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RESUMO

A oferta de alimentos seguros requer cuidados em toda a sua cadeia
produtiva e 0 monitoramento dos pontos criticos é importante como medida de
controle e prevencao dos riscos, assim como, a implantacao de ferramentas para
o controle higiénico-sanitario. O objetivo deste estudo foi mapear os possiveis
riscos microbioldgicos envolvidos no processo produtivo de preparacdes
alimentares a base de carne bovina para a melhoria continua da qualidade do
Restaurante Universitario da Universidade Federal Fluminense. A metodologia
adotada baseou-se em pesquisa-acdo, com abordagem quali-quantitativa,
descritiva e experimental, com aplicagdo de métodos para instrumentalizar a
avaliacdo do processo ha coleta de dados, como Lista de Verificacéo,
elaboracdo do fluxograma real do processo produtivo da carne bovina em
diferentes tipos de preparacdo e seus pontos criticos, através da Observacao
Direta Extensiva, Entrevistas estruturadas com o Gestor e manipuladores diretos
e indiretos de carne bovina, sendo que este Ultimo gerou submisséo do Projeto
ao Comité de Etica em Pesquisa desta Universidade. Para subsidiar os dados
gualitativos obtidos foram realizadas analises bacterioldgicas e fisico-quimicas,
como determinacdo do potencial hidrogenibnico e atividade de agua, em trés
cortes diferentes de carne bovina e em trés etapas distintas do processo
produtivo, como recebimento, pré-preparo e distribuicdo onde os seus resultados
foram analisados estatisticamente pela analise de variancia e teste de Tukey.
Além da carne bovina, foram também analisados bacteriologicamente a méo de
um dos manipuladores deste setor e do setor de distribuicdo de preparacfes a
base de carne, avental, placa de altileno e luva de malha de aco em momentos
distintos, antes e apds o treinamento de pessoal para verificar se houve
melhoria. Para a etapa propositiva, de acordo com o diagndstico obtido e a
legislacdo vigente, foi elaborado um Plano de Acbes Corretivas baseado no
método denominado Ciclo da Melhoria Continua, com formularios de
monitoramento dos pontos identificados como criticos para 0S riscos
microbioldgicos no processo produtivo da carne bovina, elaboragdo de uma Lista
de Verificacdo para acompanhamento didrio das atividades de rotina e
treinamento de pessoal para melhor qualificagdo e minimizagdo destes riscos.
Foram identificadas inimeras ndo conformidades quando comparadas com a
legislacdo sanitaria vigente e a literatura pertinente principalmente, quanto as
falhas no cumprimento de procedimentos operacionais de higiene e na auséncia
de monitoramento dos pontos criticos que podem levar a oferta de alimentos
comprometidos sob o aspecto microbiolégico e acarretar a transmissao de
agentes etiolégicos causadores de enfermidades através dos alimentos. Do
ponto de vista microbiolégico, o setor de pré-preparo foi considerado o mais
critico. Os instrumentos propositivos poderdo contribuir para a oferta de
alimentos seguros a clientela atendida e colaborar com outros servicos de
alimentacao para coletividade, com as suas devidas adequacdes.

Palavras-chave: Carne bovina. Riscos microbiologicos. Servigo de Alimentagao.



ABSTRACT

The supply of safe food requires care in its entire supply chain and monitoring
of critical points is important as a measure of control and risk prevention, as well as
the deployment of tools for hygiene and sanitary control. The aim of this study was to
map the potential microbiological hazards involved in the production process of food
preparations based on meat for the continuous improvement of the quality of the
restaurant of the Federal Fluminense University. The methodology adopted was
based on action research approach, with qualitative and quantitative, descriptive and
experimental methods with application to instrument the process evaluation data
collection, as a checklist, flowchart development of real meat of the production
process cattle in different types of preparation and its critical points through the
Directly Observed Extensive, structured interviews with the manager and handlers
direct and indirect beef, the latter generated design submission to the Ethics
Committee in Research of this University. To support the qualitative data analysis
was performed bacteriological and physico-chemical, such as determination of the
hydrogenic potential and water activity in three different cuts of beef and three
distinct stages of the production process, such as receiving, pre-preparation and
distribution where their results were statistically analyzed by ANOVA and Tukey's
test. In addition to beef, were also examined bacteriologically the hand of one of the
handlers of this sector and the sector of distribution of meat preparations, apron, and
board altileno steel mesh glove at different times, before and after the training staff to
see if there was improvement. For the stage design, according to the diagnoses
obtained and legislation was drawn up a plan of corrective actions based on the
method called the Cycle of Continuous Improvement, with forms of monitoring points
identified as critical for microbiological hazards in the production process of beef ,
preparation of a checklist for daily monitoring of routine activities and staff training to
improve qualifications and minimize these risks. Numerous non-conformities were
identified when compared with the current health law and literature especially about
the failure to comply with operating procedures and hygiene in the absence of
monitoring of critical points that can lead to compromised food supply under the
microbiological aspect and lead to transmission of etiologic agents causing diseases
through food. From the microbiological point of view, the sector of pre-preparation
was considered the most critical. The purposeful instruments may contribute to the
supply of safe food to the clientele and collaborate with other food services to
collectivity, due to their adaptations.

Keywords: Bovine meat. Microbiological risks. Food service.
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1 INTRODUCAO

A Promocao da Saude € uma das estratégias para buscar a melhoria da
qualidade de vida da populacéo. A elaboracédo e implementacéo de politicas publicas
saudaveis, a criacdo de ambientes favoraveis a saude, o reforco da acado
comunitéria, o desenvolvimento de habilidades pessoais e a reorientacdo do sistema
de salde sé&o o0s cinco principais campos de acfes para se promover saude.

No que concerne a alimentacdo, a condicdo humana também € uma questéo
central e se faz presente ndo apenas no comportamento individual, mas
principalmente na coletividade. Segundo a Organizacdo Mundial da Saude (OMS),
"a alimentacdo deve ser disponivel em quantidade e qualidade nutricionalmente
adequadas, além de ser livre de contaminagcbes que possam levar ao
desenvolvimento de doencas de origem alimentar". Alimentos contaminados séo
nocivos a saude das pessoas que 0s consomem, provocando diversas
enfermidades. Estudiosos da area confirmam que o0s agentes etiolégicos sédo, na
maioria das vezes, microrganismos, e a contaminacao pode ocorrer em diversas
fases do processamento do alimento. Dessa forma, sdo necessarias medidas de
controle em todas as etapas do processamento, como colheita, conservacao,

transporte, armazenamento, preparo e distribuicdo de alimentos.
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Dentre as doencas e acometimentos a saude causados pelo consumo de
alimentos contaminados, encontram-se principalmente, aquelas de origem
microbiolégica. As toxi-infeccoes alimentares de origem microbiana tém sido
reconhecidas como o problema de saude coletiva mais abrangente no mundo atual,
acarretando reducao da produtividade e perdas econ6micas que afetam os paises,
empresas e consumidores. A finalidade de se avaliar a carga microbiana em
alimentos € importante porque € através da manutencdo da sua padronizacao
induz-se a oferta de alimentos seguros e, consequentemente, protege-se a saude do
consumidor. Os gastos com consultas e hospitalizagbes em casos mais graves,
seriam diminuidos se, uma vez conhecida a existéncia e distribuicdo de
microrganismos investigados, houvesse a possibilidade de reunir subsidios para sua

minimizacédo ou eliminac&o nos alimentos sob estudo.

e O Problema

Em Unidades de Alimentacdo e Nutricdo (UAN), é reconhecida a transferéncia
de microrganismos aos seus usuarios, via alimentacdo, proveniente de diversas
fontes, além do préprio alimento, principalmente por matrizes alimenticias que néo
foram submetidas ao tratamento térmico ou que ndo foram aquecidas
adequadamente. Os manipuladores destas Unidades podem estar infectados e
contaminar o alimento pelo uso de técnicas de processamento inadequadas,
transferindo microrganismos ao consumidor, possibilitando, com isso, 0 surgimento
de uma toxi-infeccdo alimentar. Os riscos ocasionados por perigos microbioldgicos
constituem um problema grave e imediato para a salde humana e para um alimento
ter boa qualidade sanitaria, € necessario que ele seja livre de microrganismos

patogénicos.

A conscientizacdo dos consumidores sobre a necessidade de consumir
alimentos mais saudaveis e que ndo tragam riscos a saude tem obrigado as
organizagbes governamentais, industrias, restaurantes, meios académicos e
cientificos a reverem completamente o quadro conceitual e os instrumentos de que

dispdem para alcancar essa necessidade.
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O objetivo do fornecimento de alimentos seguros € impedir a presenca de
agentes patogénicos nos alimentos, para que seja inécuo ao consumidor, onde a
seguranca ndo € um fator isolado, mas o grau de seguranca depende do resultado
das atividades inter-relacionadas de pessoas, projeto da organizacao,
gerenciamento, processo, onde o risco aceitavel € definido pela literatura como os
perigos que ndo causam danos aos consumidores. E um direito das pessoas terem
a expectativa de que os alimentos que consomem sejam seguros e adequados para

0 consumao.

Diversas ferramentas estdo sendo desenvolvidas para colaborar efetivamente
na oferta de alimentos seguros, tanto nas Unidades de Alimentacdo e Nutricdo
(UAN) como em industrias alimenticias e, consequentemente, proporcionar
processos decisérios mais rapidos e estruturados; entre elas, destacam-se o
Programa de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) sendo que, atualmente vem sendo
substituida pelas Melhores Praticas de Fabricacao, o sistema de Analise de Perigos
e Pontos Criticos de Controle (APPCC), Certificagdo como a Norma Internacional
ISO 22.000:2005 e a Norma Nacional como a ABNT NBR 15635:2008, sendo esta
ultima especifica para o setor da Alimentagdo Coletiva.

O Programa de Boas Préticas de Fabricacdo, traducdo do termo original
“Good Manufacturing Practices” (GMP), constitui-se em conjunto de normas
obrigatérias que estabelece e padroniza procedimentos e conceitos de boa
qualidade para produtos, processos e servicos, visando atender aos padrbes
minimos estabelecidos por 6rgdos reguladores governamentais nacionais e
internacionais, cuja incumbéncia é zelar pelo bem estar da comunidade na oferta de

alimentos seguros.

O sistema APPCC torna possivel aplicar medidas de controle muito eficazes,
através da identificacdo de pontos ou etapas onde se pode controlar o perigo. Os
perigos aqui considerados podem ser fisicos, quimicos ou bioldgicos. O grande
objetivo deste sistema € identificar esses perigos relacionados com a inocuidade dos
alimentos e definir medidas preventivas e acdes corretivas relacionadas aos
mesmos. Este sistema visa ndo s6 a inocuidade do alimento, como também a

reducdo de custos operacionais, diminuindo a necessidade de colheita de amostras,
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descarte e reprocesso do produto final por razées de segurancga, além do “recall” de

produtos suspeitos, aumentando a confiabilidade do consumidor.

O sistema APPCC pode ser aplicado em todas as etapas do processamento e
do desenvolvimento de alimentos, desde os primeiros estagios de producdo até o
consumo final. Para que funcione de modo eficaz, deve ser acompanhado de um
Programa de pré-requisitos que fornecerdo as condi¢cdes operacionais e ambientais
basicas necessarias para a sua implantacdo. Por isso, o sistema APPCC deve ser
executado sobre uma base solida de cumprimento de Boas Préaticas de Fabricagcédo
(BPF) e os Programas Padrdo de Higiene Operacional (PPHO), que sdo partes das
BPF.

Outra ferramenta de controle de qualidade em alimentos é a Certificagdo ISO
22.000:2005, em ha destague para o comprometimento com a seguranca dos
alimentos e a satisfacao do cliente, além de proteger a imagem da empresa que a
adota. Esta € uma norma de Certificacdo Internacional, de carater voluntario quanto
a sua implementacédo, que define os requisitos para sistemas eficazes na seguranca

dos alimentos, aplicavel em toda a cadeia produtiva, do campo ao consumidor.

A sigla ISO, significa “International Organization for Standardization” (1SO),
uma organizacdo nao-governamental fundada em 1947, em Genebra, Suica, da qual
participam cerca de 160 paises. Esta Norma prové conformidade com o sistema
APPCC que estabelece conexdes criticas, pontos criticos de controle, acdes
corretivas e medidas preventivas e uma estrutura alinhada com a 1SO 9001: 2008,
que tem como objetivo fornecer um conjunto de requisitos que, quando bem
implementados, dao mais confianca de que a organizacdo é capaz de fornecer
regularmente produtos e servicos que atendam as necessidades e as expectativas
de seus clientes, e que estdo em conformidade com as leis e regulamentos

aplicaveis.

No ano de 2008, surgiu o “Public Available Specification” (PAS) 220:2008, que
foi desenvolvido por um grupo formado por representantes de diversas industrias
alimenticias e patrocinado pela CIAA — “Confederation of the Food and Drink
Industries of the European Union” para especificar o programa de pré-requisitos que

auxiliam no controle dentro dos processos de producédo da cadeia de fornecedores
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para alimentos e deve ser usado em conjunto com a norma ISO 22000 e quando
empregadas desta forma, sao identificadas como “Food Safety System Certification”

(FSSC) 22000, voltadas especificamente para industria de alimentos.

Em 2008, foi publicada pela Associacdo Brasileira de Normas Técnicas, a
Norma ABNT NBR 15635, com implementacao voluntaria, especifica para o Setor da
Alimentacdo Coletiva com requisitos de boas praticas e dos controles operacionais
essenciais a serem seguidos por estabelecimentos que desejam comprovar e
documentar que produzem alimentos em condi¢gdes higiénico-sanitarias adequadas

ao consumo.

Os produtos de origem animal estdo sujeitos a contaminacdo microbiana a
partir de varias fontes, sendo que o proprio animal contribui para o surgimento de
riscos biolégicos quando presentes, em sua estrutura, 0s organismos patégenos ou

deteriorantes.

e Justificativa

A carne bovina é um alimento empregado em larga escala no setor da
Alimentacdo Coletiva e representa um custo consideravel quando comparada as

outras preparacdes alimentares envolvidas nos cardapios.

7

Além destes aspectos, a carne bovina € considerada um meio propicio a
proliferacdo de microrganismos por conter uma significativa quantidade de agua e
proteina, dentre outros nutrientes e por esta razdo, deteriora-se rapidamente,
exigindo cuidados especiais durante toda a sua manipulacdo e preparo. E
necessario o conhecimento das provaveis fontes de contaminacdo e dos diferentes
meios de difusdo para que seu controle seja maximizado e perigos sejam excluidos
sempre que possivel com o uso de ferramentas de qualidade. E de um modo geral,
as analises microbiolégicas devem ser realizadas com o objetivo de avaliar a
gualidade microbiol6gica do processo produtivo e do alimento visando diagnosticar
um possivel agente etioldgico causador de surto de toxinfecgdo alimentar. Além de
avaliar o grau de contaminacdo por microrganismos deteriorantes, bem como de
orientar o monitoramento, indicando medidas corretivas em pontos criticos de

controle.


http://www.lrqa.com.br/certificacao/alimentos/iso22000.asp
http://www.lrqa.com.br/certificacao/alimentos/fssc22000.asp
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Objetivou-se neste estudo mapear 0s possiveis riscos microbiolégicos no
processo produtivo de preparacdes alimentares a base de carne bovina em um
Restaurante Universitario, através de instrumentos especificos e com base na
pesquisa qualitativa, propor acdes para a melhoria continua do processo através de
um Plano de ag¢bes corretivas (PAC) em consonéncia com as Boas Praticas de
Fabricacdo regidas oficialmente pela Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria
(ANVISA) através da RDC N° 216/2004, definindo procedimentos que subsidiam a
implementacgé&o futura de outras ferramentas de gestdo da qualidade e contribuindo,

cada vez mais, para a oferta de alimentos seguros.

e Delimitacao do estudo

Considerando a matéria-prima utilizada para as andlises realizadas a fim de
obter o diagndstico da situacdo atual na Unidade estudada e a partir disto, propor
acOes de melhoria de melhoria continua pelo método PDCA aos pontos identificados
como criticos para riscos microbiolégicos, ndo foi foco deste trabalho, considerar
todos os tipos de cortes de carne bovina e o quantitativo das amostras utilizadas néo
foi estatisticamente valido, pois o objetivo era apenas demonstrar que 0s resultados
das analises bacteriologicas e fisico-quimicas contribuiriam para a avaliacao final
para a necessidade de monitoramento dos pontos criticos identificados. E quanto ao
Ciclo PDCA apresentado ficou limitado a fase “Do”, pois trata-se apenas de uma
proposta a ser apresentada ao Gestor da Unidade estudada, com breve
implementacdo, o0 que impede até o momento de ter resultados das etapas

posteriores deste Ciclo.

e Organizacao do estudo

O presente trabalho foi estruturado em sete capitulos, onde o primeiro
apresenta aspectos introdutdrios sobre o assunto abordado, citando dentre outros a
finalidade do estudo e a definicdo da situacdo problema, o objetivo do trabalho e as
guestdes que motivaram o trabalho. O segundo capitulo abordou a revisédo da
literatura com destaque para obras e legislacdo sanitaria brasileira pertinente ao

tema. O terceiro capitulo constou dos objetivos geral e especificos do presente
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estudo. O quarto capitulo foi estruturado em quatro artigos atendendo a formatagéo
exigida pelo Programa de Pés Graduacédo desta Instituicdo de Ensino. Estes artigos
foram enviados para o corpo editorial de periddicos distintos, sendo que até o
momento da defesa o primeiro ja tinha sido aceito pela Revista. O quarto capitulo
destacou as ConsideracgOes finais deste estudo e finalmente, os dois capitulos
restantes trataram, respectivamente, das Referéncias Bibliograficas utilizadas e os

Apéndices criados e/ou adaptados pelo autor deste estudo.
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2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 A INFLUENCIA DA ALIMENTACAO E NUTRICAO SOBRE A SAUDE HUMANA

A Alimentacdo e a Nutricdo constituem requisitos basicos para a promocéo e
a protecao da saude, possibilitando o potencial de crescimento e desenvolvimento
humano com qualidade de vida e cidadania (BRASIL, 1999).

Uma alimentacdo saudavel deve ser entendida enquanto um direito humano
que compreende um padrdo alimentar adequado as necessidades biolégicas e
sociais dos individuos de acordo com as fases do curso da vida. Além disso, deve
ser baseada em praticas alimentares assumindo os significados sécio-culturais dos

alimentos como fundamento basico conceitual (ibid)

Sob o ponto de vista da coletividade, uma alimentacdo saudéavel torna-se
adequada quando também compreende aspectos relativos a percep¢ado dos sujeitos
sobre os modos de vida adequados, isto €, quando se identifica com as expectativas
dos diferentes grupos sociais que compdem a sociedade. Para isso, as dimensdes
de variedade, quantidade, qualidade e harmonia precisam associar-se aos padroes
culturais, regionais, antropoldgicos e sociais das popula¢cées (PINHEIRO; RECINE,
CARVALHO, 2005).
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No enfoque da Seguranca Alimentar e Nutricional, uma alimentagdo é
saudavel e adequada quando séo trazidos para a abordagem da saude outros

fatores envolvidos em sua génese.

O alcance do estado nutricional adequado, de maneira indireta, pressupde o
encontro de alguns fatores como producdo, abastecimento e comercializacao,
acesso e a utilizacdo biologica dos alimentos. A garantia de uma alimentacao
saudavel envolve condicbes adequadas para seu total aproveitamento que séo
relativas ao trabalho, moradia, emprego, educacédo, saude, lazer e outras. Desta
forma, este conceito tem como objeto a trajetéria necesséria, desde a producéo até
o consumo do alimento, em todas as suas dimensdes, e todas as possibilidades que
esta producdo gera em termos de desenvolvimento sustentavel e soberania
alimentar (CONSEA, 2005).

O setor sanitario ndo pode, por si mesmo, proporcionar as condi¢des prévias
nem assegurar as perspectivas favoraveis para a saude, além do que, a promocéao
da saude exige a acdo coordenada de todos os implicados: 0s governos, 0s setores
sanitarios e outros setores sociais e econdmicos, as organizacdes beneficentes, as
autoridades locais, a industria e 0s meios de comunicacao. As pessoas de todos 0s
meios sociais estdo implicadas tanto com os individuos quanto com as familias e
comunidades. Aos grupos sociais e profissionais do grupo sanitario correspondem,
especialmente, em assumir a responsabilidade de atuar como mediadores entre 0s

interesses antagonicos e a favor da saude (CONSEA, 2005).

A salde tem que fazer parte da ordem do dia dos responséaveis pela
elaboracdo dos programas politicos, em todos os setores e em todos 0s niveis, com
0 objetivo de fazé-los tomar consciéncia das consequéncias que suas decisfes

podem ter, e leva-los a assumir a responsabilidade que tém a esse respeito (ibid).

A responsabilidade pela promoc¢éo da saude por parte dos servi¢cos sanitarios
é dividida entre os proprios individuos, grupos comunitarios, profissionais da saude,
instituicdes e servigos sanitarios e 0os governos. Todos devem trabalhar em conjunto

para conseguir um sistema de protecdo da saude (ibid).
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As vertentes de atuacdo do Ministério da Saude referentes a Promocao da
Alimentacdo Saudavel incluem medidas de incentivo, de protecdo e de apoio,
procurando viabilizar as escolhas alimentares saudaveis a populacdo. As medidas
de incentivo séo aquelas que difundem informacéo e possibilitam praticas educativas
que motivam os individuos para a adog¢do de praticas saudaveis, como, por
exemplo, a¢cBes educativas nas unidades basicas de saude, escolas e ambiente de
trabalho, campanhas publicitarias e eventos de mobilizacdo. Medidas de apoio séo
aguelas que tornam mais factivel a adesédo a praticas saudaveis por individuos e
coletividades informados e motivados, como a rotulagem nutricional, programas de
alimentacao institucional, cantinas saudaveis nas escolas e ambiente de trabalho e
espacos que favorecam a amamentacdo no ambiente de trabalho. E as medidas de
protecdo sdo as acles de carater regulatorio, que impedem que coletividades e
individuos fiqguem expostos a fatores e situacbes que estimulem préaticas néo
saudaveis, como a regulamentacdo da venda e propaganda de alimentos nas
cantinas escolares; regulamentacdo de publicidade dirigida ao publico infantil e a

regulamentacao da rotulagem de produtos dirigidos a lactentes (BRASIL, 2007).

Além destas regulamentacBes, existem outras, por parte dos 0Orgaos
sanitarios oficiais para proporcionar o cumprimento de procedimentos operacionais
corretos de higiene em toda a cadeia produtiva do alimento, minimizando 0s riscos a

salde humana.

2.2 SETOR DE ALIMENTACAO COLETIVA
2.2.1 Definic&o e objetivos

Os estabelecimentos que trabalham com producéo e distribuicéo de refeices
para coletividade recebiam a denominacdo de Servico de Alimentacdo e Nutricdo
(SAN), quando ligados a coletividade sadia e Servico de Nutricdo e Dietética (SND),
quando ligados a coletividade enferma. Ambos fundiram-se em uma denominacao
comum, Unidade de Alimentacdo e Nutricdo (UAN). Porém, o termo Unidade
Produtora de Refeicbes (UPR) vem sendo mais recentemente utilizado para
designar todos os estabelecimentos integrantes do segmento da alimentacéo fora do

lar, sejam comerciais (restaurantes, bares e similares) ou institucionais (UAN).
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Independente da terminologia, toda Unidade que produz refeicbes para coletividade
deve consistir de um servico organizado, compreendendo uma sequéncia e
sucessao de atos destinados a fornecer refeicdes balanceadas, dentro dos padrées
dietéticos e higiénicos, visando assim, atender as necessidades nutricionais de seus
clientes, de modo que se ajuste também aos limites financeiros do estabelecimento
(PROENCA, 1999).

Segundo Teixeira et al. (2004), uma Unidade de Alimentacdo e Nutricao
(UAN) pode ser considerada um subsistema desempenhando atividades fins ou
meios. No primeiro caso, como atividades fins, podem ser citados 0s servigos
ligados a hospitais e centros de salde que colaboram diretamente com a
consecucao do objetivo final da entidade, uma vez que correspondem a um conjunto
de bens e servi¢cos destinados a prevenir, melhorar e/ou recuperar a populacdo que

atendem.

