia das bactérias que as protegem contra 0s extremos de

temperatura.

Higienizacdo: procedimentos de limpeza e sanificacao.

Infeccéo alimentar: quadro clinico decorrente da multiplicacdo bacteriana ou esporulacao

de micro-organismos no intestino, produzindo gastrenterite.

Ingrediente: toda substancia empregada na fabricacdo ou na preparag¢do de um alimento

e que permanece no produto final, ainda que de forma modificada.
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Inspecdo sanitéria: procedimento técnico realizado pela autoridade sanitaria com o

objetivo de apurar e intervir sobre 0s riscos a saude presentes nas etapas de producao.

Manipulador de alimentos: qualquer individuo que trabalha na producédo, preparacgéo,

processamento, embalagem, armazenamento, distribuicdo e vendas de alimentos e

produtos de origem animal.

Matéria prima: toda substancia de origem animal ou vegetal, em estado bruto, que para

ser utilizada como alimento deve sofrer tratamento e/ou transformacdo de natureza

fisica, quimica ou bioldgica.

Patogénica: que causa doenc¢a ou dano a saude.

PCC: ponto critico de controle (se os processos nao forem controlados podem causar

danos ao produto).

PPHO / POP: Procedimentos Padrbes Operacionais de Higiene / Procedimento

Operacional Padrao.

Portador: individuo que carrega e pode transmitir bactérias prejudiciais a saude sem que

ele proprio mostre sinais de doenca.

Residuos: materiais a serem descartados, oriundos da producdo ou das demais areas

do estabelecimento.

Toxinfeccdo alimentar: quadro clinico consequente a ingestdo de toxina formada no

alimento devido a multiplicacdo bacteriana, produzindo vomitos.

5 Perigos de Contaminacéo de Alimentos

Sem o elemento humano nada se produz e, portanto, ele é quem faz a qualidade

de um produto ou servico.
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As principais formas de contaminacdo dos alimentos referem-se aos perigos
fisicos, quimicos e biolégicos que podem afetar a qualidade dos produtos nas fases de

producao, transporte, armazenamento, preparo e distribuicao.

Os perigos quimicos referem-se a adigcéo
aos alimentos de residuos de substancias toxicas
empregadas na higienizacdo de equipamentos e
utensilios usados na area de manipulacdo ou, a
utilizacdo de diluicbes em desacordo aquelas
recomendadas pelos fabricantes. Por outro lado,
podem provir das matérias-primas ou serem

incorporados durante o processo industrial, assim:

aditivos, metais pesados )mercurio, chumbo,
cadmio e outros), presentes na agua Ou hoS
produtos e as drogas como hormonios, antibiéticos,
praguicidas entre outras, podem contaminar 0s
alimentos.

Os perigos fisicos podem advir da incorporacao
de materiais estranhos ao alimento, tais como pedacos
de madeira, vidro ou plastico desprendidos de
equipamentos ou utensilios empregados na preparacao

de alimentos; ou das embalagens em que foram

acondicionados, do meio ambiente em que fora

preparados e do préprio manipulador.
Quanto aos perigos biolégicos, causados por

virus, bactérias, fungos, que venham a contaminar
os alimentos em sua origem ou durante seu
processamento, salienta-se o papel dos
manipuladores como origem do problema para os

consumidores e grandes responsaveis pela

contaminacao cruzada dos alimentos.
Para que o manipulador contamine um alimento, de forma a causar uma DTA. E

necessario que uma sequéncia de condi¢des ocorra:
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e (Que 0S micro-organismos presentes no manipulador sejam excretados em
guantidade suficiente (fezes, saliva, supurac¢des de ouvido, nariz, garganta, boca,
olhos, pele) e sobrevivam o suficiente para contaminar o alimento;

e (ue 0S micro-organismos passem para as maos ou partes expostas do corpo do
manipulador e que entrem em contato direto ou indireto com o alimento;

e que o alimento contaminado ndo seja submetido a tratamento capaz de destruir
0S micro-organismos antes de ser consumido;

e (que 0 numero de micro-organismos presentes constitua dose infectante, ou que o
tipo ou a sua condicdo de armazenamento permitam que 0S micro-organismos se
multipliguem até a dose infectante, ou produzam toxinas antes de serem
consumidos.

E importante ressaltar que certas condicdes de salde podem determinar que
pessoas se tornem desqualificadas, permanentemente, para exercerem o trabalho de
manipuladores. E o caso da febre tifoide onde o individuo recupera-se, porém, torna-se
portador assintomatico. Outras condi¢cdes podem acarretar suspensdo temporaria das
atividades de manipulacédo de alimentos, até que sejam satisfatoriamente corrigidas, tais
como gastroenterite, gripe e cortes e ferimentos, sobretudo nas méos entre outras.

N&o se deve, também, esquecer que a higiene pessoal dos manipuladores de

alimentos constitui fator importante de contaminacao dos produtos.

6 Principais operacgdes, perigos potenciais e critérios utilizados na elaboragédo do

manual de Boas Praticas de Fabricacéao
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Tabela 1: Principais operagdes, perigos potenciais e critérios utilizados na elaboracao do manual de BPF

OPERACAO

PERIGOS
POTENCIAIS

MEDIDAS DE
CONTROLE E
MONITORAMENTO

CRITERIOS

ACOES
CORRETIVAS

COMPRAS

Aquisicdo de
matéria prima de
fonte ndo segura

Visita aos
fornecedores com
preenchimento do
relatério de visita

Fornecedores que
atendam as
exigéncias das leis
vigentes e
desenvolvam
APPCC

Excluséo ou
desenvolvimento
dos fornecedores
gue ndo atendam
as exigéncias

RECEBIMENTO

Utilizacao dos
produtos que ndo
atendam aos
critérios de
gualidade sanitéria

Avaliacdo das
condi¢cbes de
entrega do produto
e anotacdo em
formulario
especifico

Condicdes
adequadas de
transporte, higiene
dos entregadores,
embalagem,
caracteristicas
préprias dos
alimentos e higiene
das superficies de
contato