No segundo caso acima, isto é, como O6rgdos meio podem ser citados 0s
servicos ligados a industrias, instituicbes escolares e quaisquer outras que rednam
pessoas por um periodo de tempo que justifigue o fornecimento de refeices.
Nesses locais, desenvolvem-se atividades que procuram reduzir indices de
acidentes, taxas de absenteismo, melhorar a aprendizagem, prevenir e manter a
saude daqueles que atendem. Colaboram para que sejam realizadas, da melhor
maneira possivel, as atividades fins da empresa (ibid).

Em ambos os casos acima descritos, 0os estabelecimentos de alimentacéo
coletiva podem ter gestdo propria ou serem concedidos a terceiros. A primeira
alternativa é o que se chama comumente de autogestdo. Nesse sistema, a propria
empresa encarrega-se de providenciar instalacbes e equipamentos, contratar e
treinar equipe especializada, adquirir matéria prima e gerir todo o processo. Quando
todos os tramites acima descritos sdo considerados pela empresa como encargos
muito pesados e distantes de sua atividade fim, entra a segunda alternativa. Essa
consiste na contratacdo de empresas no ramo de administragdo de servigos de
alimentacdo, denominadas concessionarias ou cozinhas industriais (MEZOMO,
2006).
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O objetivo de uma Unidade de Alimentacdo e Nutricdo € o fornecimento de
uma refeicdo equilibrada nutricionalmente, apresentando bom nivel de sanidade e
gue seja adequada ao comensal, denominacéo dada ao consumidor em alimentacao
coletiva. Esta adequacdo deve ocorrer tanto no sentido da manutencdo e/ou
recuperacdo da saude do cliente, visando auxiliar o desenvolvimento de hébitos
alimentares saudaveis. Uma Unidade de Alimentacdo e Nutricdo objetiva, ainda,
satisfazer o cliente quanto ao servico oferecido. Este item engloba desde o ambiente
fisico, incluindo tipo, conveniéncia e condicbes de higiene de instalacdes e
equipamentos disponiveis até o contato pessoal entre operadores da UAN e

comensais, nos mais diversos momentos (ibid).

2.2.2 Qualidade dos alimentos em Unidades de Alimentacédo e Nutri¢céo

Este aspecto engloba diversos atributos que sdo inerentes ao servico

agregado ao produto que, neste caso, € a refei¢cao oferecida ao cliente, como:
2.2.2.1 Controle higiénico-sanitario

As instalacdes fisicas, equipamentos, utensilios, mdo de obra, matérias-
primas, dentre outros, estdo ou podem estar direta ou indiretamente envolvidos na
contaminagdo dos alimentos, exigindo rigor no acompanhamento das operagdes
realizadas durante todo o processo produtivo, promovendo acdes corretivas e
preventivas através de monitoramento permanente por profissionais qualificados
(SILVA JUNIOR, 2005)

As UAN pertencem ao setor de alimentacdo coletiva, e sua finalidade é
administrar a producédo de refei¢cdes nutricionalmente equilibradas com bom padrao
higiénico-sanitario para consumo fora do lar, contribuindo para manter ou recuperar
a saude de coletividades, além de auxiliar no desenvolvimento de habitos
alimentares (COLARES; FREITAS, 2007).

A producgao de refei¢cbes envolve um conjunto de ferramentas para a garantia
da qualidade e seguranca e tem como finalidade promover, manter ou mesmo
recuperar a saude individual e coletiva dos usuarios que se beneficiam da
alimentacao servida (CAVALLI; SALAY, 2007).
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De modo geral, um produto de qualidade para as empresas produtoras de
refeicdes é aquele que atende as especificacbes técnicas e legislativas de consumo.
A questdo do resfriamento (temperatura), a conservacdo, 0 processamento e
também a matéria-prima sdo normalmente os principais fatores criticos enfatizados
na literatura para a qualidade dos alimentos. Logo, as empresas que buscam a
qualidade procuram controlar todo o seu processo produtivo, além de selecionar os
melhores fornecedores, visando a qualidade final do seu produto (TOLEDO;
BATALHA; AMARAL, 2000).

O processo produtivo de refeicdes inicia-se com a compra e recepcdo da
matéria-prima até a distribuicdo das refeicdes ao cliente, permeando a estocagem,
pré-preparo, cocg¢ao, conservacdo da preparacdo pronta para o consumo. Sendo
assim, o controle destas etapas minimiza consideravelmente, 0s riscos que
comprometem a qualidade do produto final oferecido ao consumidor (LOURENCO,
2003).

2.2.2.2 Aspectos importantes para monitoramento

A legislacdo sanitaria e a literatura relativas a este tema destacam os
aspectos que devem ser monitorados sistematicamente para minimizar os riscos que
possam comprometer a qualidade do produto final e, consequentemente, acarretar

danos a saude do consumidor, como:

a- Edificacao, “layout” e instalagdes apropriadas

Conforme a RDC (Resolucao de Diretoria Colegiada) N° 216 (BRASIL, 2004),
as edificacbes e instalagbes devem ser de construgcdo solida e sanitariamente
adequada, em conformidade com a legislacdo em vigor. Os materiais utilizados na
construcdo e na manutencdo ndo devem possibilitar a transmissdo de substancias
indesejaveis aos alimentos e longe de areas poluidas e de atividades que
representam uma ameaca de contaminagao dos alimentos. Devem ser isentos de

focos de insalubridade, objetos em desuso, animais, insetos e roedores.
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O projeto deve permitir a aplicacdo das boas praticas, incluindo a protecao
contra contaminagdo cruzada, desde o recebimento de matérias-primas até a
distribuicdo do produto final. As atividades devem ser separadas por meios fisicos
ou outros procedimentos eficazes, proporcionando preferencialmente um fluxo

ordenado, da area contaminada para a area limpa.

As instalacdes devem ser construidas de forma a facilitar as operagfes de

manutencdo, limpeza e, quando aplicavel, de desinfeccao.

As superficies das paredes, divisdbes e pisos devem ser construidas com
materiais impermeaveis, lisos, lavaveis, e mantidas integras, conservadas, livres de
rachaduras, trincas, vazamentos, infiltracdes, bolores, descascamentos, entre
outros, e ndo devem transmitir contaminantes aos alimentos. Para o0s pisos, deve ter
um bom escoamento e, quando presentes, os ralos devem ser sifonados e possuir

um dispositivo que permita seu fechamento inclusive os de canaletas.

Os tetos devem ser construidos e revestidos de modo a minimizar o acumulo
de sujidades e ndo permitir condensacdo e mantidos livres de goteiras, trincas,

descascamentos, vazamentos e infiltragoes.

As portas e janelas projetadas de forma a impedir o acesso de pragas, devem
ser mantidas limpas, sem acumulo de sujidades. As portas das areas de preparacao,
armazenamento e sanitarios dotadas de sistema de fechamento automético. As
janelas fechadas com telas removiveis e de facil limpeza para evitar a entrada de
insetos, assim como qualquer abertura de ventilagdo, inclusive de exaustores.

Quando necessario, as telas devem ser fixas e vedadas.

As superficies de trabalho que entram em contato direto com os alimentos
devem ser de materiais lisos e impermeaveis, e sem transmissao de substancias
toxicas, odores, nem sabores aos alimentos, mantidas em adequado estado de
conservacao, ser resistentes a corrosdo e as repetidas operacdes de limpeza e

desinfeccéo.
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b- Suprimento de agua

Na RDC N° 216 (BRASIL, 2004) ha previsdo onde deve ser utilizada somente
dgua potadvel para a manipulacdo de alimentos. A potabilidade atestada
semestralmente, mediante laudos laboratoriais sem prejuizo de outras exigéncias
previstas em legislacbes aplicaveis. Quando utilizada solucdo alternativa de
abastecimento de agua, a potabilidade deve ser atestada com maior frequéncia.

Convém possuir pontos especificos para agua quente corrente.

O gelo para utilizagdo em alimentos, fabricado a partir de agua potavel,

mantido em condic¢des higiénico-sanitarias que evitem contaminagéo.

O vapor, quando utilizado em contato direto com alimentos ou com superficies
gue entrem em contato com os alimentos, produzido a partir de agua potavel e ndo

pode representar fonte de contaminacao.

O reservatorio de agua deve ser edificado e/ou revestido de materiais que néo
comprometam a qualidade da agua, conforme legislacdo aplicavel e livre de
rachaduras, vazamentos, infiltracdes, descascamentos, entre outros defeitos e estar

em adequado estado de higiene e conservacéo, bem como devidamente tampado.

O reservatorio de agua, higienizado, por empresas especializadas, em
intervalo maximo de seis meses, mantendo registros da operacdo e sempre que

houver ocorréncias de qualquer acidente que possa contaminar a agua.

A agua nao potavel para uso de combate a incéndio, refrigeracdo e outros
usos que nao tenham contato com alimento, possuir um sistema de encanamento

separado, sem conexao ao sistema de agua potavel e sem permitir o refluxo.

As operacdes relativas ao controle de potabilidade da agua e, quando
aplicavel, do gelo e vapor produzidos se em contato direto com os alimentos devem
ser abordados nos Procedimentos Operacionais Padronizados (POP). Convém que

sejam incluidas as etapas em que a agua € critica para 0 processo produtivo,
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especificando os locais de coletas das amostras, a frequéncia de sua execugéao, as
determinacdes analiticas, a metodologia aplicada e os responsaveis. A higienizacao
do reservatorio de agua deve contemplar as seguintes informacoes: natureza da
superficie a ser higienizada; método de higienizacao; principio ativo selecionado e
sua concentracdo; tempo de contato dos agentes quimicos e/ou fisicos utilizados na
operacdo; e temperatura e outras informacdes que se fizerem necessérias. A
empresa deve apresentar o certificado de execucdo do servico. O POP, acessivel
aos manipuladores envolvidos e, disponivel a autoridade sanitaria, quando

requerido.

c- Descarte de efluentes, esgoto ou fossa séptica e caixa de gordura

Segundo a NBR 15.635 (ABNT, 2008), o estabelecimento deve estar
conectado com a rede de esgoto sanitario ou fossa séptica, de forma a evitar o risco
de contaminac¢do do abastecimento de agua potavel ou do alimento.

As caixas de gordura e esgoto possuindo dimensdo compativel ao volume de
residuos, localizadas fora da area de preparacdo e armazenamento de alimentos e

apresentar adequado estado de conservacéo e funcionamento.

d- lluminagéo e instalacfes elétricas

Segundo Teixeira et al. (2004), a iluminacdo da area de preparacdo do
alimento deve proporcionar a visualizacdo de forma que as atividades sejam
realizadas sem comprometer a higiene e as caracteristicas sensoriais dos alimentos.
N&o deve produzir ofuscamento nem sobras e cantos escuros, podendo ser natural

ou artificial.

As instalacbes elétricas embutidas ou protegidas em tubulagBes externas

(conduites) integras, de forma a permitir uma adequada higienizacao.
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As luminarias das areas de preparacdo ou exposicdo dos alimentos, bem
como de outros locais onde haja risco de contaminagédo dos alimentos, apropriadas
e mantidas limpas, bem como, protegidas contra explosao e quedas acidentais.

e- Ventilagao, climatizagéo e sistema de exaustao

Teixeira et al.(2004) recomendam que devem-se proporcionar mecanismos
adequados de ventilacdo natural ou mecanica, de forma a garantir um ambiente com

conforto térmico para os manipuladores.

A ventilacdo e a exaustdo garantindo a renovacao do ar e a manutencéo do
ambiente livre de fungos aparentes e do excesso de gases, fumaca, pds, particulas
em suspensdo, condensacao de vapores, entre outros que possam comprometer a
qualidade higiénico-sanitaria do alimento. O fluxo de ar ndo deve incidir diretamente

sobre os alimentos.

Os sistemas de ventilacdo e/ou climatizacdo projetados e construidos de tal
forma que o ar ndo circule de é&reas contaminadas para limpas e, quando

necessario, possam ser submetidos a manutencéao e limpeza adequadas.

Os equipamentos e os filtros para climatizagcdo devem estar conservados. A
limpeza dos componentes de climatizacdo, a troca de filtros e a manutencéo
programada e periddica destes equipamentos devem ser registradas e realizadas

conforme legislacao aplicavel.

f- InstalacBes sanitarias para os manipuladores do estabelecimento

As instalacbes sanitarias, separadas dos locais de manipulacdo e
armazenamento de alimentos e sem acesso direto para estes locais, devendo ser
mantidas organizadas e em adequado estado de conservagao e funcionamento. As
portas externas devem ser dotadas de fechamento automatico. As instalacdes
sanitarias possuindo lavatérios e estar supridas de produtos destinados a higiene

pessoal, como papel higiénico, sabonete liquido inodoro anti-séptico ou sabonete
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liguido inodoro e produto anti-séptico, bem como toalhas de papel descartaveis ndo
recicladas ou outro sistema higiénico e seguro para secagem das méaos. Os
coletores de residuos dotados de tampa e acionados sem contato manual.

Existéncia de lavatorios exclusivos para a higiene das maos nas areas de
manipulacdo de alimentos, em posicdes estratégicas em relacéo ao fluxo de preparo
dos alimentos e em numero suficiente, de modo a atender toda a area de
preparacdo, possuindo sabonete liquido anti-séptico ou sabonete liquido inodoro e
produto anti-séptico, bem como toalhas de papel descartaveis ndo recicladas ou
outro sistema higiénico e seguro para secagem das maos. Os coletores de residuos

devem ser dotados de tampa e acionados sem contato manual.

Os lavatorios com instrugdes sobre a forma correta de lavagem e anti-sepsia
das méaos (BRASIL, 2004).

g- Equipamentos, moveis e utensilios

Os equipamentos, moveis e utensilios que entram em contato com o0s
alimentos de materiais que ndo transmitam substancias toxicas, odores, nem
sabores aos alimentos, conforme estabelecido em legislacdo aplicavel. Devem ser
mantidos em adequado estado de conservacao e ser resistentes a corrosao e as

repetidas operacdes de limpeza e desinfeccéao.

Na aquisicdo de equipamentos, moéveis e utensilios, considerar os aspectos
de desenho sanitario, ou seja, preferir aqueles que possuam menos cantos Vivos,

asperezas e melhores facilidades para higienizacado e desmonte.

As superficies dos equipamentos, moveis e utensilios utilizados na
preparacdo, embalagem, armazenamento, transporte, distribuicdo e exposicdo a
venda dos alimentos devem ser lisas, impermeaveis, lavaveis e estar isentas de
rugosidades, frestas e outras imperfeicbes que possam comprometer a sua

higienizacgéo, e ser fontes de contaminac¢ao dos alimentos.
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Todos o0s equipamentos devem ser posicionados de forma a permitir o0 acesso

por todos os angulos para facilitar a limpeza e a manutencéo.

Realizar manutencgdo programada e periodica dos equipamentos e utensilios
e a calibracdo dos instrumentos ou equipamentos de medicdo, mantendo registro da

realizacédo dessas operacoes.

O estabelecimento deve garantir que a seguranca do alimento ndo seja

afetada durante as operacdes de manutencao (TEIXEIRA et al, 2004).

h- Higienizacao de instalacdes, equipamentos, moveis e utensilios

Em conformidade com a RDC N° 216 (BRASIL, 2004), as instalacoes,
equipamentos, moéveis e utensilios devem ser mantidos em condi¢cdes higiénico-
sanitarias apropriadas apds o término do trabalho, tomando-se precaucfes para
impedir a contaminacdo dos alimentos causada por produtos saneantes, pela
suspensao de particulas e pela formacado de aerossoéis. Nao utilizar substancias
odorizantes e/ou desodorantes, em quaisquer das suas formas, nas areas de

preparacdo e armazenamento dos alimentos.

As operacbes de higienizacdo de instalacbes, equipamentos, moveis e

utensilios com informacdes sobre:

- natureza da superficie a ser higienizada;

- método de higienizacao,

- principio ativo selecionado e sua concentragéo;

- tempo de contato dos agentes quimicos e/ou fisicos utilizados na operacao;

- temperatura e outras informacgdes que se fizerem necessarias.
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i- Higiene, saude e capacitacao dos manipuladores

Conforme Silva Junior (2005), os manipuladores de alimentos sempre
asseados através de banho diario, higiene bucal, unhas aparadas, limpas e sem
qualquer tipo de esmalte.

Os manipuladores ndo devem fumar, falar desnecessariamente, cantar,
assobiar, espirrar, cuspir, tossir, comer, manipular dinheiro ou praticar outros atos

gue possam contaminar o alimento durante o desempenho das atividades.

Os manipuladores lavando cuidadosamente as m&aos ao chegar ao trabalho,
antes e apGs manipular alimentos, apos qualquer interrup¢édo do servico, apos tocar
materiais contaminados, ap0s usar 0s sanitarios e sempre que se fizer necessario.
Os funcionarios que manipulam alimentos crus devem realizar a lavagem e anti-

sepsia das maos antes de manusear alimentos preparados.

Cartazes de orientagédo afixados aos manipuladores sobre a correta lavagem
e anti-sepsia das maos e demais habitos de higiene, em locais de facil visualizacéo,
inclusive nas instalacdes sanitarias e lavatérios. Convém que seja utilizado controle
adequado para garantir o cumprimento deste requisito.

Os manipuladores com uniformes compativeis a atividade, conservados e
limpos. Os uniformes trocados no minimo diariamente e usados exclusivamente nas
dependéncias internas do estabelecimento. As roupas e objetos pessoais guardados

em local especifico e, reservado para este fim.

Os manipuladores usando cabelos presos e protegidos por redes, toucas ou

outro acessorio apropriado.

O emprego de luvas na manipulagéo de alimentos, quando necessario, deve
obedecer as perfeitas condicoes de higiene e limpeza destas. O uso de luvas nao

exime o manipulador da obrigacdo de lavar as maos cuidadosamente.
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O controle de saude dos manipuladores com o registro e realizado de acordo

com a legislacao especifica.

Os manipuladores que apresentarem lesdes, feridas ou cortes nas méos e
bracos e/ou sintomas de enfermidades que possam comprometer a qualidade
higiénico-sanitaria dos alimentos, como gastroenterites agudas ou crbnicas ou 0s
gue estiverem acometidos de infecgbes pulmonares ou faringites, serdo afastados
da atividade de preparacédo de alimentos enquanto persistirem essas condi¢gbes de
saude. O estabelecimento garantird que os funcionarios nessas situacdes sejam

afastados para outras atividades, sem prejuizo de qualquer natureza.

A administracdo do estabelecimento deve tomar providéncias para que todas
as pessoas que manipulem alimentos recebam instru¢cdes adequadas e continuas
com foco em temas sobre controle higiénico-sanitario, manipulacdo dos alimentos e
higiene pessoal, com vistas a adotar precaucdes necessarias para evitar a

contaminacgao dos alimentos.

Os manipuladores de alimentos devem ser supervisionados e capacitados
periodicamente em higiene pessoal, em manipulacédo higiénica dos alimentos e em
doencas transmitidas por alimentos. A capacitacdo comprovada mediante
documentacéo. O programa de capacitacdo dos manipuladores em higiene descrito,
sendo determinada a carga horaria, o conteudo programatico e a frequéncia de sua
realizacdo, mantendo-se em arquivo 0s registros da participagdo nominal dos
manipuladores.

Os procedimentos relacionados a higiene e salde dos manipuladores
contemplando as etapas, a frequéncia e os principios ativos usados na lavagem e
anti-sepsia das maos dos manipuladores, assim como as medidas adotadas nos
casos em que os manipuladores apresentem lesdo nas maos, sintomas de
enfermidade ou suspeita de problema de salude que possa comprometer a qualidade
higiénico-sanitaria dos alimentos. Especificar os exames 0s quais 0s manipuladores
de alimentos sdo submetidos, bem como a periodicidade de sua execucao seguindo
as legislacdes pertinentes. Convém que sejam realizados exames parasitologicos e

coprocultura para os manipuladores de alimentos.
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|- Controle integrado de vetores e pragas urbanas

A edificacao, instalacbes, equipamentos, méveis e utensilios livres de pragas
urbanas e vetores. Deve existir um conjunto de acdes eficazes e continuas de

controle.

Quando as medidas de prevencdo nao forem eficazes, o controle quimico
empregado e executado por empresa especializada, conforme legislacdo aplicavel,
com produtos desinfestantes regulamentados pelo Ministério da Saude.

Quando da aplicacdo do controle quimico, a empresa especializada deve
estabelecer procedimentos pré-tratamento, a fim de evitar a contaminacdo dos
alimentos, equipamentos e utensilios. Quando aplicavel, os equipamentos e 0s
utensilios, antes de serem reutilizados, higienizados para a remocao dos possiveis

residuos de produtos desinfestantes.

O POP do controle integrado de vetores e pragas urbanas contemplando as
medidas preventivas e corretivas destinadas a impedir atracdo, abrigo, acesso, e/ou
proliferacéo de vetores e pragas urbanas. No caso da adocéo de controle quimico, o
estabelecimento apresentara comprovante de execucdo de servico fornecido pela
empresa especializada contratada, contendo as informacdes estabelecidas em
legislacdo sanitaria especifica (ibid).

I- Visitantes

Os vestiarios projetados para todos os manipuladores, inclusive para que
supervisores, visitantes ou fornecedores possam trocar de roupa antes de entrar nas
areas de producdo ou embalagem e, quando necessario, antes de entrar nas areas
de estocagem. A localizacdo dos vestiarios permitindo o acesso direto, sem utilizar a

area externa, para as areas de producéo, embalagem e estocagem.
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Roupas e outros itens pessoais, guardados preferencialmente em separado

do uniforme nos vestiarios.

Quando houver instalacdes para refeitorio, estas devem ser apropriadas e
controladas para prevenir a contaminacdo do produto. Deve existir infra-estrutura
adequada para o armazenamento de alimentos trazidos pelos manipuladores
(ABNT, 2008).

m- Manejo de residuos

O estabelecimento dispondo de recipientes identificados e integros, de facil
higienizagdo e transporte, em numero e capacidade suficientes para conter os

residuos.

Os coletores utilizados para deposicéo dos residuos das areas de preparacao
e armazenamento de alimentos dotados com tampas acionadas sem contato

manual.

Os residuos, frequentemente coletados e estocados em local fechado e
isolado da area de preparacdo e armazenamento dos alimentos, de forma a evitar
focos de contaminacdo e atracdo de vetores e pragas urbanas até o seu

recolhimento, cumprindo as exigéncias legais pertinentes.

Na impossibilidade de se ter areas distintas de entrada de alimentos e saida

de residuos, determinar horérios diferenciados para estas atividades.

O acondicionamento do 6leo até a sua retirada, efetuado em recipiente com
tampa e mantido identificado. O estabelecimento deve garantir o armazenamento e

destinacdo adequada do 6leo queimado (BRASIL, 2004).

As etapas operacionais envolvidas no processo produtivo requerem também
cuidados sistematicos para controlar 0os riscos sem causar prejuizo a qualidade do

produto final e as principais sao:
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e Recebimento de matérias-primas, ingredientes e embalagens

Esta é uma etapa importante que contribui para a qualidade final do produto.
As matérias-primas, ingredientes e embalagens devem ser submetidos a inspecéo e

aprovados no ato da recepgao.

Os lotes das matérias-primas, ingredientes e embalagens que apresentarem
ndo conformidades devem ser imediatamente devolvidos ao fornecedor e, na
impossibilidade, devidamente identificados e armazenados separadamente. A

destinacao dos lotes deve ser determinada.

A recepcédo das matérias-primas realizada em area protegida e limpa. Devem
ser adotadas medidas para evitar que 0s insumos contaminem o alimento
preparado.

E recomendavel que o estabelecimento possua uma area delimitada para o
recebimento dos insumos contendo as facilidades necessarias que possibilitem

adequadas condicfes higiénico-sanitarias.

Os manipuladores verificardo na etapa de recepc¢édo, as condicbes das
matérias-primas, ingredientes e embalagens, além dos outros critérios

estabelecidos, data de validade, integridade da embalagem e temperatura.

A temperatura das matérias-primas e ingredientes que necessitam de

condicBes especiais de conservacdo deve ser verificada.

Os critérios para selecéo de fornecedores e aquisicdo de insumos devem ser
de inspecéo, certificacdo e/ou qualidade reconhecida no mercado e, de preferéncia,

aqueles com as Boas Praticas implantadas.
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Convém que o estabelecimento verifique periodicamente as condi¢cdes
higiénicas dos entregadores e do transporte de géneros, incluidas a temperatura de
conservagao, quando necessario, e as documentacgdes pertinentes (ABNT, 2008).

e Armazenamento a temperatura ambiente e controlada

Conforme Silva Janior (2005), as matérias- primas, o0s ingredientes e as
embalagens devem ser armazenados em local limpo e organizado, de forma a
garantir protecdo contra 0s contaminantes. Devem estar adequadamente
acondicionados e identificados, sendo que sua utilizacdo deve respeitar o prazo
comercial. Para os alimentos dispensados da obrigatoriedade da indicacdo do prazo
comercial, deve ser observada a ordem de entrada das matrizes alimenticias no

estabelecimento.

As matérias- primas, o0s ingredientes e as embalagens devem ser
armazenados sobre paletes, estrados e/ou prateleiras, respeitando-se o0
espacamento minimo necessario para garantir adequada ventilacdo, limpeza
e,quando for o caso, desinfeccdo do local. Os paletes, estrados e/ou prateleiras

devem ser de material lavavel, liso, impermeavel e resistente.

Os alimentos que necessitem ser transferidos de suas embalagens originais,
acondicionados de forma que se mantenham protegidos e com rétulo original do
produto e, na impossibilidade, as informacdes devem ser transcritas em etiquetas.

O sistema de etiguetagem permite maior controle do tempo de validade
comercial do produto apos abertura da embalagem, devendo conter minimamente
informagdes, como: nome do produto, data de abertura da embalagem, nome do

fornecedor e prazo de validade.

e Descongelamento

O descongelamento conduzido de forma a evitar que areas superficiais dos

alimentos se mantenham em condi¢bes favoraveis a multiplicagdo microbiana. O

descongelamento efetuado em condi¢cdes de refrigeracdo a temperatura inferior a
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5°C, em forno microondas, quando o alimento for submetido imediatamente a
cocgdo ou, no caso de ser utilizado método alternativo de descongelamento, este
devera ser conduzido de forma que a temperatura da superficie do alimento nao

ultrapasse 5°C.

Apoés o descongelamento os alimentos devem ser mantidos sob refrigeracao,

se nao forem imediatamente utilizados, ndo devendo ser recongelados (ibid).

e Manipulacéo

Esta etapa inclui, entre outros procedimentos, corte, higienizacdo de
hortifrutigranjeiros, tempero, empanamento, porcionamento de carnes, corte de frios,
dentre outros. Nesta etapa, garantir boas condicdes de higiene pessoal e de
higienizacdo dos utensilios, equipamentos e superficies empregados nestes
procedimentos, e quando aplicavel, trabalhar com lotes pequenos, para que o tempo
de exposicdo dos alimentos e insumos ndo ultrapasse trinta minutos em temperatura
ambiente, ou no maximo duas horas em temperatura ambiental entre 12°C e 18°C.;
e garantir que as embalagens antes de serem abertas sejam devidamente
higienizadas (POPOLIM, 2006).

e Higienizacao de hortifrutigranjeiros

Esta etapa inclui, de acordo com a utilizacdo final, procedimentos de selecéo,

lavagem em agua corrente, higienizacao e enxague de hortifrutigranjeiros.

Os produtos que sdo consumidos crus, incluidas as frutas para suco, ou cujo
cozimento seja brando, higienizados com produtos a base de cloro ou outros
principios ativos de reconhecida eficiéncia, respeitando-se a concentracdo e o tempo

definidos pelo fabricante.

Os produtos utilizados na higienizacédo dos alimentos regularizados no 6rgao
competente do Ministério da Saude e aplicados de forma a evitar a presenca de
residuos no alimento preparado (ibid).
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e Selecao de graos

A etapa sera realizada em local bem iluminado, em bancada que possibilite
uma boa visibilidade (ABNT, 2008).

e Armazenamento de produtos pré-preparados

Os produtos pré-preparados, mantidos sob refrigeracdo ou congelamento
devidamente protegidos e identificados da forma conveniente, até serem utilizados

ou preparados.

A identificacdo contendo no minimo a designacdo do produto, a data de
fracionamento e o prazo comercial apos a abertura ou a retirada da embalagem

original.

Quando as matérias-primas e os ingredientes ndo forem utilizados em sua
totalidade, adequadamente acondicionados e identificados com etiquetas
impermeaveis (SILVA JUNIOR, 2005).

e Montagem de saladas

O local mantido limpo, existindo medidas e/ou barreiras fisicas que previnam
a contaminacao cruzada, tais como areas separadas ou separacao por hordrios.
Deve-se trabalhar com lotes pequenos e apoio de refrigeracdo para que
rapidamente os produtos sejam mantidos em temperatura de seguranca (ABNT,
2008).

e Tratamento térmico

Esta etapa inclui fritura, cozimento a vapor, cozimento em panelas, fornos,

chapas, reaquecimento, entre outros.



45

O tratamento térmico deve garantir que todas as partes do alimento atinjam a
temperatura de no minimo 70°C. Temperaturas inferiores podem ser utilizadas,
desde que as combinacfes de tempo e temperatura sejam suficientes para

assegurar a qualidade higiénico-sanitéria dos alimentos.

Para os alimentos submetidos a fritura, implantar medidas que garantam que
0 6leo ou gordura utilizado ndo constitua uma fonte de contaminagdo quimica do

alimento preparado.

A temperatura dos Oleos e gorduras utlizados nas frituras ndo deve
ultrapassar 180°C. e substituidos imediatamente sempre que houver alteracéo
evidente das caracteristicas fisico-quimicas ou sensoriais, tais como aroma e sabor,

e formacéo intensa de espuma e fumaca.

Para os alimentos congelados, antes do tratamento térmico, proceder ao
descongelamento, a fim de garantir adequada penetracdo do calor. Exceto nos
casos em que o fabricante do alimento recomenda que o tratamento térmico ocorra
com o produto ainda congelado, devem ser seguidas as orientacdes constantes na

rotulagem.

No servigo a “la carte”, os alimentos devem ser servidos imediatamente apos
0 cozimento ou ser mantidos por curto tempo em local que garanta a manutencao da
temperatura acima de 60°C (BRASIL, 2004).

e Resfriamento

O processo de resfriamento deve ser realizado de forma a minimizar o risco

de contaminag¢ao microbiana.

A temperatura do alimento reduzida de 60°C para 10°C em até duas horas.
Em seguida, o alimento conservado sob refrigeracdo a temperaturas inferiores a

5°C, ou congelado a temperatura igual ou inferior a -18°C (ibid).
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e Manutencéo quente

Os alimentos quentes preparados mantidos em condicbes de tempo e
temperatura que nao favorecam a germinacao de esporos, multiplicacdo microbiana
e formacédo de toxinas, isto inclui todo o periodo desde o momento que estejam

prontos até o consumo.

Na manutencdo a quente os alimentos, serdo submetidos a temperatura
superior a 60°C por no maximo seis horas. Este tempo deve considerar a etapa de

manutencao e de distribuicdo ou exposi¢cédo ao consumo (ABNT, 2008).

e Manutencao fria

Os alimentos frios preparados, mantidos em condicbes de tempo e
temperatura que ndo favorecam a germinacdo dos esporos, a multiplicacdo
microbiana ou a formacao de toxinas. A temperatura do alimento preparado, mantido

sob refrigeracao, deve ser de até 5°C.

O prazo maximo para consumo do alimento preparado e conservado sob
refrigeracdo a temperatura de 4°C ou inferior, deve ser de cinco dias. Quando forem
utilizadas temperaturas superiores a 4°C e inferiores a 5°C, o prazo maximo de
consumo deve ser reduzido, de forma a garantir as condi¢des higiénico-sanitarias de

alimento preparado (ibid).

e Distribuicdo quente/exposicéao

Para a exposicdo dos alimentos quentes, podem ser utilizados equipamentos
como “banhos-maria”, balcbes térmicos com pistas quentes elétricas ou a gas,
‘réchauds” e outras formas. Todas as alternativas devem ser ajustadas para que o
alimento seja mantido na temperatura requerida na legislacdo em vigor, ou seja,
acima de 60°C por até seis horas, descontando-se o tempo em que o alimento
permanece em manutencdo quente, antes da exposicédo. Para alimentos de dificil

manutencdo de temperatura, como frituras e grelhados, entre outros, o controle do
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tempo (por até trés horas ou, conforme as legislacdes, em locais especificos
descontando-se o tempo que o alimento permanece na manutencdo quente, antes
da exposicdo) pode ser usado como alternativa desde que comprovadamente

seguro.

Os equipamentos devem ser devidamente dimensionados e estar em

adequado estado de higiene, conservacéao e funcionamento.

No servico a “la carte”, os alimentos devem ser servidos imediatamente apos
O seu cozimento ou ser mantidos por curto tempo em local que garanta a

manutengao da temperatura acima de 60°C (ibid).

e Distribuicéo fria/exposicao

Conforme Silva Janior (2005), na exposicdo de alimentos frios, devem-se
utilizar medidas adequadas, tais como: uso de pistas elétricas frias, camas de gelo,
vitrines frias, geladeiras ou balcdes refrigerados de apoio, entre outros.

Os equipamentos ajustados para que consigam manter os alimentos frios na
temperatura de até 5°C e devem ser dimensionados e estar em adequado estado de
higiene, conservacéao e funcionamento.

Caso a temperatura seja superior a 5°C e inferior a 10°C, garantir o tempo
maximo de duas horas de exposicao.

¢ Requisitos adicionais na etapa de distribuicdo quente e fria

As areas do saldo ou de consumo, mantidas organizadas e em adequadas

condicdes higiénico-sanitarias.

Os equipamentos, moveis e utensilios disponiveis nessas areas, compativeis

com as atividades, em numero suficiente e em adequado estado de conservacéo.
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Os equipamentos de exposicdo dos alimentos disporao de barreiras de
protecdo que previnam a contaminacdo dos alimentos pelo ambiente ou durante a
utilizacéo pelos clientes e manipuladores. A troca de utensilios no minimo a cada

quatro horas.

N&o misturar alimento novo com o que j4 estava exposto, a ndo ser que
ambos estejam acima de 60.C ou abaixo de 5.C. Os enfeites ou plantas ndo devem

contaminar os alimentos expostos.

Os manipuladores adotardo procedimentos que minimizem o0s riscos de
contaminagcao dos alimentos preparados por meio de anti-sepsia das maos e pelo

uso de utensilios ou luvas descartaveis.

Os estabelecimentos devem manter manipuladores responsaveis por
pagamentos da refeicdo nesta funcdo especifica, sem manipular simultaneamente

alimentos preparados.

Os utensilios utilizados, como pratos, copos e talheres devem ser
descartaveis ou quando feitos de material ndo descartavel, devidamente

higienizados e armazenados em local protegido.

Entende-se por local protegido um arméario, prateleira ou outra forma
adequada e em boas condicbes, ou no préprio ambiente, se ndo houver fontes de
contaminacao para as superficies deste local (ABNT, 2008).

e Reaquecimento

Esta etapa deve seguir os mesmos critérios de seguranca aplicados para o

tratamento térmico/cozimento (ibid).
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e Transporte dos alimentos preparados

Os veiculos de transportes pertencentes ao estabelecimento produtor de
alimento ou por contrato devem atender as boas praticas de transporte de alimentos

autorizados pelo 6rgao competente.

O estabelecimento deve garantir:

- a integridade e a qualidade dos alimentos transportados, impedindo a
contaminacdao e deterioracéo dos produtos;

- que o compartimento de transporte de alimentos seja revestido de material
liso, resistente, impermeavel, atoxico e lavavel;

- que os veiculos ndo mantenham ou transportem no mesmo compartimento
alimentos prontos para 0 consumo e produtos que possam contamina-los, exceto
quando embalados em recipientes hermeticamente fechados, impermeaveis e
resistentes;

- que a cabine do condutor seja isolada e que pessoas e animais hdo sejam
transportados no mesmo compartimento dos produtos;

- que no veiculo conste nos lados direito e esquerdo, de forma visivel, dentro
de um retangulo de 30 centimetros (cm) de altura por 60 cm de comprimento, 0S
dizeres: “Transporte de Alimentos”, nome, endereco e telefone da empresa, “produto
perecivel’;

- que os veiculos de transporte de alimentos possuam o Certificado de
Vistoria, de acordo com a legislacédo vigente;

- gque os meios de transporte do alimento preparado disponibilizem os
registros que comprovem o controle integrado de pragas e vetores;

- que os veiculos sejam mantidos devidamente higienizados;

- que a temperatura dos alimentos seja mantida adequada de acordo com os

critérios especificos de seguranca (BRASIL, 2004).
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e Garantia da qualidade do alimento pronto

Convém que os estabelecimentos realizem a coleta de amostras dos
alimentos preparados, mantendo-os armazenados em condi¢cdes de refrigeracao por
até 72 horas ou congelamento pelo prazo de validade do produto. Caso haja alguma
reclamacdo por parte da clientela interna ou externa, as amostras dever&do ser

enviadas para andlises microbiolégicas.

Os estabelecimentos implementaréo e manterdo documentados o controle e a

garantia da qualidade dos alimentos preparados (ibid).

e Aproveitamento das sobras

O estabelecimento s6 podera utilizar sobras que, tiverem sido monitoradas e

cujos procedimentos tenham sido validados (ABNT, 2008).

2.2.2.3 Ferramentas de qualidade para a oferta de alimentos seguros
a- Procedimentos Operacionais Padrédo (POP)

Os POP sdo métodos a serem seguidos rotineiramente para o desempenho
de operacbes ou situacdes designadas e suas instrugcdes serdo concisas e
especificadas passo a passo (MOREIRA; ALMEIDA; GONCALVES, 2006).

Segundo a RDC N° 216, da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitéria
(ANVISA), "os POP devem conter as instru¢bes sequenciais das operacdes e a
frequéncia de execucgdo, especificando o nome, o cargo e/ou a funcdo dos
responsaveis pelas atividades. Devem ser aprovados, datados e assinados pelo

responsavel do estabelecimento” (BRASIL, 2004).

Conforme esta mesma legislacdo citada acima, os servigos de alimentagcao

devem implementar os POP relacionados aos seguintes itens:

- Higienizacdo de instalacfes, equipamentos e moveis - conterdo as

seguintes informacdes: natureza da superficie a ser higienizada, método de
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higienizag&o, principio ativo selecionado e sua concentragdo, tempo de contato dos
agentes quimicos e ou fisicos utilizados na operacéo de higienizagéo, temperatura e
outras informacgbes que se fizerem necessarias. Quando aplicavel, os POP devem

contemplar a operacéo de desmonte dos equipamentos.

- Controle integrado de vetores e pragas urbanas - contemplardo as medidas
preventivas e corretivas destinadas a impedir a atracao, o abrigo, 0 acesso e ou a
proliferacéo de vetores e pragas urbanas. No caso da adog¢do de controle quimico, o
estabelecimento deve apresentar comprovante de execucdo de servigco fornecido
pela empresa especializada contratada, contendo as informacdes estabelecidas em

legislacdo sanitaria especifica.

- Higienizacdo do reservatério - especificardo as mesmas informacoes
constantes do item de higienizacdo de instala¢des, equipamentos e moéveis, mesmo
qguando realizada por empresa terceirizada e, neste caso, deve ser apresentado o

certificado de execugé&o do servico.

- Higiene e saude dos manipuladores - contemplardo as etapas, a frequéncia
e o0s principios ativos usados na lavagem e anti-sepsia das maos dos
manipuladores, assim como as medidas adotadas nos casos em que O0S
manipuladores apresentem lesdo nas maos, sintomas de enfermidade ou suspeita
de problema de saude que possa comprometer a qualidade higiénico-sanitaria dos
alimentos. Devem-se especificar os exames aos quais 0SS manipuladores de

alimentos sdo submetidos, bem como a periodicidade de sua execucéao.

O programa de capacitacdo dos manipuladores em higiene sera descrito,
sendo determinada a carga horéria, o conteddo programatico e a frequéncia de sua
realizacdo, mantendo-se em arquivo 0s registros da participagdo nominal dos

funcionérios.

As Boas Préticas de Fabricacdo (BPF) e os POP, em conjunto, constituem
uma ferramenta que busca determinar e sistematizar os procedimentos de
condi¢cdes operacionais e ambientais necessarios para a obtencdo de alimentos
saudaveis e seguros (MOREIRA; ALMEIDA; GONCALVES, 2006).
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Uma maneira muito eficaz e comumente utilizada de verificar as condi¢des
higiénico-sanitarias de uma UAN € elaborar uma lista de verificacdo (""check-list™)
contemplando todos os itens necessarios para a realizacdo das Boas Praticas e
também conhecer os POP adotados e principalmente se 0s mesmos sao cumpridos,
identificando as falhas e adotando medidas corretivas (TONDO; BARTZ, 2011).

b- Boas Praticas de Fabricacédo (BPF)

A partir da necessidade em corrigir problemas relacionados a presenca de
agentes patogénicos em produtos de higiene, nos Estados Unidos, na “Food and
Drug Administration” (FDA) foi desenvolvido, na década de 50, a “Good
Manufacturing Practice” (GMP), conjunto de normas de cunho preventivo e corretivo
gue objetivavam a eliminacdo de problemas relacionados a condicdo higiénico-
sanitaria desses produtos. Ao adaptar essas normas para a realidade da Industria de
Alimentos surgiram as Boas Praticas de Fabricacdo para Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos, determinando um conjunto de medidas
gue devem ser adotadas por essas industrias a fim de garantir a qualidade sanitaria
e a conformidade dos produtos alimenticios com os regulamentos técnicos pré-
estabelecidos, abrangendo a qualidade da matéria prima, a arquitetura dos
equipamentos e das instalagbes, as condi¢cbes higiénicas do ambiente de trabalho,

as técnicas de manipulacdo dos alimentos e a saude dos funcionarios.

No Brasil, as Boas Praticas de Fabricacdo foram regulamentadas,
primeiramente, pela Portaria N° 1428 de 26 de novembro de 1993, do Ministério da
Saude onde ndo foi estabelecida a necessidade da melhoria da qualidade de vida
decorrente da utilizacdo de bens, servicos e ambientes oferecidos a populacdo na
area de alimentos, através de novos ordenamentos que regulam, no ambito da
saude, as relacdes entre agentes econdmicos, a qualidade daqueles recursos e o
seu consumo ou utilizagcado (BRASIL, 1993). Posteriormente, a Portaria N° 326, de 30
de julho de 1997 do Ministério da Saude, baseada no Cdédigo Internacional
Recomendado de Praticas: Principios Gerais de Higiene dos Alimentos do Codex

Alimentarius foi aprovado o Regulamento Técnico: “Condi¢des Higiénico-sanitarias e
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de Boas Praticas de Fabricacéo para Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos” (BRASIL, 1997).

Em 2002, foi homologada a RDC N° 275 pela Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitaria (ANVISA), que dispde sobre o Regulamento Técnico de Procedimentos
Operacionais Padronizados aplicados aos produtores/industrializadores de alimentos
e a Lista de Verificacdo das Boas Préaticas de Fabricacdo em estabelecimentos
produtores/industrializadores de alimentos (TONDO; BARTZ, 2011).

Em 15 de setembro de 2004, a ANVISA publicou a RDC N° 216, que abrange
os procedimentos que devem ser adotados nos servicos de alimentacdo, a fim de
garantir as condicbes higiénico-sanitarias do alimento preparado e pode ser
complementada pelos 6rgaos de vigilancia sanitaria estaduais, distrital e municipais,
visando abranger requisitos inerentes as realidades locais e promover a melhoria

das condicdes higiénico-sanitarias dos servi¢os de alimentacéo (ibid).

c- Andlise de riscos

Sob a perspectiva do fornecimento de alimentos seguros em Unidades de
Alimentacdo e Nutricdo, a Andlise de Riscos tem por finalidade obter, analisar e
interpretar dados cientificos para facilitar a tomada de decisdo sobre as medidas
sanitarias pelos gestores para reduzir 0s riscos e perigos que possam comprometer
a qualidade do alimento ou da refeigéo.

O termo risco tem sua origem na palavra italiana “riscare”, cujo significado
original era navegar entre rochedos perigosos (ROSA, 1995). A definicdo utilizada
atualmente, foi desenvolvida a partir da teoria das probabilidades, sistema
axiomatico oriunda da teoria dos jogos, desenvolvida na Franga do século XVI
(DOUGLAS, 1987).

O conceito de risco foi aperfeicoado apoés o final da Segunda Guerra Mundial,
como uma ferramenta para lidar com um novo quadro na saude: a transigdo

epidemioldgica observada nos paises desenvolvidos, que avangcavam no controle
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das doencas infecciosas, mas identificavam o aumento da importancia para a saude

publica das doencas ndo-transmissiveis (ibid).

Na area de seguranca alimentar e do meio ambiente, a partir do inicio do
século XX, foi adotado o uso de microrganismos indicadores, como as bactérias do
grupo coliforme, para a avaliacdo e o controle da qualidade higiénico-sanitaria dos
alimentos e da agua. A aplicacao dessa metodologia era justificada pela dificuldade
na enumeracdo dos patdgenos. As técnicas microbiolégicas evoluiram e essa
abordagem tem limitacdes, pois necessita de extensa vigilancia epidemiol6gica para
a definicdo dos padrdes e muitos patégenos podem ser mais resistentes que o
indicador. (CARDOSO; SOUZA; SANTOS, 2005)

Risco, no ambito da alimentacdo humana, é a probabilidade de ocorrer um
evento adverso a partir do consumo de determinado produto, considerando a
magnitude da consequéncia, ou seja, considerando o evento e o impacto deste
evento adverso na comunidade (SILVA JUNIOR, 2005).

A palavra “riscos” vem sendo amplamente utilizada na literatura, com
objetivos distintos, riscos de negdcios, social, econdmico, investimentos, politico,
mas em segmentos alimenticios, a sua aplicacdo esta voltada para a questdo da
seguranca dos alimentos e intimamente ligada ao termo perigo (CARDOSO;
SOUZA; SANTOS, 2005)

A metodologia de analise de risco contribui para a producdo de alimentos
seguros, pois possui ferramentas para o gerenciamento e a definicdo de medidas
especificas, transparentes e coerentes; para a avaliacdo de perigos especificos e
técnicas para uma comunicacao e discussao eficiente entre os profissionais e com a
sociedade (OPAS, 2008).

Na analise de risco sdo instrumentalizados o0s processos de tomada de
deciséo, contribuindo para a definicdo de metas e de estratégias para a reducdo da
ocorréncia das doencas transmitidas por alimentos e pela dgua, com embasamento
cientifico; o planejamento e a implementacdo de intervengbes adequadas, bem

como o monitoramento de resultados (FAO; WHO, 2005).
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A analise de risco, na seguranca dos alimentos, envolve uma mudanca de
paradigma, de atitude e de comportamento, instrumentalizando os processos de
tomada de decisdo, contribuindo para a definicdo de metas e de estratégias para a
reducdo da ocorréncia dos agentes etiologicos de doencas alimentares e pela agua,
com embasamento cientifico, facilta o planejamento e a implementacdo de

intervencdes adequadas, bem como o monitoramento de resultados (OPAS, 2008)

Perigo, neste tipo de abordagem, € qualquer fator que pode estar presente
nos alimentos e que tem a possibilidade de produzir danos ao consumidor, por meio
de uma lesdo ou enfermidade, podendo ser classificado como fisico, quimico e
bioldgico. Este ultimo, devido aos efeitos aparecerem em curto espagco de tempo,

tem se destacado em relacdo aos demais (ibid).

A abordagem moderna inclui o conceito de pro-atividade, prevencéo,
responsabilidade compartilhada, integracdo, controle do processo de producdo e
aplicacao da analise de risco, pois seus principios e técnicas permitem o diagndstico
de problemas e a definicdo de solu¢cdes mais especificas e eficientes (FAO; WHO,
2005).