Devolucédo do
produto

ARMAZENAMENTO
A SECO

Alteracbes no
alimento pela agéo
de umidade, calor,
infestagc&o por
vetores, violacdo da
embalagem e
vencimento do prazo
de validade

Controle dos prazos
de validade, controle
integrado de pragas,
armazenamento dos
produtos alimenticios
isolados de produtos
de outra natureza
Validade do produto
(primeiro que entra,
primeiro que sai),
disposicéo dos
produtos e controle
integrado de pragas

Desprezo do produto

PREPARO

Contaminacéao
cruzada de
equipamentos,
utensilios e maos

Verificacdo da
higiene dos
utensilios, bancadas
e maos

Higienizac&o dos
equipamentos e
maos dos
manipuladores

Orientacao do
funcionario e
repeticdo das
operacOes de
higienizacao

HIGIENE DOS
EQUIPAMENTOQOS,
UTENSILIOS E
AMBIENTE

Contaminacéo cruzada

Verificag&o do processo
de higienizacéo
(procedimento e tempo de
contato da solucéo
desinfetante) e
monitoramento da
dosagem de cloro
Lavagem com agua
corrente e detergente
neutro e desinfec¢do com
solucao clorada com cloro
ativo ou alcool 70%.
Enxague antes da
reutilizacdo

Adequacédo do processo
de higienizacao e realizar
a diluicdo correta do
produto clorado.
Repeticdo da operacdo.

HIGIENE DAS MAOS

Contaminacéo durante a
manipulacdo dos alimentos
(S. aureus, E. coli, Shigella,
Salmonella)

Verificacdo da higienizacao
das maos dos colaboradores

Lavagem com 4gua corrente
e detergente antisséptico,
ensaboando as méaos e
antebraco por 1 minuto.
ApOs enxague, secar com
papel toalha branco e aplicar
produto antisséptico.

Uso de luvas descartaveis
e/ou utensilios para
manipular alimentos.
Repeticdo da operacdao.

86



7 Informacdes adicionais

7.1 Lista de produtos produzidos
e pao
e cuca
e macarrao fresco

e bolacha caseira

7.2 Procedimento para a capacitacdo dos colaboradores

Todos os colaboradores devem receber treinamento sobre as Boas Praticas de
Fabricacdo ao serem admitidos na agroindustria. Estes treinamentos deverdo ser
registrados na planilha de Registro de Treinamento em anexo neste manual.
Anualmente o treinamento deve ser reforcado e atualizado. O funcionario responsavel

pelo setor repassa os procedimentos acompanhando a tarefa.

7.3 Procedimento para avaliagdo médica

A cada nova admissao, devem ser realizados os exames médicos.

7.4 Procedimento para uso de uniformes

Camisetas brancas, sem bolsos, bem conservadas e limpas. Sapatos fechados,
em boas condicbes de higiene e conservacdo. Bonés ou toucas para protecdo dos
cabelos. Os manipuladores de alimentos ndo devem utilizar crachas, broches, e/ou
carregarem objetos como canetas, lapis, batom, escovas, cigarros, isqueiros, anéis,

reldégios e outros e devem sempre serem orientados para tais praticas.

7.5 Procedimento em reacao a seguranca do trabalho

Colaboradores devem utilizar produtos quimicos aprovados pelo Ministério da
Saude.

Colaboradores devem utilizar sapatos fechados com solado antiderrapante.
Colaboradores devem utilizar Equipamentos de Proteg&o Individual (EPI’s).

8 Condicbes Ambientais
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8.1 Externas

As areas externas devem estar livres de focos de insalubridade, com auséncia de
residuos, objetos em desuso, animais, insetos e roedores, devendo ainda possuir
acesso direto e independente com areas vizinhas limpas. As areas circundantes devem
oferecer condi¢cdes que ndo permitam proliferacdo de insetos e roedores. Os patios
devem ser mantidos com piso lavavel, grama aparada ou cascalho. Os métodos para a
manutencdo adequada das areas externas incluem:

e Remocédo de entulhos e residuos e manutencdo de gramado aparado nos
arredores do estabelecimento para que néo sirvam de abrigo para pragas;

e Realizacdo de drenagem adequada, evitando contaminacdes por infiltracdes e
reduzindo as condi¢des para o desenvolvimento de pragas;

e Projetos de instalacbes que facilitem as operagcbes de manutencdo e limpeza
evitem as contaminacdes ambientais e impecam a entrada de passaros, insetos,
roedores e demais espécies que possam se tornar pragas;

e Projetos da edificacdo da agroindustria e de &reas circundantes que O0s
mantenham livres de odores estranhos, poeira, fumaca e de outros poluentes.
Para a monitoracéo das condi¢Bes da area externa deve ser utilizado o check-list

da avaliacdo da edificacdo e instalagcbes, que se encontra em anexo.

8.2 Internas
Na estrutura fisica do estabelecimento, os itens abaixo relacionados devem

obedecer aos seguintes requisitos:

8.2.1 Piso

O piso deve ser de material liso, resistente, impermeével, lavavel, de cores claras
e em bom estado de conservacédo, resistente a choques e ao ataque de substancias
corrosivas e de facil higienizacdo (lavagem e desinfec¢ao), ndo permitindo o acimulo de
alimentos ou sujidades. Deve ter inclinacdo em direcdo aos ralos, o suficiente para néo
permitir que a agua fique estagnada. O piso da area de estocagem de matérias-primas e
embalagens deve ser construido sem declividade para permitir o empilhamento de

produtos.
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8.2.2 Ralos

Os ralos devem ser colocados a distancia adequados um dos outros, de modo a
permitir uma adequada drenagem. Devem ser circulares e ter no minimo 10 cm de
didametro, serem sifonados para evitar o retorno de odores desagradaveis e dotados de
sistema de fechamento, sendo abertos somente durante a higienizacdo. Em areas que
permitam existéncia de ralos e grelhas, estes materiais devem ser em numero suficiente,
sifonados, e as grelhas devem possuir dispositivo que permita o fechamento. Devem ser
mantidos em condi¢des adequadas de higienizacédo, conservacdo, com auséncia de

residuos, a fim de evitar entupimentos.