O objetivo da aplicacdo da Analise de Riscos, na perspectiva da oferta de
alimentos seguros, concerne na garantia da protecdo a saude do consumidor e deve
ser aplicado de forma consistente, acessivel, transparente e documentado (GELLI,
2009).

d- Sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle

O sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) ou
“Hazard Analysis and Critical Control Points” (HACCP) como € conhecido
internacionalmente € uma ferramenta de controle desenvolvida originalmente pelos
Estados Unidos da América com o objetivo de implantar um sistema de qualidade
gue garantisse alimentos seguros para 0S seus programas espaciais tripulados na
década de 50 (REZENDE, 2003).
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Segundo Bryan (1993), no sistema APPCC séo utilizados conceitos proprios
como o de perigo, que é a contaminagdo de natureza biologica, quimica ou fisica
gue leva o alimento a se tornar improprio para 0 consumo; 0O risco que € a estimativa
da probabilidade de ocorréncia de um perigo e o Ponto Critico de Controle (PCC)
definido como a etapa da producdo onde sao aplicadas medidas preventivas para
manter determinado ponto sob controle, com o objetivo de eliminar, prevenir ou

reduzir riscos que possam causar algum problema a saude do consumidor.

O principal objetivo do sistema APPCC é identificar perigos potenciais e
possiveis falhas nos estagios iniciais da producéo, processamento ou preparacado do
alimento. Esses perigos, entdo, podem ser controlados para prevenir ou minimizar
riscos a saude do consumidor ou perdas econbmicas pela deterioracdo dos
alimentos (NACMCF, 1992).

Atualmente, o sistema APPCC se caracteriza como uma das principais
ferramentas de garantia da seguranca dos alimentos tendo seus principios
obrigatérios pela legislacdo sanitaria de alimentos de diversos paises, inclusive no
Brasil, pelas Portarias N° 1428/93 (BRASIL, 1993) e N° 326/97 (BRASIL, 1997) do
Ministério da Saude e N° 46/98 (BRASIL, 1998) do Ministério da Agricultura,

Pecuéaria e Abastecimento.

O conceito de APPCC permite um estudo sistemético para identificar os
perigos, avaliar a probabilidade de ocorréncia durante o processamento, a
distribuicdo ou o uso do produto e definir meios para controla-los (SCHOTHORST,
2004). O método se baseia na aplicacdo de principios técnicos e cientificos de
prevencao, que tem por finalidade garantir a inocuidade dos processos de producéo,
manipulagéo, transporte, distribuicdo e consumo dos alimentos. Embora o Sistema
APPCC tenha como principal enfoque a garantia da seguranca dos alimentos, onde
esta concepcdo pode ser aplicada ao controle de outros aspectos, tais como
deterioracdo e fraude econdbmica uma vez, que a aplicabilidade da ferramenta
abrange todos os aspectos que tenham relacéo direta ou indireta com a qualidade
do produto final (FIGUEIREDO; COSTA NETO., 2001).
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Segundo Schothorst (2004), os perigos podem ser provocados por diversos

fatores, como:

- A presenca inaceitavel de contaminantes de origem quimica, fisica ou biolégica na
matéria-prima, no produto semi-acabado ou no produto final,

- Potencial de crescimento ou de sobrevivéncia de microrganismos ou de producao
de substancias quimicas no produto semi-acabado, no produto final ou no ambiente
da linha de producéo;

- Recontaminacdo do produto semi-acabado ou do produto final com

microrganismos, substancias quimicas ou corpos estranhos.

Os principais conceitos a serem apreendidos para a aplicacdo da ferramenta
APPCC séo (BRYAN; McKINLEY, 1992):

- Acdo corretiva: procedimentos ou acfes a serem tomados quando se constata que
um critério encontra-se fora dos limites estabelecidos.

- Analise de perigos: consiste na identificacdo e avaliacdo de perigos potenciais, de
natureza fisica, quimica e biolégica que representam riscos a saude do consumidor.
- Limite critico: valores ou atributos maximos e/ou minimos estabelecidos para cada
critério e que, quando nao atendidos, significam impossibilidade de garantia da
seguranca do alimento.

- Limite de seguranca: valores ou atributos proximos aos limites criticos e que sdo
adotados como medida de seguranca para reduzir a possibilidade de os mesmos
nao serem atendidos.

- Medida preventiva: qualquer acdo ou atividade que pode ser usada para prevenir,
eliminar ou reduzir um perigo a saude do consumidor.

- Monitoracdo: sequéncia planejada de observacfes ou mensuracdes devidamente
registradas que permitem avaliar se um perigo esta sob controle.

- Perigo: contaminante de natureza biologica, quimica, fisica ou constituinte do
alimento que pode causar dano a saude ou a integridade do consumidor, podendo o
conceito de perigo ser mais abrangente para aplicacao industrial ou governamental,
considerando aspectos de qualidade, fraude econdmica, deterioracdo, entre outros.

- Perigo significativo: perigo de ocorréncia possivel e/ou com potencial para resultar

em risco inaceitavel a satude do consumidor.
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- Plano APPCC: documento elaborado para um produto/processo especifico, de
acordo com a sequéncia légica, onde constam todas as etapas e justificativas para a
sua estruturacao.

- Ponto de Controle (PC): objetivando o controle da seguranca do produto, séo
considerados como Pontos de Controle os pontos ou etapas afetando a seguranca,
mas controladas prioritariamente por programas e procedimentos pré-requisitos
(Boas Préticas de Fabricacdo, Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional —
PPHO).

- Ponto Critico de Controle (PCC): qualquer ponto, etapa ou procedimento no qual
se aplicam medidas de controle (preventivas) para manter um perigo significativo
sob controle, com o objetivo de eliminar, prevenir ou reduzir 0os riscos a saude do
consumidor.

- Risco: estimativa da probabilidade (possibilidade) de ocorréncia de um perigo,
podendo ser classificado em alto, médio e baixo. A determinacado do grau de risco
envolve a analise de questdes relacionadas a probabilidade de ocorréncia ou seja,
deve levar em consideracdo a frequéncia com que um determinado perigo se
manifesta e seu grau de severidade. Quando, em funcao da auséncia de dados para
a avaliacdo quantitativa, a determinacdo numérica do risco ndo € possivel, esta pode
ser estimada qualitativamente, com base em experiéncias, dados epidemiol6gicos
locais ou literatura especifica.

- Severidade: dimensionamento da gravidade do perigo quanto as consequéncias

resultantes de sua ocorréncia. Pode ser classificada em alta, média ou baixa.

Com base nos principios e conceitos abordados é possivel a elaboracéo de

um plano APPCC que, segundo Schothorst (2004) deve seguir 0s seguintes passos:

- Etapas preliminares

a. Formar a equipe de APPCC

A equipe deve ter uma formacao multidisciplinar, onde as pessoas devem estar

familiarizadas com os produtos e seus métodos de elaboracdo, sendo que o lider da

equipe deve ter treinamento e habilidade suficiente em APPCC. O escopo do estudo
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deve ser definido, sabendo-se quais etapas da cadeia produtiva devem ser

envolvidas.

b. Descrever o produto

Uma detalhada descricdo do produto deve ser feita, incluindo sua composicéo
quimica e fisica, o tipo de embalagem, o transporte utilizado na distribuicdo, as
condicGes de armazenagem e o prazo comercial.

c. ldentificar o uso

Identifica-se o publico-alvo do produto e saber se faz parte de um segmento

particular da populacdo como (mulheres, idosos, criangas, dentre outros).

d. Construir o diagrama de fluxo

Resume-se o fluxo de processo em um diagrama simplificado, que fornega um
esboco do processo e realce a localizagdo dos perigos potenciais identificados. E
importante ndo negligenciar nenhuma etapa que possa afetar a seguranca do

alimento.

e. Confirmar in loco as etapas descritas no fluxograma

Uma vez estabelecido o diagrama operacional, efetua-se a inspecao no local,
verificando a concordancia das operacdes descritas com o que foi representado.
Esta etapa irA assegurar que 0s principais passos do processo terdo sido
identificados e possibilitar os ajustes necessarios.

Aplicacao dos sete principios do APPCC:

1. Listar todos os perigos, analisar os riscos e considerar 0s controles

necessarios
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Todos os perigos em potencial, relacionados a cada etapa do processo, seréo
identificados com base na experiéncia dos membros da equipe e nas informacdes
de saude publica sobre o produto. A andlise dos riscos devera ser feita considerando

0S seguintes fatores:

- Probabilidade de ocorréncia do perigo e sua severidade em relagédo aos efeitos
adversos a saude;

- Evolucao qualitativa e quantitativa da presenca do perigo;

- Capacidade de multiplicacéo e sobrevivéncia dos microorganismos;

- Produgé&o ou permanéncia nos alimentos de toxinas, agentes quimicos ou fisicos.

2. Determinar os Pontos Criticos de Controle (PCC)

Um PCC é uma etapa na qual um controle pode ser aplicado, sendo essencial
prevenir ou eliminar um perigo relativo a seguranca dos alimentos, reduzi-lo ou
manté-lo em nivel aceitavel. Identificar os PCC no estudo de APPCC pode ser
facilitado utilizando-se uma arvore deciséria, que consiste em se fazer uma série de

perguntas para cada etapa de elaboracdo do produto.

3. Estabelecer limites criticos para cada PCC

Os limites criticos sao aqueles que separam os produtos conformes dos ndo
conformes, podendo ser qualitativos ou quantitativos. Cada parametro estabelecido
tera o seu limite critico estabelecido, de forma a manter a visédo clara das medidas
de controle dos PCC. O estabelecimento desses limites estara baseado nos
conhecimentos disponiveis em fontes como: legislacéao, literatura cientifica, dados de

pesquisas reconhecidas, normas internas da empresa, etc.

4. Estabelecer um sistema de monitoramento para cada PCC

Para assegurar que as medidas de controle operem como planejadas nos
PCC e detectem qualquer perda de controle, € necessario definir um sistema de
monitoramento dos PCC. Neste deve estar definido qual o procedimento de controle

que deve estar associado a cada PCC. Os métodos de controle, rapidos e efetivos.
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O sistema de monitoracdo permitird, quando possivel, que os ajustes sejam feitos
antes que uma medida exceda os limites criticos. Medidas fisicas e quimicas séo as
vezes preferiveis a testes microbiolégicos, porque podem ser levantadas

rapidamente e, muitas vezes, indicam a condi¢cdo microbiolégica do produto.

5. Estabelecer acdes corretivas

Acdes corretivas especificas serdo definidas para cada PCC identificado no
sistema APPCC, a fim de que possam trazer o PCC sob controle, definir o que fazer
com o produto que saiu enquanto o PCC estava fora de controle e descobrir porque
o PCC estava fora de controle. Os desvios e procedimentos para disposicdo dos

produtos estardo documentados.

6. Estabelecer procedimento de verificagao

A aplicacdo de métodos de verificacdo e auditoria, procedimentos e testes,
incluindo amostragem e analises aleatodrias, podem ser utilizados para testar se o
sistema APPCC estd funcionando corretamente. De maneira regular ou nao
planejada, a informacdo disponivel no sistema APPCC serd sistematicamente

analisada.

7. Estabelecer documentacdo e manter registros

Os procedimentos do sistema APPCC estardo documentados, assim como 0s
registros das atividades de monitoramento dos PCC, das acbes corretivas
relacionadas aos desvios e das modificagdes do sistema APPCC. Estas informagdes

serdo mantidas para acompanhamento e revisdes subsequentes.

e- Norma ISO 22000:2005

A “International Organization for Standardization” — Organizacéao Internacional
para Normatizac&do Técnica (ISO), organizacéo ligada as Nacgdes Unidas, tem como

meta padronizar, em nivel mundial, as normas técnicas relacionadas a qualidade. O
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objetivo da certificacdo ISO por parte das empresas estd centrado no maior
potencial competitivo, devido a melhoria da produtividade, retorno financeiro e
aperfeicoamento das atividades produtivas através de revisdo das metodologias

empregadas nos processos (LOVATTI, 2004).

As organizagfes do setor alimentar tém de gerenciar riscos, demonstrar
responsabilidade corporativa e cumprir as exigéncias legais e de clientes, se quiser
se manter competitiva, proteger sua reputacao e proteger a sua marca (ROSSITER,
2008).

Os sistemas de seguranca de alimentos tém a necessidade de considerar ndo
apenas regulamentos basicos, tais como as condi¢cdes higiénicas para o preparo de
alimentos; como também uma abordagem sistematica de controle de alimentos e
riscos envolvidos em sua cadeia de produgéo, de modo que o alimento seja seguro
para o consumidor. Isto inclui planos de contingéncia para potenciais crises com
produtos, registro e acdes para a sua retirada. Todas estas questdes precisam ser
consideradas no desenvolvimento de um sistema de seguranga dos alimentos (BSI,
2008).

Historicamente, a seguranca dos alimentos nas industrias tem sido muito
reativa, ou seja, realizam-se inspecoes, para, em seguida, providenciar medidas de
controle e correcdo do processo. McNab (1998) enfatizou que os modos de
avaliacdo do processo vém sendo realizados de maneira subjetiva e qualitativa,

deixando duvidas sobre a sua eficiéncia.

Silva Junior (2007) relatou algumas razdes para a necessidade de garantir a
seguranca dos alimentos. Entre elas: o fato das doencas de origem alimentar terem
se tornado uma parte significativa dos problemas de salude do mundo
contemporaneo, sendo uma importante causa da diminuicdo da produtividade; o
aumento do conhecimento sobre os efeitos perigosos e crénicos das doencas
transmitidas pelos alimentos, na saude humana; o surgimento de patdogenos mais
resistentes; o aumento no ndamero de pessoas vulneraveis, como idosos,
imunodeprimidos, subnutridos; a crescente industrializacdo e aumento da producao

em massa, provocando a elevacdo na taxa de riscos, e consequentemente, a
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contaminag¢@o de maior numero de individuos; as mudancas no estilo de vida, como
o habito de comer fora de casa, em restaurantes, “fast-food”, lanchonetes; o
aumento do turismo e do comércio internacional, de produtos alimenticios,
disseminando 0s perigos para 0s outros paises; o aumento da consciéncia do

consumidor sobre a seguranca alimentar de forma mais abrangente.

Diante disto, observa-se que a seguranca na producdo de alimentos é um
assunto de maior importancia na cadeia de fornecedores da indastria de alimentos.
Um elo da cadeia que se torne fragil pode resultar em alimentos prejudiciais a saude
do consumidor (ibid).

Apesar do grande impacto positivo das Boas Préaticas de Fabricacdo e
Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle sobre os alimentos, ndo existia
ainda uma norma internacional que tratasse de um sistema de gestdo da seguranca
de alimentos (ROSSITER, 2008).

A seguranca e qualidade dos alimentos também devem ser vistas como
ferramentas de diferenciacdo e agregacdo de valor. Bankuti; Machado e Claudio.
(1999) observaram que paises da Unido Européia tém adotado uma politica de
oferecer uma variedade de produtos alimentares, com uma qualidade superior, como

forma de atrair o consumidor e aumentar o consumo de alimentos.

Segundo Fonseca (2007), a publicacdo da norma ISO 22000 — “Food Safety
Management Systems” — “Requirements for any organization in the food chain” —
pela “International Organization for Standardization” (ISO) em 2005, foi a resposta
definitiva da preocupagdo do mundo em harmonizar os conceitos na questdo de
qualidade e seguranca dos alimentos; tornando 0s processos rastreaveis e sob

gerenciamento continuo, com reconhecimento internacional.

Na norma ISO 22000, consta como base a analise da sua cadeia produtiva,
por meio de trés pilares principais: dois estruturantes e um gerencial, contemplando

as bases e o topo de uma piramide.
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Um dos pilares estruturantes esta baseado nas diretrizes das Boas Praticas
Agricolas e de Fabricagéo (chamados pela NBR ISO 22000:2006 de Programas de
Pré-requisitos — PPR) e o0 outro nos principios para implantacdo da Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle — APPCC, segundo o Codex Alimentarius. O
pilar gerencial tem por base a coordenacgédo das informacdes, registros, evidéncias
objetivas e a sua comunicacéo dentro da organizacdo e em sinergia com os diversos

atores envolvidos na cadeia produtiva de um determinado produto (ibid).

A primeira empresa norte-americana a se certificar com a ISO 22000 foi uma
pequena industria de pescado com vinte funcionérios, localizada no Canada, um dos
beneficios alcancados com a certificacdo, segundo relatos da empresa, foi o
aumento da capacidade competitiva mesmo com empresas maiores do ramo (ISO,
2006).

Com a utilizacdo e conhecimento adquirido no uso da norma de sistema de
gestdo ISO 9001 e com crescente necessidade de alguns setores, como o de
alimentos e de sua vasta cadeia produtiva, fez-se necesséario a elaboracdo de
requisitos particulares (WURLITZER, 2007).

Segundo Fonseca (2007), tais necessidades culminaram na elaboracédo de
normas com a esséncia da norma de sistema de gestdo ISO 9001, associadas as
exigéncias de um setor que demanda em todo o mundo, o atendimento dos
principios de seguranca de alimentos ja tratados e harmonizados no ambito da
Organiza¢do Mundial do Comércio (OMC) e do Codex Alimentarius. Assim, a
ISO 22000 — “Food Safety Management Systems” — “Requirements” - que tem por
objetivo instruir a indUstria alimenticia como construir um sistema de seguranca do
alimento, consolidando a responsabilidade em assegurar alimentos integros e
seguros, de forma definitiva em ambito mundial. A norma tem uma concepcao
atualizada, integrando o APPCC com os pré-requisitos indispensaveis: BPF e os

POP, de forma a contemplar os conceitos de um sistema de seguranca do alimento.

A familia 22000 da ISO ¢é formada pelo conjunto de trés normas
complementares. A ISO/TS 22004:2005 - Guia para orientar as organizagdes da
cadeia produtiva de alimentos, na implantacédo da ISO 22000:2005, ISO/TS 22003 —
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Requisitos para organismos que oferecem auditoria e certificacdo de sistemas de
gestdo da seguranca de alimentos e ISO 22005 — Rastreabilidade na cadeia de
alimentacéo animal e humana (WURLITZER, 2007).

Pode-se inferir que a operacionalizagdo de um sistema de gestdo da
seguranca dos alimentos conforme a nova ISO 22000, permita obter uma melhoria
dos produtos utilizando uma analise dos dados dos fornecedores no que diz respeito
a quantidade e qualidade da matéria-prima entregue. Outro exemplo, de melhoria de
processo, € a existéncia de um Sistema de Rastreabilidade e Gestédo de Incidentes
funcional e estruturado, que permita responder as exigéncias da cadeia, mas que
otimize os procedimentos internos na empresa (CARRIZO, 2005). Ainda, conforme
afirmativa de Carrizo (2005), a abordagem anterior induz acreditar que a norma ISO
22000 constitua uma ferramenta de gestéo efetiva para a producdo de alimentos
seguros e que correspondam as exigéncias legais dos consumidores e das

empresas.

Outra vantagem da adocao de sistema de gestdo de seguranca de alimentos,
segundo os requisitos da norma ISO 22000 € a harmonizacdo internacional,
facilitando o comércio internacional, visto que existem diversos padrdes
internacionais de certificacdo da seguranca alimentar, como: “British Retail
Consortium” (BRC), “International Food Standard” (IFS), EurepGap, entre outros, o

gue torna o processo confuso e complexo (WURLITZER, 2007).

Segundo Carrizo (2005), no processo de implementacdo da norma, nao
deveria ser feita uma abordagem rigida aos requisitos da mesma, uma vez que esta
é flexivel a sua interpretacdo, dando margem para extrair toda a informacéo do
Sistema de Gestdo da Seguranca do Alimento existente na empresa, muitas vezes
um conjunto de documentos e registros arquivados e sem serem usufruidos, néo
obstante o valor do conteldo e aplica-la como uma valiosa ferramenta de gestédo da
empresa. Entretanto, conforme destacou Giovanoni (2008), as empresas que,
cientes das vantagens e beneficios da implementacdo da norma ISO 22000 almejem

obter tal certificacdo, devem cumprir varios critérios exigidos pela ISO.
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Esses requisitos sdo: Comprometimento da direcdo; Politica de Seguranca de
Alimentos; Planejamento do Sistema de Gestdo da Seguranca de Alimentos;
Coordenador da Equipe de Seguranca de Alimentos; Comunicacdo; Prontiddo e
resposta as emergéncias; Analise Critica pela direcdo; Gestdo de recursos;
Recursos Humanos; Infra-estrutura; Ambiente de Trabalho; Planejamento e
realizacdo de Produtos Seguros; Programa de Pré-requisitos; Andlise de Perigos;
Estabelecimento dos Programas de Pré-requisitos operacionais; Estabelecimento do
Plano APPCC; Atualizacdo de informacdes preliminares e documentos
especificando os Programas de Pré-Requisitos (PPR) e o Plano APPCC;
Planejamento da Verificagdo; Sistema de Rastreabilidade; Controle de N&o-
Conformidades (NC); Validacao, verificacdo e melhoria do Sistema de Gestdo da
Seguranca dos Alimentos (WURLITZER, 2007).

Em seu trabalho, Rossiter (2008) avaliou os aspectos relevantes no processo
de implantacéo da ISO 22000 em uma empresa do ramo alimenticio, que possuia o
programa BPF e o plano APPCC estruturados; identificando como principais
beneficios o aumento da seguranca dos alimentos através de mecanismos de
controle eficientes; aumento do comprometimento dos manipuladores com os
objetivos da empresa e principios de seguranca dos alimentos. O autor enfatiza que
para a implantacdo do Sistema de Gestdo de Seguranca de Alimentos regido pela
norma NBR ISO 22000:2005, é essencial que a empresa tenha uma base soélida das
Boas Praticas de Fabricacdo e Programa de Pré-requisitos; pois sao estes
programas que garantem as condi¢cdes minimas de organizacao e limpeza. Ainda,
se estes programas ndo estiverem bem estruturados, a empresa terd& um nuamero

maior de Pontos Criticos de Controle, o que torna o APPCC menos exequivel.

f- ABNT NBR 15.635:2008

Esta Norma especifica os requisitos de boas praticas e dos controles
operacionais essenciais a serem seguidos por estabelecimentos que desejam
comprovar e documentar que produzem alimentos em condi¢gdes higiénico-sanitarias

adequadas ao consumo (ABNT, 2008).
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Aplica-se a todos os estabelecimentos prestadores de servigos que realizam
manipulagéo, preparagéo, fracionamento, armazenamento, distribuigdo, transporte,
exposicao a venda e entrega de alimentos preparados para o consumo. Inclui-se,
independentemente do tamanho e desde que ndo sejam regulamentadas por
legislacéo especifica, cantinas, bufés, lanchonetes, padarias, pastelarias, bares,
restaurantes, rotisserias, comissarias, confeitarias, “delicatessens”, cozinhas
industriais, cozinhas institucionais, cozinhas hospitalares, cozinhas escolares e
similares. Destina-se aos estabelecimentos que desejam assegurar e demonstrar a
implantagcdo de boas praticas, buscar certificagdo de boas praticas higiénico-
sanitarias e de controles operacionais essenciais (ibid).

2.3 MELHORIA CONTINUA DA QUALIDADE

Conforme Scherkenbach (2003), melhoria continua € o conjunto de atividades
planejadas através das quais todas as partes da organizacado objetivam aumentar a
satisfacdo do cliente, tanto para os clientes internos quanto externos. Esta é uma
das filosofias do “Total Quality Management”(TQM) ou Gerenciamento Total da
Qualidade.

Tais atividades s&o reveladas pelos permanentes esforcos de melhoria da
concorréncia e aumento das expectativas dos clientes. Este processo requer a
concentracdo de todos, mas especialmente dos gestores, que tém o poder de

orquestrar e planejar as melhorias sistematicas exigidas (ibid).

A Melhoria Continua se aplica a partir do uso de metodologias que utilizadas por
equipes multifuncionais e interdisciplinares permitem uma analise rigorosa dos
problemas crénicos que afetam os resultados, detectando, assim, suas causas
raizes e permitindo o desenvolvimento de planos de acdo que rompem com 0S

paradigmas e preconceitos instalados (ibid).

Os beneficios sdo medidos a partir dos custos evitados, apesar de manter-se a

melhoria da qualidade de produtos e servi¢os entregues aos clientes (ibid).
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Os custos da “n&o qualidade”, sdo a fundamentacdo econdémica dos programas
de Melhoria da Qualidade. Estes custos, normalmente ocultos, podem chegar entre
20% e 30% dos niveis de faturamento da empresa (ABNT; 2001).

A reducdo dos custos de falhas (erros, enganos e omissfes) apresenta
normalmente a maior oportunidade de obter beneficios rdpidos dos resultados da

empresa (ibid).

Um estudo realizado no Brasil, com empresas de médio e grande portes indicou
que empresas que investem em Melhoria Continua tém um aumento de
produtividade que superam em cerca de trés pontos as empresas gue nao investem
em melhorias. Este estudo também mostra que a produtividade média por
manipulador é cerca de 25% superior nas organiza¢cdes que contam com um
programa de Melhoria Continua (PALADINI, 2006).

O método PDCA ¢é a sucessao de trabalhos que séo cursados de modo circular
para aprimorar esforcos. Marshall Junior (2006), tem a seguinte assertiva sobre o
método PDCA: “o ciclo PDCA é um método gerencial para a promog¢ao da melhoria
continua e reflete, em suas quatro fases, a base da filosofia do melhoramento
continuo”. Por isso, é fundamental que estas fases sejam consecutivas, gerando a
melhoria continua distribuida na organizacdo, estabelecendo a unificacdo de

praticas.

O ciclo PDCA , ciclo de Shewhart ou ciclo de Deming , foi introduzido no Japéao
apos a guerra, idealizado por Shewhart, na década de 20, e divulgado por Deming,
em 1950, quem efetivamente o aplicou. O ciclo de Deming tem por principio tornar
mais claros e ageis 0s processos envolvidos na execucdo da gestdo, como, por
exemplo, na gestdo da qualidade, dividindo-a em quatro principais passos (DEMING,
1990).

Este ciclo é aplicado principalmente nas normas de sistemas de gestédo e deve
ser utilizado (pelo menos na teoria) em qualquer empresa que bisca éxito nos

negocios, independentemente da area ou departamento (ISHIKAWA,1976).

O ciclo comeca pelo planejamento, em seguida a acdo ou conjunto de acodes

planejadas séo executadas, checa-se o que foi realizado, se estava de acordo com o
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planejado, constantemente e repetidamente (ciclicamente) e toma-se uma acao para
eliminar ou ao menos mitigar defeitos no produto ou na execucdo (AGUIAR, 2002).

As etapas do Ciclo de Deming estédo abaixo detalhadas (ibid):

e« “Plan” (planejamento): estabelecer missdo, visdo, objetivos (metas),
procedimentos e processos (metodologias) necessarios para atingir 0s

resultados.

7

Este passo é estabelecido com bases nas diretrizes da empresa. Quando

tracamos um plano, temos trés pontos importantes para considerar:
a) Estabelecer os objetivos, sobre os itens de controle;
b) Estabelecer o caminho para atingi-los;
c) Decidir quais os métodos a serem usados para consegui-los.

ApoOs definidas estas metas e o0s objetivos, deve-se estabelecer uma

metodologia adequada para atingir os resultados.
Ha dois tipos de metas:

e Metas para manter;

e Metas para melhorar;
« “Do0” (execucdo): realizar, executar as atividades.
Neste passo pode ser abordado em trés pontos importantes:
a) Treinar no trabalho o método a ser empregado;
b) Executar o método;
c) Coletar os dados para verificagdo do processo;

Neste passo devem ser executadas as tarefas exatamente como estao previstas

nos planos.
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“Check” (verificacdo): monitorar e avaliar periodicamente os resultados,
avaliar processos e resultados, confrontando-os com o planejado, objetivos,
especificacoes e estado desejado, consolidando as informacoes,

eventualmente confeccionando relatorios.
Neste passo, verifica-se 0 processo e avalia-se os resultados obtidos:
a) Verificar se o trabalho est& sendo realizado de acordo com o padréo;

b) Verificar se os valores medidos variaram, e comparar os resultados com o

padrao;

c) Verificar se os itens de controle correspondem com os valores dos

objetivos.

“Act” (acdo): agir de acordo com o avaliado e de acordo com os relatorios,
eventualmente determinar e confeccionar novos planos de acao, de forma a
melhorar a qualidade, eficiéncia e eficacia, aprimorando a execucdo e

corrigindo eventuais falhas.
Tomar acdes baseadas nos resultados apresentados no passo 3;
a) Se o trabalho desviar do padrao, tomar agcdes para corrigir estes;

b) Se um resultado estiver fora do padréo, investigar as causas e tomar acées

para prevenir e corrigi-lo;

c¢) Melhorar o sistema de trabalho e o método.
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O Ciclo de Deming ou PDCA é representado por estas etapas e abaixo
detalhado na Figura 1:

Revisar o

Analisar o Planejamento
que foi baseado no que
Observado foi Analisado

Observar o Executar o
que foi que foi
Executado Planejade

cC D

Figura 1 — Ciclo de Deming ou Ciclo PDCA.
Fonte: Deming, 1990.
E necessario lembrar que:

« A melhoria continua ocorre quanto mais vezes for executado o Ciclo PDCA, e
otimiza a execucdo dos processos, possibilita a reducdo de custos e o
aumento da produtividade.

e A aplicacdo do Ciclo PDCA a todas as fases do projeto leva ao
aperfeicoamento e ajustamento do caminho que o empreendimento deve
sequir;

e« As melhorias também podem ser aplicadas aos processos considerados
satisfatorios; e

e As melhorias gradativas e continuas agregam valor ao projeto e asseguram a

satisfacdo dos clientes.

2.4 CARNE BOVINA

No Codex alimentarius (2005), encontra-se a definicAo em que, carnes sao

todas as partes de um animal consideradas seguras para o consumo humano.
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2.4.1 Caracteristicas estruturais, nutricionais e fisico-quimicas

Na alimentacdo humana, os principais tipos de carnes usados s&o: suina,
bovina, caprina, bubalina, ovina, de aves, pescados e caca, mas a carne bovina € a

mais consumida em todo o mundo (ibid).

A qualidade da carne pode ser determinada pela idade, condi¢ces gerais de
saude, sexo e a quantidade de gordura desenvolvida pelo animal, influenciado pela
sua textura, distribuicdo da gordura (cobertura e entremeada as fibras), tamanho das
fibras musculares, a irrigacdo sanguinea (maior ou menor) recebida pelo musculo
(BRESSAN, 2001). Excelente fonte protéica e alimento de elevada aceitagdo, a
carne é também um dos produtos mais pereciveis e suas alteracbes ocorrem pelos
agentes biologicos (principalmente microrganismos e enzimas) ou de natureza
guimica ou fisica (CAMARGO, 2004).

A carne, como o leite, apresenta composi¢cao quimica que a torna excelente
meio de cultura, apresentando alta atividade de &agua, é um alimento rico em
substancias nitrogenadas, minerais e fatores de crescimento. Além disso, o potencial
hidrogeniénico (pH) é favoravel para a maioria dos microrganismos (CARVALHO,
2001). Constitui ainda fonte de calorias provenientes da oxidac&o, no organismo, de
vitaminas (principalmente as do complexo B), gorduras (ou de proteinas), e de sais
minerais (ferro, e fésforo, além de outros) (CAMARGO, 2004). Oito aminoacidos
essenciais devem ser fornecidos ao organismo por meio dos alimentos, pois 0 N0SSo
metabolismo n&o os produz, sdo: isoleucina, lisina, leucina, triptofano, treonina,
metionina, fenilalanina e valina, além da histidina, na fase de infancia. A agua,
gorduras, carboidratos e proteinas sdo o0s principais componentes da carne bovina e
€ considerada uma fonte de alto valor biolégico, pois, sdo encontrados aminoacidos
essenciais em quantidades e propor¢cdes adequadas, diferente dos alimentos de
origem vegetal (BRESSAN, 2001; EVANGELISTA, 2003; LAWRIE, 2005).

A temperatura é outro fator que influenciara o tipo de deterioracdo. Assim a
carne refrigerada sera deteriorada por microrganismos que crescem nessas
temperaturas, incluindo muitos daqueles capazes de produzir limosidade superficial,

alteracbes na cor e pontos de crescimento superficial. Por outro lado, os
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microrganismos putrefativos requerem temperaturas mais elevadas (CARVALHO,
2001).

Como a carne €é comercializada sob muitas formas (frescas, curadas,
dessecadas ou submetidas a algum outro tratamento), sdo necessarios métodos
microbioldgicos (por meio de analise em laboratodrio, usando-se métodos e meios de
cultura adequados, que favorecem o crescimento dos microrganismos) para a
avaliacdo de qualidade, deteccdo de deterioracdo e determinacdo da origem de
quaisquer defeitos de qualidade (FRANCO; LANDGRAF, 2003).

A carne bovina é um alimento extremamente rico em proteinas, vitaminas,
sais minerais e elevado teor de umidade, sendo um produto com caracteristicas que
promovem o desenvolvimento de microrganismos, para evitar que tal aconteca deve
ser conservada de maneira adequada e manipulada de acordo com as boas préticas
de higiene (LAWRIE, 2005).

Na carne preparada higienicamente, € muito pequeno 0 numero de
microrganismos patdégenos e a sua microbiota € formada, fundamentalmente, por
espécies saprofitas (CASTILLO, 2006).

Microrganismos s&o encontrados algumas vezes em linfonodos, medula
0ssea e no proprio musculo. Assim, o nivel de contaminacé@o geralmente é maior na
superficie externa que na interna. Portanto, € de origem externa a contaminacéo

mais importante da carne (ibid).

As condi¢bes do animal antes do abate, transporte, condi¢cdes de estresse no
momento, etc. determinam a quantidade e o tipo de microrganismos (microbiota

inicial) que se desenvolverédo na carne (ibid).

A conservacao da carne é feita pela combinacdo de varios métodos, como a
de quase todos os alimentos que se alteram com facilidade. Porém, é mais dificil
pelo fato da maioria das carnes constituir excelentes meios de cultivo (qualidades
nutritivas, elevado conteudo hidrico e pH elevado) (LAWRIE, 2005). Bactérias,

leveduras e fungos podem causar a deterioragdo da carne em condi¢cdes de
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aerobiose. Odores estranhos, resultantes de atividade bacteriana, normalmente
constituem os primeiros sinais de alteracées (FRANCO; LANDGRAF, 2003).

Crescimentos fungicos sdo notados dependendo da umidade disponivel na
superficie do produto. AlteragBes da cor podem resultar de oxidacdo de pigmentos
do alimento (cor marrom ou verde). Em condi¢cbes de anaerobiose, as bactérias
produzem acidos organicos (odores acidos) ou ocasionam putrefacbes (odores
putridos) (CAMARGO, 2004). Sao encontradas frequentemente bactérias entéricas,
como coliformes a 45°C e estreptococos fecais, o que indica que uma fonte
permanente de contaminacdo € o intestino. Os microrganismos produtores de
toxinfeccBes alimentares que mais preocupam, na carne, estdo associadas a
contaminacdo entérica (Yersinia enterocolitica, Salmonella sp., Clostridium
perfringens e ocasionalmente Clostridium botulinum) (BOULOS; BUNHO, 1999).

Possivelmente, os patdogenos mais problematicos sdo as salmonelas;
sobressaindo nas estatisticas de toxinfec¢cdes alimentares de diversos paises
relacionados as enfermidades provenientes de carnes e produtos carneos
(BARROS; PAVIA; PANETTA, 2002).

A contaminacdo externa pode ocorrer no abatedouro (através da pele dos
animais, sujidades, conteludo gastrointestinal, ar, agua, utensilios, pessoal), na
manipulacdo pés-abate (refrigeracdo, congelamento, processos de industrializagéo,
empacotamento, transporte e distribuicdo, manipulacdo doméstica), e por

microrganismos provenientes dos seres humanos ou do solo (BRESSAN, 2001).

Os microrganismos provenientes dos seres humanos séo: Salmonella spp.,
Shigella spp., Escherichia coli, Bacillus cereus, Staphylococcus aureus, Clostridium
perfringens e as bactérias patégenas que podem ser encontradas na carne Sao:
Salmonella sp., Staphylococcus aureus, Yersinia enterocolitica, Clostridium
perfringens e ocasionalmente Clostridium botulinum (ACHA;SZYFRES, 2003;
BOULOS; BUNHO, 1999).

Podem ocorrer, na carne, mudancas prejudiciais em seu sabor, aparéncia e

crescimento de microrganismos antes de ser convenientemente tratada para sua
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conservacdo. O armazenamento prolongado as temperaturas de refrigeracdo pode
aumentar ligeiramente a carga microbiana (CARVALHO, 2001).

A auséncia de sinais de deterioracdo na carne e em seus derivados nao
constitui garantia de que esses alimentos podem ser consumidos sem riscos para a
saude do homem. Alias, infeccdes alimentares geralmente, ocorrem em decorréncia
da ingestdo de produtos (contendo agentes patogénicos) que nao foram rejeitados
pelo consumidor (CAMARGO, 2004; FORSYTHE, 2002).

2.4.2 Obtencao da Carne

A carne € o resultado de uma série de complexas rea¢des bioguimicas e ndo
simplesmente as partes comestiveis de um animal, originando do tecido animal a
maioria dos seus aspectos. As fibras do muasculo, miosina e actina, combinam-se
juntas para formar uma substancia rigida chamada actomiosina, depois da morte
(LAWRIE, 2005).

O potencial Hidrogenibnico (pH) da carne, logo apés o abate, fica entre 7,0 e
7,5, devido a formacgéo de &cido latico e gas carbbnico. Esses valores descem para
6,0, dentro de 4 até 20 horas. Quanto mais rapidamente o produto se acidificar e
guanto mais baixo o pH for encontrado, maiores serdo as perspectivas de boa
conservacgao (BRESSAN, 2001).

Rigor mortis é a rigidez em um animal, demorando algum tempo até que a
carcaca do animal se torne macia novamente. Durante este periodo a reserva
natural do carboidrato (glicogénio) é consumida convertendo-se em acido latico
(BOBBIO; BOBBIO, 2007; RIEDEL, 2005).

No tecido vivo, o glicogénio é transformado em acido latico e, posteriormente
em dioxido de carbono (CO,), com a liberacdo de energia muscular. O CO, é
eliminado através do sangue, nova reserva de glicogénio é produzida pelas
substancias nutritivas ingeridas. O processo é aerobio e a presenca de acido latico é

passageira. Por isto, o pH do tecido vivo € ao redor de 7,0. No tecido morto, cessam
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a oxigenacao e a eliminagéo de CO,, favorecendo a acdo de certas enzimas que,
com a participacdo do acido fosférico, decompdem o glicogénio em &cido latico, que
se acumula nos tecidos, baixando o pH até 5,4 (a rapidez e o grau de abaixamento
do pH dependem de muitos fatores, como a quantidade de glicogénio existente, a
temperatura, dentre outros) (CAMARGO, 2004).

O glicogénio, um polissacarideo, € decomposto no musculo para gerar uma
fonte de energia, a glicose. Os animais bem descansados possuem amplas reservas
de glicogénio, mas os excitados ou assustados as tém em niveis mais baixos. O
acido latico produzido a partir deste glicogénio diminui o pH do musculo post
mortem, usualmente até pH 5,6. Niveis mais baixos de glicogénio resultam num pH
mais alto, que produz carnes escuras mais susceptiveis a decomposicao
microbiolégica, demonstrando a importancia da escolha de um adequado
fornecedor, jA que o processamento da carne comeca com o abate do animal
(BRESSAN, 2001).

A carcaca do animal torna-se novamente flexivel e a carne fica mais tenra e
suculenta ao desaparecer o rigor mortis. Neste meio tempo, as enzimas da carne
agem sobre as moléculas de proteina e separam-nas em moléculas mais simples e
menores (PARDI et al., 2001).

Proteinas sdo formadas pelos aminoacidos e o0s acidos graxos, que
contribuem para o sabor da carne, a partir da gordura. A carne que tem muito tecido
conectivo sera mais dura ou fibrosa, pois o seu tecido conectivo ndo € atacado pelas
enzimas (CAMARGO, 2004).

As qualidades nutritivas, elevado conteudo hidrico e pH elevado fazem da
carne um meio de cultura ideal para numerosos microrganismos. O desenvolvimento
destes e, consequientemente, o tipo de alteragdo sdo influenciados por uma série de
fatores, entre 0s quais o0 tipo e niamero de microrganismos contaminantes e sua
dispersdo na carne, propriedades fisico-quimicas da carne, disponibilidade de

oxigénio e temperatura do meio (LAWRIE, 2005).
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2.4.3 Fontes de contaminag&o microbiana

Os tecidos animais sdo livres de microrganismos com excecao das
superficies externas (peles e tegumentos) e trato digestivo. As defesas humorais e

celulares praticamente ndo funcionam apés a morte animal (PARDI et al., 2001).

No abate, todas as medidas sdo tomadas para minimizar a contaminacao e
multiplicacdo microbiana. Ha de se lembrar que nem toda multiplicacdo microbiana é
ruim; como as fermentacdes, cura e maturacdo S&0 processos microbianos

benéficos para algumas caracteristicas da carne (ibid).

» Contaminacao inicial

As bactérias da carne tém suas principais origens no conteudo intestinal e
solo. A introducdo pode ocorrer durante a sangria por equipamento contaminado
(neste momento o sangue ainda esta circulando). A contaminacéo da superficie da

carne continua durante todas as operacdes de abate (OLIVEIRA, 2000).

* Outras fontes de contaminagao

Equipamentos, roupas, maos dos operadores; também, agua, ar, paredes e
portas. As medidas higiénico-sanitarias apenas reduzem estas contaminacdes e, a
carga microbiana inicial constitui fator importante na determinagdo do prazo

comercial dos produtos carnicos e sua aceitabilidade (ibid).

Os microrganismos para crescerem e se desenvolverem precisam passar por
etapas e quando presentes na carne, 0 comportamento microbiano € descrito

conforme detalhamento a seguir (ibid):

- Fase “Lag” - adaptacdo dos microrganismos as condi¢cdes do meio com intensa
atividade metabolica e com utilizagdo dos recursos nutricionais;
- Fase exponencial ou logaritmica — fatores determinantes do crescimento; ha

divisdo celular maxima;
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- Fase estacionaria — Ponto de equilibrio entre a destruicdo de microrganismos e
geracdo de novos; ha escassez de nutrientes, acumulo de metabdlitos e crescimento
lento dos microrganismos.

- Declinio — destruicio com reducdo microbiana por interferéncia ou nao de
processos. Muitos microrganismos podem ser encontrados na carne, mas apenas
poucos encontram condigcbes para se multiplicar e causar danos ao produto.
Necessariamente, estes ndo sdo agueles encontrados, inicialmente, em grande
namero. Em geral, as bactérias se multiplicam mais rapidamente que os fungos e

leveduras.

2.4.4 Fatores que afetam a atividade microbiana em carnes

Os fatores que influenciam na sele¢cdo da microbiota e que permitem a sua
multiplicacdo sdo (MASSAGUER, 2005):

 Fatores intrinsecos

- Umidade

A reducdo da disponibilidade de agua constitui método de preservacdo. O
nivel de requerimento de agua para multiplicacdo € expresso, geralmente, como
atividade de agua ou Aa (Atividade de agua). A Aa da carne fresca é, usualmente,

0,99 ou maior; proximo ao 6timo para a maioria dos microrganismos.

- potencial Hidrogeniénico (pH)

A carne possui o pH final de 5,4 a 5,6 que permite o crescimento de fungos,
leveduras e bactérias lacticas. A maioria dos microrganismos tem pH 6timo de
crescimento préximo ao neutro (pH: 7,0). Os fungos crescem em pH que varia de 2,0
a 8,0. A acidez favorece seu desenvolvimento. As leveduras crescem melhor entre
pH 4,0 e 4,5.
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- Potencial de oxi-reducao

Os microrganismos aerébios sao favorecidos por altos niveis de potencial de
oxi-reducao. Enquanto que, os anaerébios sdo favorecidos por niveis baixos. O

potencial de oxi-redugéo cai com a conversdo de musculo em carne.

- Disponibilidade de nutrientes

A carne é, geralmente, rica em proteina e pobre em carboidratos, favorecendo
0S microrganismos proteoliticos como as leveduras. De um modo geral, a carne

constitui um excelente meio para a multiplicacédo e crescimento dos microrganismos.

- Presenga ou auséncia de substancias inibidoras

Substancias inibidoras: (tecidos protetores — pele e tegumentos). Substancias
bacteriostaticas praticamente inexistem em condicBes naturais; sdo substancias

adicionadas durante processo.

* Fatores extrinsecos

Temperatura de estocagem, umidade e oxigénio sédo os principais fatores que
interferem na multiplicacdo de microrganismos na carne. A forma fisica da carne
(carcaca, partes, moida) favorece muito esta multiplicacdo sendo que, a forma

moida € aquela que mais contribui para tal fato.

-Temperatura

Cada microrganismo tem sua temperatura 6tima de crescimento; 0 maximo e
a minima. A maioria cresce bem entre 15-40°C. O congelamento destrdi ou causa
injuria a maioria das bactérias na carne. Ha decréscimo da contagem bacteriana
com o0 congelamento. A temperatura menor que 5°C restringe o crescimento da

maioria das bactérias espoliativas e todas as patogénicas. Portanto, esta é a
temperatura critica de refrigeracdo (FRANCO; LANDGRAF, 2003). A classificagéo
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dos microrganismos segundo a faixa étima de temperatura é realizada da seguinte

forma:

Psicrofilos: crescem bem abaixo de 20°C (leveduras, fungos e alguns géneros
bacterianos  (Pseudomonas, = Achromobacter, = Micrococcus, Lactobacillus,

Streptococcus, Leuconostoc, Pediococcus, Flavobactarium e Proteus.

Mesofilos: crescem bem entre 20-45°C. Alguns exemplos séo bactérias dos grupos

dos lactobacilos, estreptococos, lactococos e coliformes.

Termofilos: crescem acima de 45°C. Os principais representantes sdo 0s géneros

Bacillus e Clostridium, encontrados em silagens, no solo e no esterco.

- Umidade relativa

Esta intimamente relacionada com a temperatura de refrigeracdo. A umidade
deve ser baixa na temperatura de refrigeragao para evitar o efeito “suar” que facilita
espoliacdo da carne. As bactérias requerem umidade relativa elevada para
multiplicacéo; acima de 90%, as leveduras 87-92% e, os fungos 84% ou menos.

- Oxigénio

Quanto a necessidade de oxigénio (O,) para multiplicacdo, os microrganismos
podem ser aerdbios, anaerobios e facultativos. Os fungos e leveduras de carnes séao
aerobios. Na superficie da carne predominam as bactérias aerdbias e facultativas.
No seu interior, as bactérias facultativas e anaerébias. O uso de embalagem com
filmes de alta barreira e atmosfera modificada reduzem ou previnem integralmente o

desenvolvimento de bactérias aerébias.

O estado fisico da carne, determinado pela sua forma fisica (Carne moida e
Carne Mecanicamente Separada) exp0e a carne a grande contaminacdo. Em
condi¢cdes naturais, ha interagcdo de todos os fatores. Na carne, as temperaturas
durante abate, processamento, estocagem e comercializagdo s&o extremamente

importantes na preservacao da qualidade microbiana.
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A contaminag&o microbiana da carne pode ser determinada de vérias formas,
dentre as quais pelo método de suabe de superficie determinada ou pelo método de

reacao de reducdo de corantes por enzimas microbianas.

2.4.5 Deterioragéo da carne

Massaguer (2005) citou que a deterioracdo € o ponto em que a carne torna-se
imprépria ao consumo humano. A deterioragcdo pode ser causada, também, por
fatores outros que n&do microbianos; tais como: invasdo de insetos, reacdes

enzimaticas e oxidativas intrinsecas da carne.

Mudancas quimicas da carne

As enzimas hidroliticas enddgenas e microbianas sdo responsaveis pela
degradacdo das proteinas, lipideos, carboidratos e outras moléculas complexas da
carne. As primeiras degradacdes séo realizadas pelas enzimas enddgenas seguidas
pelas dos microrganismos (CASTILLO, 2006).

Segundo o ICMSF (2002), as enzimas responsaveis pelas alteracdes

bioquimicas nas carnes sao:

* Proteases: os produtos finais da acdo microbiana sobre a carne dependem da
disponibilidade de oxigénio. Quando este estd presente as proteinas sao
degradadas em peptideos simples e aminoacidos.

Em anaerobiose, as proteinas sdo degradadas em compostos sulfurados, que

possuem forte odor desagradavel, quase sempre, incluindo a amonia.

* Lipases: as lipases hidrolisam os triglicerideos e fosfolipides em glicerol, acidos
graxos e bases nitrogenadas (para os fosfolipides). A lipdlise extensiva pode

acelerar a oxidagao lipidica.

 Enzimas de carboidratos: quase ndo existem na carne. Estas enzimas atuam

sobre os carboidratos intencionalmente adicionados durante o processo. Em
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produtos de salsicha fermentados h& formacao de acidos organicos (primariamente,
acido lactico).