8.2.3 Paredes e divisorias

Nas areas de processamento e armazenamento, as paredes e divisorias devem
ser de acabamento liso, impermeével, lavavel, de cores claras, em bom estado de
conservacao. Deve ter angulo arredondado no contato com o piso. Livre de umidade,
descascamentos, rachaduras e fungos filamentosos. Se for azulejada deve respeitar a

altura minima de 2 metros.

8.2.4 Teto e forro

Devem ser material liso, impermeavel, lavavel, de cores claras e em bom estado
de conservacdo. Devem ser isentos de goteiras, vazamento, umidades, trincas,
rachaduras, bolores e descascamentos. E proibida a utilizacdo de forro de madeira. Os
espacos existentes entre as paredes e o teto devem ser totalmente vedados para evitar
a entrada de passaros, insetos e roedores e se houver necessidade de aberturas para

ventilacdo, estas devem possuir tela, com malha de 2 mm, de facil limpeza.

8.2.5 Janelas

Na escolha da localizagéo das janelas, diversos fatores devem ser levados em
consideracao, tais como o seu efeito sobre a ventilagdo, a geometria do terreno, a
distribuicdo dos equipamentos, entre outros. A entrada direta de raios solares deve ser
evitada, uma vez que eles aquecem desnecessariamente o ambiente e forma areas com
iluminacdo excessiva e reflexos dentro da agroindustria. E importante que a luz natural
penetre por diversos pontos de maneira homogénea para proporcionar melhor

visualizagcdo dos alimentos e do ambiente. As janelas devem ser construidas com
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material de facil limpeza. Deve, se ajustar perfeitamente aos seus batentes e ter peitoris
estreitos e levemente inclinados para o lado de fora, para evitar o acimulo de sujidades.
E obrigatorio o uso de telas milimétricas com malha de 2 mm, removivel ou fixa e de facil
limpeza, em bom estado de conservacdo. As janelas devem estar livres de quebras,

trincas ou rachaduras.

8.2.6 Portas

As portas devem ter superficies lisas, de cores claras, de facil limpeza, ajustadas
aos batentes, de material ndo absorvente, com fechamento automético (mola ou similar)
e protetor no rodapé. E vedado o uso de madeira ou ferro galvanizado em sua

construcdo. Todas as portas devem ser mantidas fechadas.

8.2.7 Instalagbes sanitérias
Devem existir banheiros separados para

cada sexo, em bom estado de conservacéo,

constituido de vaso sanitario, pia e mictorio para

cada 20 funcionarios, dispostos de bacia com #
tampa, papel higiénico, lixeira com tampa E

acionada por pedal, mictérios com descarga, ﬁ g
pias para lavar as maos, sabonete liquido ou g

sabdo antisséptico, toalha de papel, de cor clara, (

nao reciclado. ﬁ

Importante: Os lavatdrios com as facilidades
para higienizagdo de mé&os devem estar
instalados na entrada e em pontos estratégicos
das areas de producéo.

8.2.8 Vestiério

O vestiario deve ser separado para cada sexo, devendo possuir armarios
individuais e chuveiro para cada 20 funcionarios, com paredes e pisos de cores claras,
material liso, resistente, impermeével, portas com molas, ventilacdo adequada e janelas

teladas.
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8.2.9 Rede hidraulica

Dependendo da disponibilidade, o estabelecimento pode optar por utilizar agua
proveniente da rede publica de abastecimento ou de pocos artesianos. Quando a agua
utilizada é proveniente de pocos artesianos, € importante que a agroindustria obtenha
autorizacdo dos o6rgdos de fiscalizacdo ambiental para exploracdo e uso de 4gua e que
informe a origem da agua ao servico de fiscalizacdo sanitaria. O servi¢o de fiscalizacao
sanitaria deve estar ciente e autorizar o uso da agua neste caso. Nao devem existir
tubulacdes hidraulicas ou canos expostos, tendo em vista que elas facilitam o acimulo

de poeira e outras sujidades e dificultam os processos de higienizacéo.

8.2.10 Caixa da agua

A caixa da 4gua deve ser dimensionada para atender a demanda diéria de agua
tratada, ter facil acesso e ser protegida contra a invasdo de animais (aves e insetos).
Também deve estar livre de vazamentos, infiltracdes e descascamentos que possam
comprometer a qualidade da agua. Antes da entrada na caixa e ap0s a saida para a

area de processamento devem existir filtros com dimens6es adequadas.

8.2.11 Rede de iluminacéo

A iluminacéo é de grande importancia para um adequado controle no processo e
qualidade dos produtos na agroindustria de panificagdo. Uma boa iluminacdo deve
satisfazer dois requisitos principais: intensidade adequada para a tarefa a ser realizada e
distribuicdo de modo que se evite a formacédo de sombras. A iluminacao pode ser natural
ou artificial, através de luminarias protegidas contra explosédo e quedas acidentais e em
bom estado de conservacdo. As lampadas devem ser brancas e trocadas quando
apresentarem falhas no funcionamento. A iluminagcdo né&o pode ser insuficiente ou

excessiva, e ndo deve provocar reflexos fortes ou ofuscamentos.

8.2.12 Rede de ventilagcéo

Ventilagédo e conforto térmico sdo essenciais no processamento de alimentos,
uma vez que nesta etapa existem varias operagcdes envolvendo temperaturas elevadas.
Deve-se tomar o cuidado de ndo permitir que o ar de uma area contaminada flua para
uma area mais limpa, por exemplo, de uma é&rea de recepcdo de matéria-prima para

uma area de preparo e armazenamento de alimentos. Na pratica, o ar deve seguir
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sentido oposto ao da progressao do processamento, considerando que existem diversas
areas separadas de processo. O sistema de ventilacdo deve ser natural, ndo utilizando
ventiladores nem aparelhos de ar condicionado nas areas de manipulacdo de alimentos.
Além do controle da temperatura, uma ventilagdo adequada proporciona renovacao do
ar, minimiza a contaminagdo do alimento e controla os odores que podem afetar a

qualidade do produto e a umidade relativa do ambiente.

8.2.13 Sistema de exaustao
Se necessario, instalar exaustores na area de producdo com o objetivo de evitar a
formacdo e condensacdo de vapores e proporcionar um ambiente com temperatura

adequada para a producao.

9 Descricdo das areas e instalacdes

9.1 Area de estocagem de produtos a temperatura ambiente

Os alimentos separados por grupos devem estar sobre paletes, estrados ou
prateleiras, distantes da parede e respeitando o empilhamento maximo. Os paletes,
estrados e prateleiras devem ser de material liso, resistente, impermeével e lavavel. Nao
deve existir entulho ou material toxico no estoque, e o material de limpeza deve ser
armazenado separadamente dos alimentos. Os alimentos devem ter embalagens
integras com identificacdo visivel (nome do produto e data de validade). Em caso de
transferéncia de produtos de embalagens originais para outras embalagens de
armazenamento, transferir também o rétulo do produto ou desenvolver um sistema de
etiquetagem para uma perfeita identificacdo do produto. O ambiente de estocagem deve
conter tela milimétrica nas janelas, protetor no rodapé da porta, piso lavavel e resistente,

boa iluminacao e ventilacdo adequada e estar sempre limpo e organizado.

9.2 Estocagem de produtos sob temperatura controlada

Os equipamentos de refrigeracdo e congelamento devem ser de acordo com a
necessidade e tipos de alimentos a serem armazenados. Os refrigeradores devem ser
dotados de prateleiras em aco inox para armazenamento separado dos géneros de
ingredientes ou do produto final. Os freezers devem estar com a borracha vedante em

bom estado para que nao figue nenhuma fresta.
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9.3 Area de guarda para botijdo de gas

De acordo com a ABNT, deve existir area externa exclusiva para armazenamento
de recipientes de GLP (Gas Liquefeito de Petrdleo) e seus acessorios. A delimitacdo
desta &rea deve ser com tela, grades vazadas ou outro processo construtivo que evite a

passagem de pessoas estranhas a instalacao e permita uma constante ventilagdo.

9.4 Area para higienizacdo das maos

Devem existir lavatérios exclusivos para higienizagcdo das méos. Quando nao
houver separacao de areas deve existir pelo menos uma pia para higiene das maos, em
posicdo estratégica em relacdo ao fluxo de producéo, torneiras dos lavatérios acionadas

sem contato manual.

9.5 Lixo e dejetos
Devem existir lixeiras na area de producdo com tampas e acionamento de pedal e
revestidas com sacos plasticos. Os residuos deverdo ser retirados diariamente em

horéarios pré-estabelecidos e destinados de forma correta.

9.6 Distribuicao das areas
As é&reas de recebimento de matéria-prima, armazenamento, pré-preparo,
preparo, embalagem, estocagem e distribuicdo devem ser distribuidas de forma a evitar

a contaminacao cruzada.

9.7 Leiaute
Os diversos setores: area de pré-preparo, preparo, embalagem, armazenamento
e distribuicdo devem possuir disposi¢cdo com fluxo linear e espacos adequados para a

movimentacdo dos manipuladores e limpeza dos locais.

ESTOCA-

) ) GEM DE
AREA AREA PRODUTO

RECEPCAO

|

Exemplo de leiaute para agroinddstria de panificacdo
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10 Equipamentos
Os equipamentos de trabalho permitem a execucgéo das atividades de forma mais

rapida, segura e eficiente. Para seu perfeito funcionamento devem apresentar

manutencdao e higienizacao periodicos.

Tabela 2: Equipamentos utilizados no processo produtivo

EQUIPAMENTO APLICACAO
Masseira Mistura dos ingredientes para formar a massa
Cilindro Cilindra a massa que esta sendo preparada
Estufa Crescimento dos paes
Micro-ondas Preparo de mistura para massa
Forno Assamento dos produtos
Fogao Preparo das caldas de cobertura
Balanca digital Pesagem dos ingredientes e produto final

10.1 Manutencao preventiva dos equipamentos

A manutencao preventiva deve ser realizada quinzenalmente. Devera ser utilizado
Oleo de cozinha para que a massa ndo entre em contato com a graxa que pode estar
presente nos equipamentos. Os equipamentos devem ser ajustados para evitar
vazamentos e gotejamentos de lubrificante na superficie de contato com o produto.
10.2 Calibracdo dos equipamentos

A calibracdo dos equipamentos e instrumentos de inspecdo tem por objetivo
atender a legislacdo e a confiabilidade nos resultados medidos e deve ser realizada

anualmente, com arquivacao dos comprovantes.

11 Sanitizagao
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A limpeza e desinfeccdo devem assegurar uma boa higiene em nivel de local,
materiais, pessoal e ambiente. S&o condigcbes essenciais para a obtencdo de um
produto sadio e de boa qualidade nutricional.

Uma limpeza regular e periédica permite a manutencdo de uma flora microbiana
ambiente reduzida, assegurando condi¢des necessarias e suficientes para as etapas do
processamento ou manuseio dos produtos alimenticios.

As praticas sanitarias devem ser empregadas em todas as etapas da producéo:
selecdo, transporte e armazenamento da matéria prima, manuseio em condi¢cdes
adequadas no que tange a higiene dos equipamentos, instalacdes fisicas e pessoal
envolvido e ainda o acondicionamento e armazenamento do produto final. E atribuic&o

dos responsaveis pela producéo de alimentos manterem o nivel de higiene adequado.