A carne pode sofrer alteracbes fisicas em carnes produzidas por
microrganismos, como cor, odor, maciez e outras propriedades decorrentes de
processos empregados (CASTILLO, 2006).

O aparecimento de pigmentos oxidados na carne € resultado, na maioria das
vezes, da acao de algumas bactérias que transformam a mioglobina e oximioglobina
em metamioglobina e outras formas, resultando em cores cinza, marrons ou verdes.
O aumento da maciez e aparecimento de odor caracteristico na carne pode ser
resultado da acdo de enzima microbiana somada as enzimas enddgenas presentes

nos tecidos (ibid).

Deterioracao aerdbia

A deterioracdo da carne por bactérias e leveduras aerdbias, geralmente,
resultam na formacdo de biofilme, odores, sabores indesejaveis e alteracdo na
coloracdo. O tipo do microrganismo, temperatura e atividade de 4gua séo os fatores
gue afetam estas caracteristicas. A deterioracdo da carne por fungos resulta em
superficies pegajosas. A deterioracdo aerbdbia esta limitada, essencialmente, a
superficie e as areas afetadas podem ser removidas pela toalete da carne.
Entretanto, o crescimento extensivo pode levar a contaminac¢des profundas,

particularmente dos 0ssos e tecidos conjuntivos (ibid).

Deterioracdo anaerdbia

A deterioragdo anaerodbia ocorre no interior da carne, em produtos embalados
a vacuo ou em “containers” fechados onde o oxigénio € ausente ou esta limitado.
Este tipo de deterioracdo € causado por bactérias anaerdbias e/ou aerébias
facultativas. Como resultado, ha formacdo e acumulacdo de acidos organicos por
acdo das enzimas bacterianas. O 0sso € uma porta de entrada muito importante

para este tipo de contaminacdo. Cortes de carnes empacotados a VAacuo
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desenvolvem, algumas vezes, esta deterioragdo onde as bactérias produtoras de
gas sulfidrico estdo geralmente envolvidas (ibid).

2.4.6 Caracteristicas dos agentes etiolégicos pesquisados
e Staphylococcus aureus

Os estafilococos sdo membros da familia Staphylococaceae. Sao células
esféricas, 0,5 - 1,5 micrébmetros (um) de didmetro, que ocorrem em pares e em
tetraedros e caracteristicamente dividem-se em mais de um plano formando cachos
irregulares. Gram-positivos, sdo iméveis e ndo esporulados, quimiorganotroéficos,
com metabolismo tanto respiratério como fermentativo e anaerébios facultativos. As
bactérias, em Agar Sangue, sdo normalmente opacas e podem ser brancas ou
cremes e, algumas, amarelo alaranjadas. Sao catalase positiva, reduzem nitrato a
nitrito, crescem na presenca de 10% a 20% de Cloreto de Sodio (NaCl) e entre 18°C
e 40°C (bactérias mesofilas), sendo a temperatura oOtima entre 30°C e 37°C.
Fermentam manitol, produzem lipase e hemolisina. Em relacdo ao pH, o S. aureus
cresce na faixa de 4,0 a 9,8; com 6timo entre 6,0 e 7,0. S&0 resistentes a muitos
antibioticos. Algumas estirpes produzem capsulas (HOLT, 1994). Encontra-se
amplamente distribuido em pele, nariz e garganta. Nao resiste bem ao calor, porém
a toxina é termoestavel (90% da toxicidade € destruida a 100°C durante 30 minutos).
O S. aureus produz intoxicacdes pela elaboracdo de toxinas antes do alimento ser
ingerido (GAVA, 2009).

Segundo Silva et al. (2007), os estafilococos estdo amplamente distribuidos
na natureza e sdo capazes de crescerem em produtos carneos de bovinos e de
aves. Nao sdo capazes de se multiplicarem em temperatura normal de refrigeracao
e regularmente quando se multiplicam em produtos carneos de bovinos e de aves,
produzem somente pequenas alteragdes sensoriais. O S. aureus é capaz de crescer
em presenca de concentracdes de sal que previne o crescimento de outras bactérias
e por isso, cresce muito bem em alimentos curados e produtos carneos e de aves

processados se a refrigeracéo for inadequada.
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Franco e Landgraf (2008) descreveram que os alimentos frequentemente
envolvidos em toxinfec¢des por S. aureus tém baixa acidez e uma baixa atividade de
agua (Aa), os estafilococos sao Unicos em sua capacidade de crescerem em valores
inferiores aos normalmente considerados minimos para as bactérias nao-halofilicas.
O valor minimo da Aa considerado é de 0,86 apesar de sob condi¢des ideais, esta
bactéria ja ter se desenvolvido em Aa de 0,83. Além disso, ele pode crescer em
grandes variacdes de temperatura (6,5°C a 50°C), mas a faixa de temperatura 6tima
de producdo de sua toxina é entre 21°C e 37°C, porém esta faixa de temperatura
varia entre 40°C e 45°C.

Segundo Brasil (2004), o Staphylococcus aureus € normalmente proveniente
de maos, secrecdo nasal e orofaringe. Além disso, estes organismos estao
presentes na pele de humanos em 5% a 40%. O suor também é descrito como um
bom meio para o crescimento de estafilococos. Com isso, é facilmente aparente que
0os humanos sdo a mais importante fonte de contaminagcdo de S. aureus em

alimentos.

Baseando-se em Silva et al. (2007), para que ocorra a toxinfeccdo por S.
aureus é necessario um micrograma (ug) de toxina, que para isto SAo necessarias
mais de 5 x 10° microrganismos no alimento ingerido. A toxina do S. aureus é uma
proteina simples, facilmente solivel em agua e em solucfes salinas e resistente a
acdo de enzimas. Nos alimentos, a toxina ndo € totalmente inativada pela coccdo
normal, pasteurizacdo e outros tratamentos térmicos correntes. Calcula-se que, para
produzir intoxicacdo nos seres humanos, seja necessario de 0,015 a 0,357 ug de

enterotoxina por quilograma de peso corporal.

O S. aureus produz vérias toxinas que danificam os tecidos ou iniciam a
viruléncia do microrganismo. As enterotoxinas que produzem intoxicacao alimentar
se classificam em tipos sorologicos que vao de A (que é a responsavel pela maioria
dos casos) a D. A producdo desta toxina correlaciona-se com uma enzima que
coagula o plasma sanglineo. Tais bactérias sdo denominadas de coagulase
positivas. Nao se pode atribuir a esta enzima um efeito patogénico direto, mas € de

utilidade na identificagédo preliminar de estirpes provavelmente virulentas. As estirpes
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coagulase positivas sédo consideradas potencialmente patogénicas (TORTORA;
FUNKE; CASE, 2005).

A toxina estafilococica € termoestavel e pode resistir até 30 minutos de
ebulicdo. Portanto, uma vez formada, a toxina ndo € destruida ao reaquecer o

alimento, ainda que as bactérias sejam destruidas (ibid).

Alimentos ja incriminados em surtos incluem carnes e produtos carneos,
produtos lacteos e derivados, aves, ovos, saladas mistas com varios ingredientes,
macarrao, patés, molhos, tortas de cremes, bombas de chocolate e sanduiches com
recheios. S&o de maior risco os alimentos muito manipulados durante o prazo e/ou

0S que permanecem a temperatura ambiente apds a preparacao (SILVA et al, 2007).

A medida de controle € a notificacdo do surto e as de prevencdo sao:
educacdo dos manipuladores de alimentos e conscientizacdo sobre o risco da
producdo de alimentos em larga escala e dos fatores criticos que desencadeiam a
producdo da enterotoxina; orientagdes para rigorosa higiene e limpeza das cozinhas;
controle de temperatura; limpeza das maos e unhas; conscientizagcao sobre o perigo

de infeccbes em pele, nariz e olhos, dentre outros.

e Clostridium perfringens

Segundo Silva et al.(2007), o Clostridium perfringens pertence a Ordem das
Eubacteriales; a Familia Bacillaceae e ao Género Clostridium.

S&o células em forma de bastdo, 0,3-2,0 x 1,5-20,0 micron (um) e
frequentemente em pares ou pequenas cadeias, com um extremo arredondado ou
pontiagudo. Comumente pleomorficas. As espécies Gram positivas em culturas
jovens, normalmente moveis devido aos flagelos peritriquios. Endosporos ovais ou
esféricos que geralmente distende a célula. Muitos sdo quimiorganotroficos, sendo
alguns quimioautotréficos ou quimiolitotroficos também. Podem ser sacaroliticos,
proteoliticos, nenhum nem outro, ou ambos. Costumam produzir misturas de &cidos

organicos e alcoois provenientes de carboidratos ou peptonas. Nao reduzem sulfato.
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Sado normalmente catalase negativa e obrigatoriamente anaerobios; se o
crescimento ocorrer no ar, este € escasso e sua esporulacdo é inibida. Temperatura
Otima de crescimento é entre 10°C e 65°C (HOLT, 1994).

O Clostridium perfringens tem como habitat natural o solo e o trato intestinal
do homem e de alguns animais. Pertence a um género anaeroébio, catalase negativo,
largamente encontrado no solo, plantas em decomposicdo e trato intestinal dos
animais. Necessita, para desenvolver-se, de mais de 30% de agua, condi¢cdes

anaerodbias, menos de 10% de sal e menos de 40% de acglcar (GAVA, 2009).

O C. perfringens produz uma série de proteinas biologicamente ativas,
algumas com atividade toxica e outras com atividade enzimatica. Tem intensa
atividade metabolica em alimentos. E capaz de produzir uma grande variedade de
enzimas hidroliticas  extracelulares, incluindo colagenase, hialuronidase,
desoxirribonuclease, lecitinase, proteases que hidrolisam caseina e gelatina. E
também capaz de fermentar um grande numero de carboidratos (glicose, lactose,
frutose, galactose, maltose, manose, amido, sacarose), como também fermentar o
alcool (SILVA et al. 2007).

Durante a fermentacdo ha intensa producédo de gas hidrogénio e dioxido de
carbono (H, e CO;) e de produtos finais acidos. Uma das caracteristicas mais
importantes de C. perfringens € sua capacidade de multiplicacdo em temperatura
alta, estando a temperatura 6tima entre 40°C e 45°C. No entanto, para esporulacéo,
a temperatura o6tima fica entre 35°C e 40°C. O C. Perfringens multiplica-se melhor
em pH entre 6,0 e 7,0. Os mesmos valores valem também para esporulacéo.
Valores de pH inferiores a 5,0 ou superiores a 8,3 sao bastante inibidores para este
microrganismo. Com relacdo a umidade, C. perfringens n&o € muito tolerante a baixa
aw. Para sua multiplicacdo, a aw minima deve estar entre 0,95 e 0,97; e para a
esporulagéo, 0,98; dependendo das demais caracteristicas intrinsecas do alimento
(FRANCO; LANDGRAF, 2008).

O Clostridium perfringens produz lecitinase; e alguns dos seus esporos sao
resistentes ao calor (uma a cinco horas) e outros ndo. O choque térmico provoca

germinacdo dos mesmos. Ha aproximadamente 82 sorotipos conhecidos. Existem
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cinco tipos de C. perfringens, de A a E, a diferenciacéo é baseada na proporcéo de
antigenos soluveis em cada tipo. Os tipos A, C e D séo patogénicos para humanos e
os tipos B, C, D e E afetam os animais. O tipo A é o causador de toxinfeccdo
alimentar comum, mas nem sempre branda, e também é associado com gangrena
gasosa. O tipo C causa enterite necroética a qual é frequentemente fatal. O namero
de bactérias necessarias para que ocorra a toxinfec¢do por C. perfringens varia de
10® a 10° UFC no alimento ingerido (TORTORA; FUNKE, CASE, 2005).

A responsavel pela intoxicagcdo alimentar por C. perfringens é uma
enterotoxina. Ela € uma proteina especifica dos esporos e sua producdo ocorre
guando a bactéria esporula. Esta toxina é termolabil, sendo que 90% de sua
atividade se perde em 4 minutos a 60°C. Todos os casos de intoxicacao alimentar
por C. perfringens que se conhecem sdo causados pelas estirpes do tipo A. A
doenca ocorre apés a ingestdo de grande numero de células vegetativas na qual
esporulam no intestino. Uma enfermidade nao relacionada com a enterotoxina, a
enterite necrotica, € causada pela toxina beta produzida pelas cepas do tipo C, que
tem sido denunciada raramente. A enterite necrética devida ao tipo C tem relacéo
com um indice de mortalidade de 35% a 40%, porém a intoxicacdo alimentar devida
a estirpes do tipo A tem sido mortal somente em idosos ou imunodeprimidos (SILVA
et al., 2007).

Uma das caracteristicas mais marcantes de C. perfringens € a de crescer
ativamente em altas temperaturas, com maxima de 50°C, 6timo na faixa de 43 a
47°C e tempo de geracdo de apenas 10 minutos a 45°C. a 45 a 46°C também
fermenta o leite rapidamente, produzindo um tipo de coagulacao tipica, chamada de
coagulacdo tempestuosa. Essa reagdo caracterizada pelo rompimento e
deslocamento do coagulo, devido a formacao do gas, pode ser provocada em cinco

horas ou menos, a partir de um inoculo pesado de culturas jovens e ativas (ibid).

Em baixas temperaturas, ao contrario, as células vegetativas de C.
perfringens sdo muito sensiveis, com temperatura minima de crescimento relatada
entre 12 e 15°C. morrem rapidamente entre zero e 10°C e a estocagem por poucos
dias sob refrigeracdo ou congelamento pode levar a uma reducdo de trés a cinco

ciclos logaritmicos na contagem em placas. S&o também relativamente sensiveis ao
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NaCl (cloreto de sddio), crescendo bem em concentracfes de até 2% mas ndo em
6,5%.

Clostridios sulfito redutores sdo aqueles que reduzem sulfito a sulfeto de
hidrogénio (H.S) a 46°C. Sua aplicacdo na andlise de alimentos é oferecer uma
indicacdo simples e rapida da potencial presenca de C. perfringens, que também é
sulfito redutor. Como C. perfringens cresce bem a 46°C, essa temperatura é utilizada
para dar uma indicagdo mais precisa de C. perfringens reduzindo o ndmero de
espécies que podem crescer. Ainda assim, um numero significativo de espécies
sulfito redutoras crescem a 46°C, incluindo C. botulinum e C. sporogenes (FRANCO;
LANDGRAF, 2008).

A principal medida de controle € a aplicagdo da temperatura de 60°C, pois
inativa rapidamente as células vegetativas de C. perfringens. A resisténcia térmica
dos esporos varia entre as estirpes. Em geral, existem dois tipos de esporos: 0s
termorresistentes e o0s termossensiveis. Os esporos da classe termorresistente
requerem um choque térmico de 75 a100°C por cinco a 20 minutos para germinarem
mais facilmente. As razdes para esta diferenca na resisténcia térmica ainda néo
estdo suficientemente explicadas. Os esporos de ambas as classes sobrevivem ao
cozimento de alimentos e podem ter sua germinacéo estimulada pelo aguecimento.
E evidente que as estirpes mais termorresistentes sobrevivem a periodos mais
longos de aquecimento, e sdo, provavelmente, 0s principais responsaveis pelos

casos de intoxicag&o alimentar (ibid).

e Coliformes totais

O grupo dos coliformes totais € um subgrupo da familia Enterobacteriaceae
que, inclui 44 géneros e 176 espécies. No grupo dos coliformes totais estdo apenas
as enterobactérias capazes de fermentar a lactose com producéo de gas, em 24 a
48 horas a 35 °C. Mais de 20 espécies se encaixam nessa definicdo, dentre as quais
encontrando-se tanto bactérias originarias do trato gastrintestinal de humanos e de
outros animais de sangue quente (E. coli), como também bactérias ndo entéricas
dos Géneros Citrobacter, Enterobacter, Klebsiella e Serratia, dentre outros).
(BRENNER; FARMER, 2005).
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A capacidade de fermentar a lactose pode ser verificada pela formacéo de
gas e/ou acido, nos meios de cultivo contendo lactose. Essas caracteristicas sao
utilizadas nos métodos tradicionais de contagem de coliformes totais. Os métodos
mais modernos detectam diretamente a atividade da enzima [(3-galactosidase,
envolvida no metabolismo fermentativo da lactose, incorporando substratos para a
enzima nos meios de cultivo. Um desses substratos € o orto-nitrofenil-B-D-
galactopiranosideo (ONPG) que, quando degradado pela B-galactosidade, resulta
em um produto de reagdo amarelo. Outros sdo o 5- bromo-4-cloro-3-indolil-B-d-
galactopiranosideo (X-GAL), que resulta em um produto de reacdo intensamente
azul e o Salmon-Gal (6-cloro-3-indolil-B-D-galactopiranosideo), cujo produto de
degradacédo é salméao a vermelho (FORSYTHE, 2002).

e Coliformes termotolerantes

Forma de bastonete, 1,1-1,5 x 2,0-6,0 ym, ocorrendo um a um ou em pares,
Gram-negativos, moveis devido aos flagelos peritriquios ou iméveis. Anaerébios
facultativos, quimiorganotréficos, tendo metabolismo do tipo respiratério ou
fermentativo. Temperatura 6tima de crescimento é de 37°C. D-Glicose e outros
carboidratos séo catabolizados com a formacéo de acido e gas. Oxidase negativa,
catalase positiva, vermelho metila positiva, Voges-Proskauer negativo, e
normalmente citrato negativo. Negativo para H,S, hidrolisam a uréia e lipase,
reduzem nitrato. Possuem 150 antigenos O, 90 antigenos K e 50 antigenos H
(HOLT, 1994).

Segundo Silva et al. (2007), o Género Escherichia, juntamente com o0s
Géneros Enterobacter, Citrobacter e Klebsiella, formam o grupo denominado
coliforme. O habitat das bactérias que pertencem ao grupo coliforme € o trato
intestinal do homem e de outros animais; entretanto, espécies dos Géneros
Enterobacter, Citrobacter e Klebsiella podem persistir longos periodos e se

multiplicar em ambientes néo fecais.
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Para as bactérias pertencentes a este grupo correspondem aos coliformes
totais que apresentam a capacidade de continuar fermentando lactose com

producdo de gas, quando incubadas a temperatura de 44°C a 45,5°C (ibid).

Nessas condicbes, ao redor de 90% das culturas de Escherichia coli sao
positivas, enquanto entre 0s demais géneros, apenas algumas cepas de
Enterobacter e Klebsiella mantém essa caracteristica. A pesquisa de coliformes
fecais ou de E. coli nos alimentos fornece, com maior seguranga, informagdes sobre
as condicbes higiénicas do produto e melhor indicacdo da eventual presenca de
enteropatdgenos (FRANCO; LANDGRAF, 2008).

As linhagens de Escherichia coli consideradas patogénicas sao, atualmente,
agrupadas em cinco classes: EPEC (Escherichia coli enteropatogénica classica),
EIEC (Escherichia coli enteroinvasora), ETEC (Escherichia coli enterotoxigénica),
EHEC (Escherichia coli entero-hemorragica) e EAQgEC (Escherichia coli
enteroagregativa), esta classificacdo € feita através dos fatores de viruléncia,

manifestacdes clinicas e epidemiologia (ibid).

Diferente dos outros grupos de E. coli, a enterohemorragica (EHEC) sorotipo
0157:H7 é caracterizada por falta de capacidade para fermentar sorbitol em 24 h e
hidrolisar 4-metilumbeliferil-_-D-glicuronideo (MUG); além de produzir uma ou mais
toxinas semelhantes a Shigella (Shigalike - SLT), também chamada de Verotoxina
(VT). A E. coli O157:H7 néo faz parte da microbiota normal em intestinos humanos
(TORTORA; FUNKE; CASE, 2005).

As doencas causadas por E. coli sdo devido a sua toxina, na qual podem ser
incluidas a faléncia renal e até a morte. As doencas praticamente ndo podem ser
tratadas, embora o organismo seja sensivel ao antibiético, com o0 seu uso aumenta-

se a producao de toxina in vitro, prejudicando o paciente (ibid).

e Bacillus cereus

Atualmente ha 217 espécies e 4 subespécies descritas no género Bacillus das

quais muitas possuem caracteristicas semelhantes ao B. anthracis. Entretanto, a
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maioria dos bacilos é saprofitos e ndo patogénicos para 0os animais. A espécie mais
patogénica é o Bacillus anthracis, agente etiolégico do carbinculo hematico nos
animais e homem, sendo imortalizado pelos postulados de Robert Koch (SILVA et
al., 2007).

As estirpes de B. Cereus sao catalase positivas e, caracteristicamente,
capazes de decompor a tirosina. A temperatura 6tima de crescimento € de 30 a
40°C, com minima de 4°C e maxima de 55°C. O pH 6timo encontra-se entre 6,0 e
7,0, com minimo de 5,0 e maximo de 8,8. A atividade de agiua minima é de 0,93
(ibid).

Segundo Tértora; Funke; Case (2005), as doencas provocadas por B. Cereus
sao intoxicacdes, resultantes da ingestéo de toxinas formadas no alimento, quando

ocorre a multiplicacdo das células. Dois tipos de doencas séo conhecidas:

Uma € a sindrome diarreica, caracterizada por dores abdominais e diarréia,
com periodo de incubacdo de oito a 16 horas e sintomas entre 12 e 24 horas. E
provocada pela toxina diarreica, uma proteina termossensivel, inativada por

aquecimento a 56°C por cinco minutos (ibid).

A outra é a sindrome emética, caracterizada por nausea e vomito, entre uma
e cinco horas depois do consumo do alimento contaminado. A diarréia ndo é o
sintoma predominante nesse caso, mas pode ocorrer. E provocada pela toxina
emeética, um pequeno peptideo altamente resistente ao calor, que pode suportar o
cozimento e, também ,tratamentos térmicos muito mais severos, como 126°C por 90
minutos ou 120°C por mais de uma hora. A temperatura 6tima para a producédo da

toxina emética em arroz é de 25 a 30°C (ibid).

A presenca de B. cereus em alimentos néo representa risco a saude, a menos
que possa se multiplicar e atingir populacdes maiores do que 10° células viaveis por
grama. Os alimentos mais frequentemente implicados em surtos sdo produtos
cozidos, particularmente os ricos em amido ou proteinas, como arroz, massas,
vegetais, sopas, saladas de vegetais, brotos de sementes, pudins e carnes. O
cozimento ativa 0s esporos e, se a refrigeracdo ndo for adequada, esses esporos

podem germinar e produzir toxinas (SILVA et al., 2007).
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Das varias fformas de tratamento térmico, 0 cozimento em vapor sob presséao,
a fritura e o assar em forno quente destroem tanto células vegetativas quanto
esporos. Cozimento em temperaturas inferiores a 100°.C pode néo ser eficaz para

destruicdo de todos os esporos de B. cereus.

e Salmonella spp.

Segundo Franco; Landgraf (2008), o género Salmonella pertence a familia
Enterobacteriaceae e compreendem bacilos Gram negativos ndo produtores de

esporos. E constituido por bastonetes de 0,5 a 0,7 por 1 a 3 micrometros.

Sdo anaerdbios facultativos, produzem gas a partir de glicose (exceto
S.Typhi) e s@o capazes de utilizar o citrato como unica fonte de carbono. A maioria €
movel, através de flagelos peritriquios, excecdo desta a S. pullorum e a S.
gallinarum, que s@o imoveis. A taxonomia do género Salmonella € baseada na
composicdo de seus antigenos de superficie, que sdo os antigenos somaéticos (O),
os flagelares (H) e os capsulares (Vi) (ibid).

A atividade de agua (Aa) afeta diretamente o desenvolvimento da bactéria
embora o limite minimo seja de 0, 94, as salmonelas podem sobreviver por até mais
de um ano em alimentos com baixa Aa (GERMANO; GERMANO, 2008).