12 Higiene dos equipamentos e utensilios
Os equipamentos e utensilios devem ser usados unicamente para os fins aos

quais foram projetados.

v' Os utensilios, equipamentos, juntas, valvulas, pistées, etc., devem cumprir as
normas para 0 manuseio, tais como: facil desmontagem, materiais inertes, que
nao contaminem o produto; ndo devem possuir cantos ou bordas de dificil acesso
para a limpeza ou que permitam acumulo de residuos; as superficies devem ser
lisas e as soldas polidas.

v' Os equipamentos com partes méveis que requeiram lubrificacdo deverdo estar
desenhados de tal forma que a mesma possa ser efetuada sem contaminar os
alimentos.

v' Os equipamentos ndo devem possuir parafusos, porcas, rebites ou partes moveis
gue possam cair acidentalmente no produto.

v' Os equipamentos e utensilios devem estar em bom estado de conservacao e
funcionamento.

v Nas operagdes de manutencdo, a pessoa encarregada de efetua-las deve
notificar, ao término destas, para que o0 equipamento seja inspecionado, limpo e
sanitizado previamente ao seu uso.

v' Os equipamentos devem manter distancia de, no minimo, 30 cm do piso, e de, no

minimo, 60 cm das paredes e entre si.
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v' Equipamentos e bombas, quando ndo embutidos, devem ter espaco suficiente

para limpeza ou estar embutidos, para evitar acimulo de sujidades.

Tabela 3: Periodicidade de limpeza

DIARIO DIARIO E DE SEMANAL QUINZENAL MENSAL
ACORDO COM O
uso
Pisos, rodapés, Equipamentos, Paredes, portas, Estoque, Luminarias,
ralos, todas as areas utensilios, janelas, estrados. interruptores e
de producéo, bancadas, lugares prateleiras. tomadas.
macanetas, pias, de manipulagéo.

sanitarios, cadeiras
e mesas, recipientes
de lixo.

13 Higiene pessoal dos manipuladores
Todas as pessoas que tenham contato com o processo, matérias-primas, material
de embalagem, produto em processo e produto terminado, equipamentos e utensilio,
devem ser treinadas e conscientizadas a praticar as medidas de higiene e seguranca de
produto a seguir descritas, para proteger os alimentos de contaminacfes fisicas,
guimicas e microbianas.
e O candidato a colaborador na agroindustria somente deve ser admitido apés
exame médico adequado.
e O exame médico deve ser renovado periodicamente e apOs afastamento por
enfermidade.
¢ Nenhuma pessoa que esteja afetada por enfermidade infectocontagiosa ou que
apresente inflamacdes, infeccbes ou afeccbes na pele, feridas ou outra
anormalidade que possa originar contaminacdo microbiolégica do produto, do
ambiente ou de outros individuos, deve ser admitida para trabalhar no processo
de manipulacdo de alimentos. A pessoa que apresentar qualquer das situacdes
descritas acima ou que estiver usando curativos, deve ser direcionada a outro tipo
de trabalho que ndo seja a manipulagcéao de alimentos.
e Todos os colaboradores devem evitar a pratica de atos ndo sanitarios, tais como:
cocar a cabeca, introduzir os dedos nas orelhas, nariz e boca. Devem, também,

evitar tocar com as maos as matérias primas, produtos em processo e produto
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terminado, exceto nos casos de necessidades operativas e desde que as maos
estejam convenientemente limpas.
Os colaboradores que usarem lentes de contato devem tomar cuidado para
prevenir a possivel queda das mesmas no produto.
Antes de tossir ou espirrar, afastar-se do produto que esteja manipulando, cobrir a
boca e o nariz com lenco de papel ou tecido e depois lavar as méaos para prevenir
a contaminagao.
O uniforme e roupa externa (avental) devem ser de cor clara, sem bolsos acima
da cintura, inteiro ou substituindo os botdes por velcro.
O uniforme deve ser mantido em bom estado, sem rasgos, partes descosturadas
ou furos e conservado limpo durante o trabalho e trocado diariamente.
Para evitar a possibilidade de certos objetos cairem no produto, ndo é permitido
carregar no uniforme, canetas, lapis, termémetros, espelhinhos, ferramentas,
pingas, alfinetes, presilhas, etc., especialmente da cintura para cima.
Sendo necessario usar suéter, este deve estar completamente coberto pelo
uniforme, para prevenir que fibras se soltem e contaminem o produto.
O calcado deve ser confeccionado em couro ou borracha, ndo deve possuir
aberturar nas pontas ou calcanhares. Deve ser evitado cal¢cado de lona e proibido
0 uso de chinelos.
O calcado deve apresentar-se limpo e em boas condicdes.
Os homens devem estar sempre bem barbeados para ajudar a promover um
ambiente de limpeza, sendo o uso de barba longa proibido.
Bigode e costeletas, se utilizados, devem atender as seguintes condicdes:
-> O bigode pode estender-se até a borda externa da boca, néo
ultrapassando exageradamente os cantos da boca.
- As costeletas devem ser aparadas até o comprimento maximo da parte
inferior da orelha.
Os cabelos dos homens devem ser mantidos bem aparados. Homens e mulheres
devem té-los totalmente cobertos através do uso de toucas, redes ou similar.
O uso de cilios e unhas posticas € proibido.
As unhas devem ser mantidas curtas, limpas e livres de qualquer tipo de esmalte.
As maos devem apresentar-se sempre limpas. Devem ser lavadas com agua e

sabao e desinfetadas antes do inicio do trabalho e depois de cada auséncia do
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mesmo (uso de sanitarios ou outras ocasiées em que as maos tenham se sujado
ou contaminado).

Roupas e pertences pessoais ndo devem ser guardados em lugares onde
alimentos ou ingredientes estejam expostos ou em areas usadas para limpeza de
eguipamentos e utensilios ou sobre equipamentos utilizados no processo.

A entrada de alimentos ou bebidas na area de producdo ndo deve ser permitida,
exceto nas areas autorizadas para esse fim. Almogos e lanches enquanto néo
consumidos, devem ser guardados nos lugares designados para tal fim, além da
obrigatoriedade de estarem bem acondicionados.

E permitido fumar unicamente em &areas autorizadas, as quais devem ser
localizadas fora da area de producéo e estocagem de matéria prima ou produto
final.

Mascar chicletes ou manter na boca palitos de dentes, fosforos, doces ou
similares durante a permanéncia na area de trabalho, ndo é permitido. Tampouco
é permitido manter lapis, cigarros ou outros objetos atras da orelha.

No caso de uso de luvas para manuseio de alimentos, produtos de limpeza,
pesticidas, etc., estas devem ser mantidas de forma perfeita e limpa. Devem
também ser de material impermeavel e adequado ao tipo de tarefa a ser
realizada. O uso de luvas n&o elimina a necessidade de lavar as méos.

Anéis, brincos, colares, pulseiras, reldégios, amuletos e outras joias ndo sao
permitidos durante o trabalho, pelo seguinte:

- As joias das maos ndo podem ser adequadamente
desinfetadas, j& que o0s micro-organismos podem se
esconder dentro e debaixo das mesmas.

> Existe perigo de que partes das joias se soltem e

caiam no produto.

- As joias pessoais apresentam risco para a seguranca
pessoal e integridade dos produtos.

As areas de trabalho devem ser mantidas limpas o tempo todo. Ndo se deve
colocar roupas, matérias-primas, embalagens, ferramentas ou quaisquer outros
objetos que possam contaminar 0 produto ou equipamentos, em locais de

trabalho.
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e Pessoal de servicos auxiliares e visitantes deverdo ajustar-se as normas de Boas
Praticas de Fabricacdo. No caso de usarem bigode e barba fora das normas,
deverdo cobri-los com protetor especifico, além de usar roupa adequada (guarda-

po, touca) antes de entrar nas areas de processo.

14 Controle de pragas (insetos, roedores, etc.)

Devem ser utilizadas barreiras fisicas a fim de evitar a entrada de
pragas como: telas nas janelas, ralos com tampas. Os colaboradores
devem avaliar as condicdes de manutencédo das barreiras fisicas e das
condicbes externas da empresa quanto a presenca de animais

domeésticos, ninhos de aves, e acUmulos de sucatas. O controle

integrado de pragas deve ser realizado quando julgar necessario.

O critério para selecdo de fornecedores deve ser realizado de acordo com o
tempo de permanéncia no mercado, a pontualidade na entrega, a assisténcia técnica, o
preco, o prazo de pagamento, a seguranca do alimento e que tenham registro no
Ministério da Agricultura. As matérias-primas recepcionadas em embalagens pequenas
devem ser acondicionadas sobre prateleiras, organizadas e separadas de outros
produtos ndo alimenticios (produtos de limpeza, quimicos, de higiene ou de perfumaria).
Ja as matérias-primas em embalagens maiores (20, 25, 50 kg) devem ser
acondicionadas sobre paletes em uma area propria para tal armazenamento.
Obedecem a uma ordem que tem como referéncia a data de fabricacdo. Os produtos
que apresentam datas de fabricagdo mais antigas sao posicionados de forma a serem
consumidos em primeiro lugar. Segue-se a regra PVPS (primeiro que vence primeiro

gue sai) ou PEPS (primeiro que entra primeiro que sai).

15.2 Embalagem e rotulagem

Para a aquisicdo das embalagens e roétulos, o critério para selecdo de
fornecedores é realizado de acordo com: tempo de permanéncia no mercado,
pontualidade na entrega, assisténcia técnica, preco e prazo de pagamento. Além disso,
a empresa deve fornecer embalagens que ndo oferecam perigo fisico, quimico ou

bioldégico ao consumidor.
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15.3 Armazenamento e distribuicdo do produto final

Ap6s o acondicionamento nas embalagens, os produtos secos devem ser
armazenados em um depdsito proprio, em temperatura ambiente, sobre prateleiras,
enquanto que os produtos frescos devem ser armazenados em temperatura de

refrigeracao ou congelamento, para a posterior distribuigdo.

15.4 Procedimentos adotados no armazenamento

A disposicdo deve obedecer a uma ordem que tem como referéncia a data de
fabricacdo. Os produtos que apresentam datas de fabricacdo mais antigas devem ser
posicionados de forma a serem distribuidos em primeiro lugar, seguindo a regra

“primeiro que entra, primeiro que sai” (PEPS).

15.5 Procedimentos adotados na distribuicao

Os produtos secos devem ser distribuidos em veiculos com temperatura
ambiente, acondicionados em caixas de papeldo, sendo transportado em boas
condicbes de higiene e manutencdo, enquanto que os produtos frescos devem ser

transportados em temperatura de refrigeracéo ou congelamento.
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Anexo 1: Registro de treinamento

Registro de Treinamento

Data:

Conteldo:

Instrutor:

Carga Horaria:

PARTICIPANTES

ASSINATURA

Anexo 2: Manual de Instrucdes de Trabalho para Higienizacdo e Limpeza

Equipamentos e utensilios:

EQUIPAMENTO PROCEDIMENTO FREQUENCIA | DILUICAO PRODUTOS | RESPONSAVEL
DE HIGIENIZACAO UTILIZADOS
1) Desligar a balanga; Diaria 1)Detergente 1) Agua; Auxiliar de
2) Remover as alcalino 2) Detergente; | produgao
sujidades superficiais clorado: 1,5 | 3) Alcool;
com uma toalha em 50 | de 4) Esponja
descartavel umida; agua até 40°C;
3) Esfregar a bandeja
com esponja e
Balan 2di ital detergente alcalino
cadg clorado, deixando agir

por 20 minutos;
4) Retirar o detergente
com o auxilio de uma
toalha descartavel
Umida;
5) Sanitizar com alcool.

1)Desligar a masseira; Diaria 1)Agua; Auxiliar de

2)Esponja; producédo
2)Remover as sujidades 3)Tecido
superficiais com o sintético;
4)Espatula

2
Masseira

auxilio de uma espatula;

3) Esfregar com esponja
e agua. Nao utilizar
nenhum tipo de
detergente.