O pH 6timo para a multiplicacdo das salmonelas fica proximo de 7,0, sendo
que valores superiores a 9,0 e inferiores a 4,0 sdo bactericidas. Dependendo da
natureza do &cido utilizado para a acidificacdo, o pH minimo pode subir para 5,5. O
acido acético, o acido propiénico e o acido butirico sdo mais inibitérios do que o
acido cloridrico ou o acido acético, para um mesmo pH. As salmonelas nao toleram
concentragdes de sal superiores a 9%. O nitrito € inibitorio e seu efeito é acentuado
pelo pH &cido. A temperatura ideal para a multiplicagdo da Salmonella é 35-37° C,
sendo a minima de 5° C e a maxima de 47° C. Porém valores maximo e minimo
dependem do sorotipo (FRANCO; LANDGRAF, 2008).
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Sao apontados como responsaveis pela ocorréncia de surtos de
salmoneloses alimentos com alto teor de umidade e alta porcentagem de proteina,
como produtos lacteos (leite e queijos cremosos), ovos (pudins, gemadas, licores de
ovos, maioneses), carnes (de bovinos, suinos e aves) e seus derivados (GERMANO;
GERMANO, 2008).

Entre as medidas de controle e prevencdo destacam-se: evitar riscos de
contaminacdo cruzada; assegurar um aquecimento suficiente dos alimentos,
seguidos de uma refrigeracao rapida quando armazenados e evitar deixa-los muito
tempo a temperatura ambiente; comprovar que 0os manipuladores de alimentos néo
sdo portadores de salmonelas; controlar os roedores, passaros e insetos nas
fabricas e terrenos adjacentes; incrementar a vigilancia e deteccdo de salmonelas
sobre todos os alimentos cozidos. Quanto a contaminacdo de géneros alimenticios,
o controle de Saude Publica é realizado através da higiene da producéo,
tratamentos seguros e de estocagem; quando a contaminacdo ocorre no ambiente
do preparo dos alimentos, é imprescindivel que seja efetuado de maneira correta a

limpeza dos equipamentos, utensilios e superficies. (SILVA JUNIOR, 2007).

e Listeria monocytogenes

O meio cientifico foi despertado para o perigo da listeriose durante a década
de 80, quando uma série de surtos ocorreu na América do Norte e Europa; e a
Listeria monocytogenes foi responsavel por varias formas de listeriose humana. A
partir de 1988, principalmente nos paises da Europa Central, pesquisadores
passaram a investigar a listeriose como doencga de origem alimentar (REITER,
2005).

A listeriose humana é uma doenca esporadica observada durante todo o ano,
com pico de ocorréncia nos meses mais quentes. Epidemias focais tém sido
associadas ao consumo de leite, queijo, carne inadequadamente cozida, vegetais

crus néo lavados e repolho contaminados (BARBALHO et. al., 2005).
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A morbidade é varidvel com a espécie, podendo apresentar-se como doenca
individual esporadica ou como surto epidémico, com casos endémicos. A letalidade
também é variavel, ficando geralmente entre 20-50%. A ocorréncia da doenca é
baixa, porém, € uma enfermidade importante por sua alta letalidade (ACHA;
SZYERES, 2001).

As listerias sdo bastonetes Gram positivos, ndo produtoras de esporo e nao
acido resistente que antigamente foram denominadas como Listerella. A
denominacdo do género foi mudada em 1940 para Listeria. Em certo momento,
acreditou-se que as listerias estivessem relacionadas a bactérias corineformes e, de
fato, foram colocadas na familia Corinebacteriaceae. Contudo, atualmente, esté
claro que estdo mais relacionadas com Bacillus spp., Lactobacillus spp., e
Streptococcus spp.(JAY, 2005).

Segundo Jay (2005), a L. monocytogenes estd representada por 13
sorovares, alguns dos quais sdo compartilhados por L. innocua e por L. seeligeri.
Embora L. innocua esteja representada somente por trés sorovares, muitas vezes
esta é considerada uma variante ndo patogénica de L. monocytogenes. A grande
heterogeneidade antigénica desta Ultima espécie pode estar relacionada com o
grande numero de hospedeiros animais nos quais é capaz de multiplicar-se. A L.
monocytogenes € um patdgeno intracelular facultativo, que pode crescer em
macréfagos, células epiteliais e fibroblastos cultivados. Todas as cepas virulentas
produzem uma hemolisina, a listeriolisina o0, que esta geneticamente relacionada

com a estreptomicina o e a pneumolisina.

Para prevenir infeccbes de origem alimentar € necessario que haja controle
no local de processamento do alimento. As medidas a serem tomadas sao:

e Limpeza e sanificacdo dos equipamentos;
e Construcao de forma a impedir a entrada de animais, poeira,e insetos;
e Evitar contato do produto final com a matéria- prima;

e Controle de qualidade que ndo se aplique somente ao processamento, mas
também controle do ambiente, inclusive do pessoal.
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e Enterobactérias

As enterobactérias sdo uma familia de bacilos Gram-negativos, com muitas
propriedades em comum, como por exemplo: ndo sdo esporulados, sdo aerébios ou
anaerobios facultativos, sdo todas glicose + e nitrato +, entre outras caracteristicas.
Embora possa ser encontrada em uma variedade de lugares, a maioria habita os
intestinos do homem e dos animais, seja como membros da microbiota normal ou
como agentes de infeccdo (FRANCO; LANDGRAF, 2003).

Nos ultimos anos, ocorreram varias modificacdes na classificacdo da familia
Enterobacteriaceae, ndo havendo uniformidade de opinido entre o0s principais
taxonomistas que se dedicam ao estudo desses microrganismos (SILVA et al.,
2007).

A diferenciacdo dos géneros e espécies € realizada por uma serie de provas
bioquimicas. Algumas espécies, em um mesmo género, sdo muito semelhantes,
sendo necesséario grande numero de provas para diferencia-las. Entretanto, esse
problema nao cria dificuldades de ordem prética, uma vez que a diferenciacdo entre

as espécies é dispensavel, sob o ponto de vista médico, na maioria das vezes (ibid).

Algumas espécies de enterobactérias sdo ainda divididas em sorotipos, ou
tipos soroldgicos, tomando-se por base a especificidade imunolégica dos chamados
antigenos O (somaético), K (capsular) e H (flagelar). Embora quase todas as espécies
tenham sido investigadas quanto aos seus sorotipos, somente E. coli, Shigella spp.,
Salmonella spp. e Y. enterocolitica s&o sorotipadas em rotina. Na maioria das vezes,
a sorotipagem tem finalidade epidemiolégica, mas com relacdo a E. coli e Y.
enterocolitica, se faz também necessaria para caracterizar 0S sorotipos
enteropatogénicos. Todas essas espécies abrangem sorotipos enteropatogénicos e
nao enteropatogénicos, diferenciados somente por provas bioquimicas (BRENNER,;
FARMER, 2005).
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3 OBJETIVOS

3.1 OBJETIVO GERAL

Mapear os riscos microbiologicos na cadeia produtiva de carne bovina em um

Restaurante Universitario.

3.20BJETIVOS ESPECIFICOS

- ldentificar os pontos criticos no processo produtivo em relacdo aos riscos

microbiolégicos;

- Realizar analises bacterioldgicas e fisico-quimicas para subsidiar os dados obtidos

pela aplicacédo de outros instrumentos;
- Desenvolver um Plano de Ac¢bes Corretivas baseado no ciclo de melhoria continua;
- Propor o cumprimento da legislagdo sanitaria vigente e dos requisitos da Norma

ABNT NBR 15635:2008 atraves da elaboragcdo de um Manual buscando-se,

futuramente, a Certificacao.
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4 DESENVOLVIMENTO

Atendendo as exigéncias do Programa de Doutorado, em que a tese deve
ter dois artigos gerados e a condi¢do para defesa € que um destes esteja aprovado
pela Revista, mesmo que ainda sem publicacdo, o tema objeto da tese gerou um
pouco mais, ou seja, quatro artigos, os quais foram submetidos a periddicos

cientificos.

Em linhas gerais, a metodologia adotada para elaboracdo da tese foi
estruturada em duas etapas distintas, sendo a primeira etapa foi analitica ou
investigativa, que consistiu em aplicar instrumentos para obtencdo do diagndstico
atual da Unidade estudada e a etapa seguinte, que foi propositiva, com elaboracéo

de acdes corretivas e preventivas tendo como método o Ciclo da Melhoria Continua.

No presente capitulo os Artigos foram abordados em subitens, sendo o
primeiro, Artigo |, intitulado “Mapeamento de riscos microbiolégicos no processo
produtivo da carne bovina em uma Unidade de Alimentagdo e Nutricdo”, que € o
escopo da tese foram abordados os instrumentos para obtencédo do diagnéstico de
um processo produtivo sob o ponto de vista de controle higiénico-sanitario, com
identificagdo dos pontos considerados como criticos em relacdo aos riscos

microbiolégicos (artigo 1), enviado para publicagdo na Revista Ceres/UERJ.

Da parte experimental originaram-se dois artigos Il e IV intitulados
respectivamente: “Qualidade bacterioldgica e fisico-quimica da carne bovina de um
restaurante universitario”, submetido a Revista do Instituto Adolfo Lutz, e “Praticas

pedagogicas em um restaurante universitario como ferramenta para controle
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higiénico-sanitario”, remetido a Revista Higiene alimentar. Este Artigo IV foi
resultante da necessidade de se realizar um comparativo das analises
bacteriologicas de alguns elementos, como maos, utensilios e uniformes dos
manipuladores envolvidos no Setor de pré-preparo de carnes, considerado como o
mais critico, antes e ap6s o treinamento de pessoal. A elaboracdo deste quarto
Artigo surgiu no momento da arguicdo pela Banca Examinadora no processo de

qualificacao.

E, finalmente, o Artigo Ill intitulado “Melhoria da qualidade para o
processamento de carne bovina em Unidades de Alimentagdo e Nutricdo” e
remetido do para a Revista Alimentos e Nutricio/UNESP, onde a sua elaboracao foi

baseada na etapa propositiva da tese diante do diagndéstico encontrado.

Os quatro artigos foram apresentados, na integra, nas proximas secodes
secundarias deste capitulo, destacando que a formatagdo exigida pelas respectivas

Revistas foi devidamente mantida.

Para que nao ficasse repetitivo alguns elementos usados nos artigos, como
parte do método ou do resultado, foram organizados nesta Tese sob a forma de

Apéndices.
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4.1. ARTIGO | Mapeamento de riscos microbiolégicos no processo produtivo da
carne bovina em uma Unidade de Alimentag&o e Nutricdo (Revista Ceres/UERJ)

Mapeamento de riscos microbioldgicos no processo produtivo da carne bovina em
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RESUMO

Objetivo: mapear os riscos microbioloégicos em uma Unidade de Alimentacdo e
Nutricdo. Métodos: foi aplicada uma Lista de Verificacdo pautada na Resolucdo n°
275 da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria com suas adequacdes e validada
por trés profissionais da area, entrevistas com o Gestor da Unidade estudada e
manipuladores diretos e indiretos de alimentos de cada etapa do processo produtivo
da carne bovina e das Unidades receptoras e, observacdo direta intensiva para
colaborar na construcdo do fluxograma real com detalhamento dos procedimentos
comportamentais dos colaboradores envolvidos no processo. Resultados: diante da
aplicacdo destes instrumentos para mapeamento dos riscos microbiolégicos, foi
gerado um diagnostico da situacdo para cada etapa do processo produtivo e,
consequentemente, um Plano de Acbes Corretivas para as nao conformidades
encontradas e sob o ponto de vista estrutural, 0 médulo 1, Edificacdo e Instalacdes,
foi considerado o mais negativo e quanto ao aspecto de riscos microbiologicos, o
setor de pré-preparo foi 0 mais critico. Conclusdes: a partir dos resultados, através
da identificacdo dos pontos de controle para riscos microbiolégicos, observou-se a
necessidade da implantacdo de ferramentas de qualidade para o controle higiénico-
sanitario do processo e do produto final, contribuindo para a oferta de alimentos

Seguros.

Termos de indexagéo: Carne bovina. Controle de riscos. Servigos de Alimentacéo.
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ABSTRACT

Objective: to map microbiological risks in a specific food service unit. Methods: a
checklist has been applied based on Resolution N°. 275 of the Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitaria to its suitability and validated by three professionals, interviews
with the unit manager of the study and manipulators who had direct and indirect
contact with food in every phase of the bovine meat production and its receiving
units, and intensive direct observation to construct a flowchart with details of the
proceducers applied by the relevant employees. Results: on the application of these
tools for microbiological risk mapping a diagnosis of the situation was generated for
every step of the production process and, consequently, a Corrective Action Plan for
nonconformities and under the structural point of view, the module 1, Building and
installations, was considered the most negative and in the appearance of
microbiological hazards, the pre-processing industry was the most
critical. Conclusions: based on the results, by identifying the control points for
microbiological risks, there was the need for deployment of quality tools for the
sanitary-hygienic control of the process and the final product contributing to the

provision of safer food.

Indexing terms: Bovine meat. Risks management. Food services.
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INTRODUCAO

A conscientizacao crescente da populacdo sobre a necessidade de consumir
alimentos mais saudaveis e que ndo tragam riscos a saude tem pressionado as
organizacdes governamentais, indastrias, restaurantes, meios académicos e
cientificos a reverem completamente o quadro conceitual e os instrumentos de que

dispdem para alcancgar essa necessidade.

Segundo Silva Junior®, dentre as doencas e acometimentos a saulde
causados pelo consumo de alimentos contaminados, encontram-se principalmente,
aquelas de origem microbiolégica. As toxi-infeccbes alimentares de origem
microbiana tém sido reconhecidas como o problema de saude coletiva mais
abrangente no mundo atual, acarretando reducdo da produtividade e perdas

econdmicas que afetam os paises, empresas e consumidores.

E um direito das pessoas terem a expectativa de que os alimentos que

consomem sejam seguros e adequados para o consumo”®.

Em Unidades de Alimentacao e Nutricdo (UAN), é reconhecida a transferéncia
de bactérias aos seus usuarios, pela ingestdo de alimentos contaminados,
proveniente de diversas fontes, além do préprio alimento, principalmente por
matrizes alimenticias que nao foram submetidas ao tratamento térmico ou que nao

foram aquecidas adequadamente.

Segundo Castillo®>, os produtos de origem animal estdo sujeitos a
contaminagdo microbiana a partir de varias fontes, sendo que o proprio animal
contribui para o surgimento de riscos biolégicos quando presentes, em sua estrutura,

0S organismos patdgenos ou deteriorantes.

A carne bovina é um alimento empregado em larga escala no setor da
Alimentacdo Coletiva e representa um custo consideravel quando comparada as

outras preparacdes alimentares envolvidas nos cardapios.

Aléem destes aspectos, a carne bovina € considerada um meio propicio a
proliferacdo de microrganismos por conter uma significativa quantidade de agua e
proteina, dentre outros nutrientes e por esta razdo, deteriora-se rapidamente,

exigindo cuidados especiais durante toda a sua manipulagéo e preparo.
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Neste contexto, entende-se como ponto critico uma etapa ou procedimento do
processo produtivo de preparacbes alimentares a base de carne bovina que

favorece aos riscos sob o ponto de vista microbioldgico.

Objetivou-se neste estudo mapear 0s possiveis riscos microbiolégicos na
cadeia produtiva de carne bovina em um Restaurante Universitario, através de
instrumentos especificos e com base na pesquisa quali-quantitativa, identificar os
pontos de controle para monitoramento, propondo a¢des para a melhoria continua

do processo.
METODOS

O tipo de pesquisa foi descritivo-exploratério de abordagem qualitativa, o
método utilizado foi o estudo de caso. A pesquisa de campo para mapeamento dos
riscos microbiolégicos ocorreu em um Restaurante universitario, no municipio de
Niteroi, Estado do Rio de Janeiro que, oferece diariamente uma média de 3.300
almocos e 700 jantares. Tem como clientela alvo os estudantes, porém atende
também a docentes, servidores técnico-adiminstrativos e visitantes com autorizacéo
prévia. Oferece refeicdes transportadas para outros dois restaurantes localizados em

outros campi.

N&o foi realizada a Andlise de Risco devido a inexisténcia de Gestores de
Risco na Unidade, pela intencdo do autor apenas de propor a implementacéo das
acOes corretivas para controle dos pontos criticos, visando a melhoria continua e,
finalmente, pelo foco do estudo ter sido criar mecanismos que favorecam a oferta de
alimentos seguros, especificamente preparacfes alimentares a base de carne

bovina.

A metodologia baseou-se em duas fases distintas e consecutivas como
detalhadas a sequir:

Pesquisa de campo - fase investigativa

Foi realizada uma analise com delineamento qualiquantitativo, envolvendo
fases investigativa, de observacéo direta intensiva e estruturada’, com aplicacdo de

instrumentos destinados ao mapeamento dos riscos microbiolégicos:

Lista de Verificacdo para Mapeamento de Riscos in loco
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Aplicada no local da pesquisa, entre os dias 23 e 26 de novembro de 2010,
em plantdes diferentes dos colaboradores, que gerou uma Lista de Verificagao
consolidada dos quatro dias de aplicacdo. Este instrumento foi destinado a
identificacdo dos possiveis pontos criticos de controle para os riscos microbiolégicos
nas diferentes etapas do processo produtivo da carne bovina resfriada, tais como:
recebimento, armazenamento, pré-preparo, cocc¢ao, distribuicdo. Este instrumento
foi baseado e adaptado pelo modelo em Anexo da RDC N° 275 da ANVISA? e
submetido a um pré-teste por trés nutricionistas especialistas na é&rea de

Alimentacéo Coletiva.
Elaboracéo do fluxograma com identificacdo dos riscos microbiolégicos

Esta etapa foi realizada objetivando a identificacdo dos pontos criticos em
relacdo aos riscos microbiolégicos e juntamente com os dados obtidos nas
entrevistas e com a aplicacdo da Lista de Verificacdo para Mapeamento de Riscos in
loco, resultaram na elaboracdo de um Plano de Acbes Corretivas (PAC). Este
fluxograma real foi realizado por observacdes feitas in loco entre os dias 23 a 30 de

novembro de 2010.
Entrevistas estruturadas

As entrevistas estruturadas sdo aquelas onde as perguntas sdo previamente

formuladas e tem-se o cuidado de néo fugir a elas’.

Estas entrevistas foram realizadas com o Gestor da Unidade estudada e com
os manipuladores diretos e indiretos nas diferentes etapas do processo produtivo de
carne bovina no periodo de 11 a 30 de agosto de 2010. Esta etapa teve como
objetivo identificar aspectos importantes ndo contemplados na Lista de Verificacdo e
que exigia algo além da observacdo “in loco”, que foi o depoimento dos
manipuladores sobre as atividades que desenvolviam, a sua importancia, o controle
de saude e programas de capacitacdo existentes. Esta etapa foi determinante no
envio do Projeto de Tese para apreciacdo do Comité de Etica da Universidade

Federal Fluminense, que aprovou a sua realizagao sob o processo de N° 049/2010.

A analise das respostas obtidas pelos entrevistados foi feita baseada na

1,234 5,6,8,9

legislacao vigente e na literatura pesquisada
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Fase propositiva
Plano de Ac¢des Corretivas (PAC)

Neste Plano foram elencadas as nao conformidades encontradas nos dados
obtidos com as entrevistas, aplicacdo do Lista de Verificagdo para Mapeamento de
Riscos in loco e estudo detalhado do fluxograma da carne bovina na Unidade
estudada. As nao-conformidades foram definidas quando confrontadas com a

legislacdo sanitaria vigente®>.

Este Plano de Ac¢bes Corretivas (PAC) tem como propésito identificar todos os
pontos criticos para riscos microbiol6gicos que podem comprometer a qualidade
tanto da matéria-prima quanto do produto final e colaborar na melhoria continua da
qualidade com o emprego do método gerencial chamado Ciclo de Deming ou PDCA
(“Plan”, “Do”, “Check” e “Act’), indicado para o desenvolvimento de rotinas,
melhorias e inovages. Deming® relata que o ciclo PDCA é uma proposta de
abordagem organizada que tem como obijetivo solucionar qualquer tipo de problema.
Desta forma, pode-se orientar de maneira eficaz e eficiente a preparacdo e a
execucdo de atividades planejadas para a solucdo de um problema. A estrutura
deste Plano de Ac6es Cooretivas foi baseada no método dos 4W e 1H® que
significam respectivamente: “what’? ( o qué?), “where”? (onde?), “when”?

(quando?),"who”? (quem?) e “how”? (como?).

Para os riscos microbiolégicos identificados no processo produtivo de carne
bovina, foram propostas acdes corretivas e desenvolvidos onde modelos de
formularios para monitoramento de pontos criticos especificos para cada etapa,
anexados ao PAC. As planilhas séo intituladas: monitoramento de tempo e
temperatura da carne bovina no recebimento pelo fornecedor; monitoramento das
condi¢cdes higiénicas do transporte e do transportador de carne bovina;
monitoramento das condi¢bes higiénicas do transporte e do transportador de
preparacdes alimentares a base de carne bovina; monitoramento de tempo e
temperatura de carne bovina durante o armazenamento; monitoramento de tempo e
temperatura de carne bovina durante a etapa do pré-preparo; monitoramento da
higienizacdo de utensilios, equipamentos, moéveis e bancadas dos diferentes
setores; monitoramento de tempo e temperatura de coccdo de carne bovina;

monitoramento de tempo e temperatura da preparacdo a base de carne bovina
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durante a etapa de distribuicdo; monitoramento de tempo e temperatura das sobras
limpas; monitoramento de tempo e temperatura da preparacdo a base de carne
bovina na expedicdo e no recebimento na Unidade Receptora; monitoramento das

cubas e caixas isotérmicas nas Unidades Receptoras.
Treinamento para aperfeicoamento dos colaboradores

No dia 03/08/2011, foi realizado este treinamento tedrico-pratico in loco no
setor de pré-preparo de carnes, considerado como 0 mais critico dentre os demais

com dezenove participantes.
Tratamento dos dados obtidos

Os dados obtidos com a aplicacéo da Lista de Verificagdo para mapeamento
de riscos in loco foram representados esquematicamente com as Na&o
Conformidades encontradas em andlise comparativa com a legislacdo sanitaria
vigente brasileira®® (Grafico 1, Tabelas 1 e 2). As entrevistas néo foram tabuladas
porque sdo informacgdes descritivas, mas indicaram pontos de controle que precisam
ser revistos pelo Gestor da Unidade estudada. O fluxograma do processo produtivo
da carne bovina foi descrito e identificados os pontos criticos para riscos
microbiolégicos baseados em nao conformidades e o diagndéstico da situacéo obtido
pela aplicacdo destes instrumentos gerou o Plano de A¢Bes Corretivas representado
pelo Quadro 1, com a elaboracdo de formularios de monitoramento destes pontos de

controle.
RESULTADOS
Lista de Verificagdo para mapeamento de riscos microbiolégicos in loco

Em conformidade com a resolugéo vigente, a UAN analisada foi classificada
em grupo I, por possuir, segundo a Lista de Verificagdo aplicada, 52,3% de
atendimento dos procedimentos, tornando necessaria a adequagdo quanto aos
procedimentos ndo conformes encontrados. Para melhor visualizagdo e discussao
dos resultados, no Grafico 1, consta o percentual de ndo conformidades,
conformidades, além de itens n&o aplicaveis e ndo observados por médulo pelo

instrumento acima.
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Gréfico 1 - Percentual de itens conformes, ndo conformes, ndo apliciveis e

ndo observados por Madulo.

E importante ressaltar o percentual de cada Modulo em relacdo ao total de
itens avaliados, para que ndo se subestime as areas mais criticas. A proporcao de
cada moédulo no total de itens avaliados, de acordo com a sua colocacao,
relacionada ao percentual de ndo conformidades apresentado na Tabela 1, a seguir:
Tabela 1 - Avaliacdo da area mais critica em relacdo ao total de itens observados,
Niterdi, Rio de Janeiro, 2010.

Para melhor compreensao da contribuicdo do médulo 1 em relacao aos outros
maddulos para o resultado final, na Tabela 2, faz-se uma comparacao entre o mdédulo
1 e os moddulos restantes em relacdo ao total de itens ndo conformes e a
representacao da sua contribuicdo em percentual no total de itens n&o conformes.
Tabela 2 - Comparacdo entre o Mddulo 1 e os outros Modulos, Niter6i, Rio de
Janeiro, 2010.

Nota-se entdo que, apesar do Modulo 7 ter apresentado um maior percentual
de ndo conformidades, o Médulo 1 corresponde a maior parte do percentual total de

itens avaliados, sendo assim o setor mais critico.

Entrevistas estruturadas

Segundo as informacBes obtidas pela entrevista com o Gestor, existe
treinamento aos colaboradores, porém sem uma periodicidade definida. Afirmou que
existe a realizacdo de exames peridédicos de saude dos colaboradores, tanto do
quadro efetivo quanto dos prestadores de servicos, o que nao condiz com as

informac@es obtidas com os colaboradores nas entrevistas realizadas.