4)utilizar um tecido
sintético para retirar a
agua que fica apés a
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lavagem.

5)Passar uma camada
de 6leo vegetal para
usa-la novamente.

3
Cilindro

1)Desligar o cilindro;

2)Remover as sujidades
superficiais com o
auxilio de uma espatula;

3)Retirar a farinha que
ainda ficou aderida com
o0 auxilio de uma escova
de cerdas duras
sintética;

4)Passar um pano
sintético umido;

5)Passar uma camada
de 6leo vegetal.

Diaria

DAgua;
2)Esponja;
3)Escova de
cerdas;
4)Tecido
sintético

Auxiliar
produgéo

de

4
Seladora

1)Desligar a seladora;
2)Esfregar com
esponja e detergente
alcalino clorado ,
deixando agir por 20
minutos;

3) Retirar o detergente
com o auxilio de uma
toalha descartavel
Umida;

4) Sanitizar com alcool

Diaria

1)Detergente
alcalino

clorado: 1,5 |
em 50 | de
agua até 40°C

1) Agua;

2) Detergente;
3) Alcool;

4) Esponja

Auxiliar
produgdo

de

5
Estufa de
crescimento

1) Desligar a estufa;

2) Remover as
sujidades superficiais
com uma toalha
descartavel umida;

3) Esfregar seu interior
(estrutura e bandejas)
com esponja e
detergente alcalino
clorado, deixando agir
por 20 minutos;

4) Retirar o detergente
com o auxilio de uma
toalha descartavel
Umida;

5) Sanitizar com alcool.

Diaria

1)Detergente
alcalino
clorado: 1,51
em 50 | de
agua até 40°C;

1) Agua;

2) Detergente;
3) Alcool;

4) Esponja

Auxiliar
producédo

de

6
Micro-ondas

1)Desligar o micro-
ondas;

2)Esfregar a superficie
externa com esponja e
detergente alcalino
clorado , deixando agir
por 20 minutos;

3) Retirar o detergente
com o auxilio de uma
toalha descartavel
Umida;

4) Sanitizar com alcool;
5) Limpar a superficie
interna com toalha

Diaria

1)Detergente
alcalino
clorado: 1,51
em 50 | de
agua até 40°C;

1) Agua;

2) Detergente;
3) Alcool;

4) Esponja

Auxiliar
producado

de
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descartavel imida.
1)Esfregar com Diaria 1)Detergente 1) Agua; Auxiliar de
esponja e detergente alcalino 2) Detergente; | producéo
alcalino clorado , clorado: 1,5 | | 3) Alcool;
deixando agir por 20 em 50 | de | 4) Esponja
7 minutos; agua até 40°C
Fogéao 2) Retirar o detergente
com o auxilio de uma
toalha descartavel
Umida;
3) Sanitizar com alcool
1) Lavar com detergente | Diaria 1)Detergente 1) Agua; Auxiliar de
alcalino clorado e alcalino 2) Detergente; | producéo
esponja, deixando agir clorado: 1,51 3) Sanitizante;
por 20 minutos; em 50 | de 4) Esponja
P) Enxaguar com agua; agua até 40°C;
3) Sanitizar com 2)Sanitizante
M /b8 d sanitizante 4cido.; acido: 150 ml
esasibancadas ) Deixar agir por 25 em 50, ! ode
minutos: agua ate 70°C
5) Enxaguar com agua
fria;
6)Deixar secar
naturalmente.
1) Lavar com detergente | Diéria 1)Agua; Auxiliar de
alcalino clorado e 2)Detergente; producédo
9 esponja; 3)Esponja;
Espétula/talheres ) Enxaguar com agua; 4)Tecido
B)Secar com tecido sintético.
sintético.
1) Lavar com detergente
alcalino clorado e Diéria 1)Detergente 1) Agua; Auxiliar de
esponja, deixando agir alcalino 2) Detergente; | producéo
por 20 minutos; clorado: 1,5 | 3) Sanitizante;
?) Enxaguar com agua; em 50 | de 4) Esponja.
3) Sanitizar com agua até 40°C;
10 sanitizante acido.; g)'SarTmzante
Baldes ) Deixar agir por 25 acido: 150 mi
; . em 50 | de
minutos; X PR
5) Enxaguar com agua agua até 70°C.
fria;
6) Deixar secar
haturalmente.
Higiene pessoal:
TITULO PROCEDIMENTO DE HIGIENIZAC;AO
1)Ficar em posigao confortavel, sem tocar a pia, abrir a torneira com a
mao ndo dominante, isto é, com a esquerda se for destro, ou com a
direita se for canhoto, pois a mao dominante é mais contaminada;
2)Ensaboar as maos e o antebrago por aproximadamente 20 segundos,
11 em todas as suas faces, espacos entre os dedos, articulagBes, unhas e

Higienizacdo das méos e antebragos

extremidades dos dedos;
4)Enxaguar as maos, retirando totalmente os residuos de sab&o;

5)Enxugar as maos com papel toalha descartavel,
6)Fechar a torneira utilizando o papel toalha;
7)Utilizar um agente anti-séptico para desinfeccao.

Higiene ambiental:

PROCEDIMENTO PRODUTOS <
TITULO DE FREQUENCIA | DILUICAO UTILIZADOS RESPONSAVEL
HIGIENIZACAO
12 1) Esfregar o piso Diéaria 1)Detergente | 1) Agua; Auxiliar de producédo
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Piso com detergente alcalino 2) Detergente;
alcalino clorado e clorado: 1,51 3) Sanitizante;
vassoura, deixando em 50 | de 4) Vassoura
agir por 20 minutos; agua até
2) Enxaguar com 40°C;
agua; 2)Sanitizante
3) Sanitizar com acido: 150 ml
sanitizante acido, em 50 | de
deixando agir por agua até
25 minutos; 70°C.

4) Enxaguar com
agua.
1) Lavar com Semestral 1)Detergente | 1) Agua; Auxiliar de produgéo
detergente alcalino alcalino 2) Detergente;
clorado, utilizando clorado: 1,51 3) Sanitizante;
um sistema de em 50 | de 4)Compressor.
aplicacéo por agua até
pressao, deixando 40°C;
agir por 20 minutos; 2)Sanitizante

13 2) Enxaguar com acido: 150 ml

Paredes agua sob presséao; em 50 | de

3) Sanitizar com agua até
sanitizante acido, 70°C.
sob presséo,
deixando agir por
25 minutos;
4) Enxaguar com
agua.
1) Lavar com Semestral 1)Detergente | 1) Agua; Auxiliar de producédo
detergente alcalino alcalino 2) Detergente;
clorado, utilizando clorado: 1,51 3) Sanitizante;
um sistema de em 50 | de 4)Compressor.
aplicacéo por agua até
presséo, deixando 40°C;
agir por 20 minutos; 2)Sanitizante

14 2) Enxaguar com acido: 150 ml

Janela agua sob presséao; em 50 | de

3) Sanitizar com agua até
sanitizante acido, 70°C.
sob presséao,
deixando agir por
25 minutos;
4) Enxaguar com
agua
1) Lavar com Semestral 1)Detergente | 1) Agua; Auxiliar de producédo
detergente alcalino alcalino 2) Detergente;
clorado, utilizando clorado: 1,51 3) Sanitizante;
um sistema de em 50 | de 4)Compressor.
aplicacéo por agua até
presséao, deixando 40°C;
agir por 20 minutos; 2)Sanitizante

15 2) Enxaguar com acido: 150 ml

Telas agua sob pressao; em 50 | de
3) Sanitizar com agua até
sanitizante acido, 70°C.
sob presséao,
deixando agir por
25 minutos;

4) Enxaguar com
agua
1) Lavar com Semestral 1)Detergente | 1) Agua; Auxiliar de produgéo
detergente alcalino alcalino 2) Detergente;
16 clorado, utilizando clorado: 1,51 3) Sanitizante;

Teto um sistema de em 50 | de 4)Compressor.
aplicacéo por agua até
presséo, deixando 40°C;
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agir por 20 minutos;

2)Sanitizante

2) Enxaguar com acido: 150 ml
agua sob pressao; em 50 | de
3) Sanitizar com agua até
sanitizante acido, 70°C.
sob presséo,
deixando agir por
25 minutos;
4) Enxaguar com
agua
1) Lavar com Semanal 1)Detergente | 1) Agua; Auxiliar de produgéo
detergente alcalino alcalino 2) Detergente;
clorado e esponja, clorado: 1,51 3) Sanitizante;
deixando agir por em 50 | de 4) Esponja
20 minutos; agua até
2) Enxaguar com 40°C;
agua; 2)Sanitizante
o acido: 150 ml
Higienizag&o do | 3) Sanitizar com em 50 | de
local do sanitizante acido.; agua até
armazenamento 70°C.
do lixo 4) Deixar agir por
25 minutos;
5) Enxaguar com
agua fria;
6) Deixar secar
naturalmente.
1) Lavar com Diaria 1)Detergente | 1) Agua; Auxiliar de produgéo
detergente alcalino alcalino 2) Detergente;
clorado e esponja, clorado: 1,51 | 3) Sanitizante;
deixando agir por em 50 | de 4) Esponja
20 minutos; agua até
2) Enxaguar com 40°C;
agua; 2)Sanitizante
acido: 150 ml
18 3) Sanitizar com em 50 | de
Lixeiras sanitizante acido.; agua até
70°C.
4) Deixar agir por
25 minutos;
5) Enxaguar com
agua fria;
6) Deixar secar
naturalmente.
1) Varrer o piso; Semanal 1) Agua; Auxiliar de producgédo
2) Limpar o piso 2) Sabédo em po;
19 com rodo e pano 3)Vassoura;
Area de umedecido em agua 4) Rodo;
armazenamento | com sabao em po 5) Pano;
(almoxarifado) | comum;
3) Deixar secar
naturalmente.
1) Varrer o piso; Diaria 100 ml de 1) Vassoura; Auxiliar de producéo
2) Esfregar piso, agua sanitaria | 2) Escova;

20 pias e vasos em 10 litros 3) Agua sanitaria;
Limpeza dos sanitarios com agua de agua 4) Esponja;
banheiros e sanitaria; 5) Agua

vestiarios 3) Enxaguar com
(sanitarios) agua;
4) Deixar secar
naturalmente.
21 1) Esvaziar | Semestral 1 litro de 1) Escovéo; Auxiliar de producgédo
. ) parcialmente a agua sanitaria | 2) Vassoura,;
Caixa d’agua caixa d’agua em 5 litros de | 3) Pano;
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retirando as
sujidades maiores;
2) Vedar as saidas
de agua da caixa;
3) Esfregar as
paredes internas e
o fundo, utilizando-
se de um escovao
ou vassoura de uso
exclusivo para esta
finalidade;

4) Retirar os
residuos com
auxilio de panos e
recipientes;

5) Lavar bem e, em
seguida, desobstruir
a saida da caixa
d’agua para que o
restante da agua
possa escorrer;

6) Para desinfetar,
deve-se preparar
uma solucao
usando 1 litro de
agua sanitaria em 5
litros de agua e
aplicar nas paredes
e fundo da caixa
d’agua;

7) Aguardar de 30
minutos a 1 hora;
8)Esvaziar a caixa;
9)Enxaguar para
retirar toda a
solugéo
desinfetante;
10)Tornar a encher;
11)Para garantir a
qualidade da agua é
importante também
fazer a higienizacéo
adequada das
tubulagées na
mesma
periodicidade das
caixas d’agua,
fazendo passar por
essa tubulacéo
agua clorada.

agua (volume
suficiente
para uma
caixa d’agua
de 1.000
litros.

4) Balde;
5) Agua.
6)Agua sanitaria.
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