Segundo o Gestor existem o0s Procedimentos operacionais de higiene
implantados na Unidade estudada, porém na pratica através de observacao direta e
de entrevistas com manipuladores de diversos setores, ndo se verificou a utilizagao
desta ferramenta de controle. O Gestor finaliza que o0s nutricionistas sao
supervisionados por outros para verificar se as determinacdes de tarefas técnicas

estdo sendo efetivamente cumpridas.

Baseando-se nas entrevistas realizadas com os manipuladores, diretos ou

indiretos, de todos o0s setores do processo produtivo de carne bovina,
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resumidamente, algumas informagdes sdo comuns a todos, como o treinamento de
pessoal que s6 acontece esporadicamente, que gostam das tarefas de trabalho que
realizam, que ndo fazem exames periodicos e, a maioria afirmou que os realizam por
conta propria, somente quando sentem esta necessidade, mas sem uma

periodicidade definida.
Fluxograma do processo produtivo da carne

De uma forma geral, em todos os setores do processo produtivo de carne
bovina foram identificados pontos criticos para riscos microbioldgicos onde
observou-se colaboradores portando adornos, unhas longas e esmaltadas, alguns
com cabelos completamente ou parcialmente desprotegidos, especialmente no setor
de recebimento e armazenamento de material, alguns com uniformes incompletos,

calcados abertos e quando fechados de tecido.

Muitos colaboradores no momento desta fase da pesquisa de campo
conversavam sobre as bancadas de manipulagcdo de alimentos e sem portar
mascaras descartaveis. As portas que tém comunicacdo com o meio externo ficam
permanentemente abertas e sem protecdo de telas milimetradas, permitindo
livremente a entrada de pragas, vetores e sujidades no ambiente interno e outros
setores de processamento de alimentos tinham suas janelas com telas milimetradas
em péssimo estado de conservacdo e limpeza. Foi observada a insuficiéncia
guantitativa de determinados utensilios e os locais para guarda dos mesmos sédo mal

higienizados e/ou inapropriados.

Também foram detectadas falhas graves no preparo e utilizacdo de produtos
para limpeza devido a falta de critérios para diluicdo correta destes, tempo de
contato e reservatérios para adequada sanitizacdo dos utensilios e partes
desmontaveis de equipamentos. Nao h& monitoramento sistematico do binémio
tempo Xx temperatura dos alimentos em qualquer etapa do processo produtivo,
inclusive das refeicbes transportadas, salvo quando alunos estagiarios se
prontificam a realizar. Alguns equipamentos necessitam de manutencdo e/ou

substituic&o.

Observou-se também o tempo prolongado para manipulacdo de carnes no

setor de pré-preparo, que ficam expostas devido a liberacdo em quantidades
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elevadas deste material pelo setor de estoque. ldentificou-se falhas na higienizacao
de alguns equipamentos, como os caldeirdes e fogdo industrial. Percebeu-se a falta
de qualificacdo quanto ao desempenho das tarefas dos colaboradores responsaveis
pela higienizacdo da area fisica e manejo de residuos tanto organicos quanto

inorganicos.

Auséncia de equipamentos de apoio para as preparagdes alimentares que
aguardam reposicado no balcdo térmico de distribuicdo. As condi¢des internas de
higiene do veiculo automotivo para transporte das refeicbes sdo precérias e as
caixas isotérmicas sao repousadas diretamente na parte traseira do piso do veiculo
sendo revestido apenas por uma placa de madeira que se encontrava mal
higienizada. Todas as caixas isotérmicas deveriam ser devidamente sanitizadas nas
Unidades Receptoras, porém retornam a Unidade Central com residuos alimentares

contaminando o veiculo e aumentando as chances de contaminacao cruzada.
Plano de Acdes Corretivas (PAC)

Com os instrumentos utilizados na fase analitica, foi possivel elencar os
pontos considerados criticos para riscos microbiolégicos e elaborar um Plano de
Acdes Corretivas, representado no Quadro 1 com as suas respectivas planilhas de
monitoramento destes pontos, conforme detalhamento da tabela abaixo:

Quadro 1 - Plano de Ac¢des Corretivas (PAC)
Formularios para monitoramento dos pontos criticos

Foram desenvolvidas, pelo autor, diversas planilhas para monitoramento dos pontos
criticos para os riscos microbiolégicos apontados no Plano de Acbes Corretivas.
Estas planilhas podem ser preenchidas pelo nutricionista responsavel pelo controle
de qualidade ou até mesmo por colaboradores, desde que bem treinados e estejam

conscientizados da importancia deste monitoramento.
Lista de Verificagdo para acompanhamento diario das atividades de rotina

Foi desenvolvida uma Lista de checagem diaria a ser preenchida pelo
nutricionista responsavel pelo controle de qualidade abordando pontos importantes e
inerentes aos Aspectos: da Equipe, dos Materiais, de higienizacdo, de alimentos e

de equipamentos. Com este instrumento de avaliacdo poderéo ser criadas gincanas
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internas por setores e premiagdes com folgas e outras modalidades para aqueles
colaboradores e/ou setores que conseguissem maiores pontuagdes nos aspectos
avaliados. Este instrumento também podera atuar como um sinalizador para a
necessidade de realizacdes de treinamento de pessoal ou de uma cobranca mais

efetiva do corpo técnico para o cumprimento das atividades de rotina.
DISCUSSAO

No mapeamento dos riscos microbiolégicos do processo produtivo da carne
bovina em uma Unidade de Alimentacdo e Nutricdo e pela realizacdo dos métodos
aplicados verificou-se que, em diversos pontos deste processo, ha diversos riscos
microbiolégicos e nao conformidades, quando confrontados com a legislacéo

1234 56,8

sanitaria vigente e com a literatura pesquisada

A inexisténcia de ferramentas para controle higiénico-sanitario na Unidade
estudada é fator preocupante, pois na producdo e preparacdo de alimentos, no
Brasil e em muitos paises, as principais ferramentas e sistemas que objetivam
gerenciar e proporcionar a seguranca dos alimentos sdo as Boas Préaticas de
Fabricacdo (BPF), os Procedimentos Padrdo de Higiene Operacional (PPHO), a
Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), as Normas ISO 9001 e
22000, sendo esta ultima, uma Certificacdo relevante para o sistema APPCC e a
Anélise de Riscos®®.

Cerca de 30 a 40% da populacdo humana séo portadores assintomaticos de
Staphylococcus aureus. Esse microrganismo pode estar na nasofaringe, ouvidos,
maos e pele dos humanos, tornando as suas enterotoxinas, provavelmente, 0s
principais perigos de ordem bioldgica, vindos de manipuladores de alimentos. As
fezes humanas podem conter Salmonella spp., Shigella spp., E. coli

enteropatogénicas, parasitas intestinais e virus®.

Portanto, quando surgem diversos pontos criticos na Unidade estudada em
relacdo ao cumprimento dos procedimentos corretos de higiene pessoal e a
escassez de lavabos de uso exclusivo dos colaboradores para higienizacdo das
maos e habitos higiénico-sanitarios inadequados, tornam-se um fator preocupante

pela possibilidade de contaminacdo cruzada do alimento, principalmente se tiver
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pronto para o consumo, onde nao haverd mais qualquer tipo de tratamento térmico

para minimizar ou eliminar a carga microbiana daquele alimento®.

Segundo Tondo & Bartz®, a higienizacdo dentro de um servico de alimentacéo
€ um dos fatores mais importantes para minimizar os riscos e deve ser considerada
com parte essencial da producao de alimentos. Para tanto, as empresas devem ter
planos de higienizacdo que contemplem todas as instala¢des, equipamentos, moéveis
e utensilios, visando a prevencdo de contaminacao para os alimentos produzidos, o
que reforca a necessidade de implantacdo das propostas apresentadas como as
planilhas de monitoramento dos pontos criticos e a Lista de Verificacdo de
Procedimentos de Rotina. Quando se considera a higienizacdo de equipamentos e
outras superficies que entram em contato com os alimentos, a remoc¢ao de residuos

e a prevencao da formagéao de biofilmes assumem grande importancia.

Verificou-se auséncia total no monitoramento de tempo e temperatura dos
processos e dos alimentos em todas as etapas do processo produtivo da carne
bovina e apesar da RDC 216/2004° nado estabelecer parametros de recebimento
para os alimentos que chegam aos servigos de alimentacdo do Brasil, na Portaria
78/2009, do Rio Grande do Sul®, consta da especificacdo dos seguintes critérios:
alimentos congelados, até -12°C; alimentos refrigerados, até 7°C e todo este
controle deve ser registrado em planilhas especificas, datadas e rubricadas. Com
relacdo ao tratamento térmico na etapa de coccdo dos alimentos, deve ser de
acordo com a legislacao vigente de no minimo 70°C, porém verificou-se, na Unidade

estudada, que este tipo de controle também nao é realizado.

Na etapa de distribuicdo dos alimentos, observou-se também a falta deste
monitoramento, inclusive moédulos frios de balcdes térmicos ausentes, tanto na
Unidade produtora como nas Unidades Receptoras, o que pode desencadear um
processo de multiplicacdo microbiolégica e que, segundo a RDC 216/20043, as
temperaturas dos balcdes para distribuicdo das preparagbes alimentares quentes e
firas devem ser, respectivamente, superior a 60°C por no maximo seis horas e no
méaximo 10°C por até quatro horas. Existem outras faixas de tempo de manutencgéo
de preparacbes alimentares em balcdes térmicos onde, quanto menor a

temperatura, menor sera o tempo de permanéncia neste equipamento.
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O Programa de Controle Médico de Saude Ocupacional (PCMSO) foi
instituida pela NR (Norma Regulamentadora) N° 7, aprovada pela secretaria de
seguranca e salde no trabalho, do Ministério do Trabalho', em 29/12/1994,
publicada no diario oficial em 30/12/94, alterada em 08/05/96 e republicada em
09/05/96, exige para todos os empregadores e instituicbes que admitam
trabalhadores como empregados, a inser¢cao destes no Programa com o objetivo de
promocado e preservacdo da saude do conjunto dos seus trabalhadores, onde isto
engloba a realizacdo de exames periodicos, admissionais, demissionais, retorno ao
trabalho e mudanca de funcéo, entretanto, na pratica ndo € exatamente o que se
presencia nos ambientes laborais, contrariando a legislacdo vigente! e pondo em
risco ndo somente a saude dos colaboradores como também, a saude da clientela

atendida na Unidade em estudo por provavel contaminacéo cruzada.
CONCLUSAO

Considerando-se os resultados encontrados neste estudo conclui-se que a
Unidade de Alimentagc&o e Nutricdo, usada como parametro de avaliagdo, necessita
da implantacdo efetiva de ferramentas de gestdo para controle higiénico-sanitario,
pois existem lacunas sob a otica do fornecimento de alimentos seguros a clientela
atendida nos Restaurantes Universitarios de diversos campi da Universidade
Federal Fluminense, pois ndo preenchem muitos dos requisitos basicos de higiene e
controle exigidos na legislacdo sanitaria vigente para a producdo de preparacdes

alimentares a base de carne bovina.

BN

Foram detectadas deficiéncias quanto a estrutura fisica, edificacfes,
instalacdes, procedimentos operacionais de higiene. Observou-se uma divisao de
responsabilidades que na préatica, deveriam ser assumidas tanto pelos

colaboradores efetivos do quadro permanente como pelos prestadores de servigo.

Considerando a aplicacdo de principios de boas praticas para a producgéo de
alimentos, diversas inadequacgbes foram constatadas tanto pelos colaboradores,
manipuladores diretos e indiretos de alimentos quanto do corpo técnico que deixa de
realizar atividades de controle de pontos sabiamente criticos e ha ineficiéncia na
cobranca efetiva e sistematica para que o0s colaboradores cumpram 0s

procedimentos basicos de higiene pessoal, ambiental e dos alimentos, uma vez que
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apenas o treinamento de pessoal ndo € garantia para o seu cumprimento, o que se

agrava quando nos deparamos com uma elevada rotatividade de mao-de-obra.

Apés o0 levantamento dos dados, observaram-se algumas mudancas
significativas nas instalacdes fisicas que contribuem na oferta de alimentos seguros,

porém muitos outras providéncias deverdo ser tomadas.

Considerando-se o papel relevante do manipulador de alimentos na oferta de
alimentos seguros, recomenda-se maior rigor na qualificacdo dos colaboradores,
maior cobranca no cumprimento das atividades corretas de higiene, intensificando
treinamentos tedrico-praticos, incentivando melhorias com praticas educativas e, por
esta razdo, para maior efetividade destas propostas, e atentando-se para o carater
educativo e extensionista da Universidade, sugere-se uma maior integracao entre a

Instituicdo e 0s seus servigos.
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Tabela 1 - Avaliacdo da area mais critica em

observados, Niteroi, Rio de Janeiro, 2010.

relacdo ao total de itens

Colocagéao Mddulo % de NC* % em Relagdo a0
Total de Itens
1° Maddulo 7 - Documentacao 100% 5%
2° Maodulo 6 - Exposi¢éo ao consumo 56,5% 4%
3° Maodulo 1 - Edificacéo e Instalacdes 53,2% 44%
4° Mddulo 3 - Manipuladores 34,1% 10%
5° Maodulo 5 - Producgéo e Transporte 29,5% 13%
6° Moédulo 4 - Recebimento e 26,1% 9%
Armazenamento
7° Equipamentos, Moveis e Utensilios 24.5% 15%

* NC - Nao Conformidades
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Tabela 2 - Comparagdo entre o Modulo 1 e os outros Modulos, Niteroi, Rio de

Janeiro, 2010.

NUmero Total de Itens Nao

Correspondéncia ao % Total de

Médulo
Conformes itens Nao Conformes
Modulo 1 84 57% do total de NC
Outros Modulos 64 43% do total de NC
148 100%

Quadro 1 — Plano de Acdes Corretivas (PAC), Niterdi, Rio de Janeiro, 2011.

WHAT? WHERE? WHEN? WHO? HOW?

Auséncia de monitoramento de Recebimento de Recebiment Colaboradores Monitorar tempo e temperatura
tempo e temperatura entre as material oe envolvidos no através de planilhas especificas e
etapas de recebimento e armazenam recebimento de instrumentos como relégio ou

armazenamento, assim como na ento da carnes ou crondémetro e termdmetro
matéria-prima carne bovina Nutricionista
Auséncia de checagem das Recebimento de No ato da Colaboradores Monitorar em formularios especificos
condig@es higiénicas do material entrega ou Nutricionista os itens necessarios de avaliagcéo
transporte e do entregador
Auséncia de checagem das Recebimento de No ato da Colaboradores Monitorar em formulérios especificos
caracteristicas sensoriais e da material entrega ou Nutricionista
embalagem da carne recebida
Colaboradores com adornos, sem Em todas as Antes de Colaboradores Retirar todos os adornos, usar
protetor de cabelos e unhas etapas do entrar no manipuladores corretamente o protetor de cabelos,
grandes e com esmalte processo local de _diretos e remover esmaltes e aparar unhas
produtivo e nas trabalho ";?i';?;?;oie
Unidades
Receptoras
Auséncia de monitoramento de Armazenagement Durante o Colaboradores -Monitorar com planilhas e
tempo e temperatura das o sob refrigeracdo | armazenam envolvidos no instrumentos especificos
camaras frigorificas durante o ento das armazenamento -Remover caixas de papeldo e
periodo de armazenamento carnes e controle de manté-las em monoblocos plasticos
bovinas material e ndo vazados e etiquetados
Nutricionista adequadamente
-Liberar as carnes em lotes para a
area de pré-preparo
Liberacéo da carne para area de Liberacédo Colaboradores Identificar a quantidade adequada
pré-preparo em quantidades Armazenamento do estoque envolvidos nesta para liberacdo da carne do estoque;
elevadas para area ou Monitorar tempo de manipulagao por
manipulacéo Nutricionista lote e monitorar a temperatura
superficial das carnes com o auxilio
de termOmetros e registrar em
planilhas especificas
Higienizagao e guarda Prépreparo Antes e Colaboradores - Manter o local destinado a guarda de
inadequadas dos utensilios e apds o uso envolvidos nesta utensilios e pecas de equipamentos
equipamentos e bancadas de area e adequadamente higienizados;
manipulacéo Nutricionista - definir POP para esta etapa e
responsavel pela | disponibiliza-lo para os colaboradores;
area e pelo - Receber treinamento adequado para
pedido de diluicdo e uso corretos dos produtos
compras de quimicos
material - Uso de produtos especificos para
cada tipo de higienizac¢éo
Auséncia de monitoramento de Cocgéo Durante o Colaboradores - Monitorar tempo e temperatura de
tempo e temperatura durante o tratamento envolvidos nesta coccao da carne bovina através de
tratamento térmico térmico da area ou instrumentos e planilhas especificas

carne bovina

Nutricionista
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Auséncia de monitoramento de
tempo e temperatura da
preparag&o no balcéo térmico e
da preparacao no apoio para
reposigao

Distribuicdo no
Restaurante
Central (almogo)

Durante a
distribuicao
da
preparacéo
a base de
carne bovina

Colaboradores
envolvidos nesta
area ou
Nutricionista

- Monitorar tempo e temperatura das
preparacOes alimentares a base de
carne bovina através de instrumentos
e planilhas especificas

Tempo prolongado para retirada e
guarda das sobras; auséncia de
monitoramento da temperatura de
refrigeracéo das sobras e do seu
reaquecimento

Distribuicdo no
Restaurante
Central (almogo)

Ao final do
atendimento
aos usuarios

Colaboradores
envolvidos na
area de
Distribuicdo ou
Nutricionista

- Monitorar tempo e temperatura das
preparacdes alimentares a base de
carne bovina através de instrumentos
e planilhas especificas;

- Descartar as sobras na ausénvia de
rigido controle higiénico-sanitario das
etapas do processo produtivo

Auséncia de monitoramento de Distribuicdo no Durante a Colaboradores - Monitorar tempo e temperatura das
tempo e temperatura da Restaurante distribuicao envolvidos na preparac@es alimentares através de
preparacgdo alimentar Central (jantar) area de instrumentos e planilhas especificas;
Distribuicdo ou - Descartar as sobras na ausénvia de
Nutricionista rigido controle higiénico-sanitario das
etapas do processo produtivo
Auséncia de monitoramento de Unidade Antes e Nutricionista ou - Monitorar tempo e temperatura das
tempo e temperatura das Produtora apos o técnico preparacOes alimentares a base de
preparagfes alimentares (expedicéo) e transporte carne bovina através de instrumentos
Unidades e planilhas especificas
Receptoras
(recebimento)
Auséncia de inspecgédo das Unidade produtora Na Colaboradores - Monitorar os itens necessarios
condig6es higiénicas do veiculo e Unidades expedicéo e envolvidos na através de instrumentos e planilhas
automotivo e do motorista Receptoras recebimento area ou especificas
das Nutricionista
refeicdes
transportada
s
Auséncia de higienizacao das Unidades Ao final do Colaboradores -Realizar higienizag&o das cubas e
cubas e “hotboxes” apos o uso Receptoras atendimento lotados nestas containers com produtos de limpeza
unidadades especificos
Auséncia de monitoramento de Unidades Durante a Colaboradores - Monitorar tempo e temperatura
tempo e temperatura das Receptoras distribuicao treinados ou através de instrumentos e planilhas

preparacOes a base de carne
bovina

Nutricionista

especificas e descartar as sobras
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RESUMO

A oferta de alimentos seguros requer cuidados especiais no controle higiénico-
sanitario de todo o processo produtivo visando a salde do consumidor. Objetivou-se, neste
estudo, identificar a qualidade bacterioldgica e fisico-quimica da carne bovina, no Restaurante
Universitario da Universidade Federal Fluminense e em trés momentos diferentes do seu
processo produtivo. As analises bacteriologicas realizadas no Laboratorio de Controle
Microbiologico de Produtos de Origem Animal foram contagens e pesquisas dos
microrganismos mais relevantes para a saude coletiva. As andlises fisico-quimicas realizadas
no Laboratorio de Controle Fisico-quimico foram Potencial hidrogenidnico e Atividade de
agua, ambas na Faculdade de Veterinaria da Universidade Federal Fluminense. Com base nos
resultados encontrados pelas andlises bacteriologicas, as amostras possuiam condigdes
insatisfatorias para o consumo devido a contagem de bactérias produtoras de toxinas e
coliformes acima do permitido pela legislagdo vigente, portanto sinalizaram para a
necessidade de maiores cuidados higiénico-sanitarios nas instalacdes fisicas, utensilios,
equipamentos, uniformes e nos procedimentos operacionais, contribuindo para a oferta de
alimentos seguros na Unidade de Alimentacdo e Nutricdo pesquisada.

Palavras-chave: Seguranca alimentar sanitaria. Controle sanitario. Monitoramento no
processo.

ABSTRACT

The supply of safe food requires special care in hygiene and sanitary control of the
entire production process aiming at the consumer's health. The objective of this research is to
identify the bacteriological quality physicochemical and beef, the restaurant of the
Universidade Federal Fluminense and three different times during the production process. The
bacteriological analysis performed at the Laboratory of Microbiological Control of Animal
Products were counts of microorganisms and research more relevant to health. The physical
and chemical analysis performed at the Laboratory of Physical-chemical control were
hydrogenic potential and water activity both in the Faculty of Veterinary Medicine,
Fluminense Federal University. Based on the results found by bacteriological tests, the
samples had unsatisfactory conditions for consumption due to bacterial count and coliform
bacteria produce toxins that are higher than allowed by law, then signaled the need for greater
care in the hygienic and sanitary facilities, utensils , equipment, uniforms and operational
procedures, contributing to the supply of safe food in the Food and Nutrition Unit searched.

Keywords: Food security health. Sanitary control. Monitoring the process.
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INTRODUCAO

Alimentos seguros sdo aqueles que ndo causam danos a saude do consumidor. Esses
alimentos ndo, necessariamente, devem que ser isentos de todo tipo de contaminag&o, porém
livres de microrganismos patogénicos. A populacdo, em geral, pode considerar que alimento
seguro é aquele que apresenta risco igual a zero, enquanto que, profissionais de alimentos
devem considerar que risco zero ndo existe™.

Na producdo e preparacdo de alimentos, no Brasil e em muitos outros paises, as
principais ferramentas e sistemas que objetivam gerenciar e proporcionar a seguranca dos
alimentos sdo as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), os Procedimentos Operacionais
Padronizados (POP), os Procedimentos Padronizados de Higiene Operacional (PPHO), o
Sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), as Normas
Internacioznal Standartization Organization (ISO) 22000, ABNT/NBR 15635:2008 e a Andlise
de Riscos”.

As Boas Praticas de Fabricacdo sdo as mais empregadas em Servicos de Alimentacao
por conscientizacao dos profissionais envolvidos ou pela exigéncia legal dos 6rgdos sanitarios
oficiais que tratam dos cuidados minimos de higiene e controle para produzir alimentos
seguros, objetivando reduzir ao maximo as fontes de contaminacdo dos alimentos, sendo
aplicaveis aos manipuladores, as instalacBes, aos equipamentos, aos méveis e aos utensilios,
assim como, as matérias-primas, os fornecedores, o controle de agua e de pragas e vetores.

A maioria das toxinfecgbes alimentares pode ser prevenida pela aplicacdo de
principios bésicos de higiene ao longo da cadeia alimentar. Isto € possivel por meio de
educacdo e treinamento dos manipuladores de alimentos e consumidores, na aplicacdo de
praticas seguras na producdo de alimentos, inspecdo dos estabelecimentos para assegurar que
as praticas de higiene estejam implantadas e analises microbioldgicas para verificar a
presenca ou auséncia de patdgenos e toxinas".

A seguranca microbioldgica dos alimentos é principalmente assegurada por controle
do fornecedor, desenvolvimento do produto e controle do processo e aplicacdo de boas
praticas de higiene durante a producdo, processamento (incluindo rotulagem), manuseio,
distribuicdo, estocagem, venda, preparacdo e uso®.

Todos esses itens devem ser somados a aplica¢do do Sistema de Anélise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC) que é um sistema preventivo que oferece maior
controle do que a verificagdo do produto final, uma vez que a eficacia do programa
microbioldgico em garantir a seguranga do alimento é limitada.

Microrganismos patogénicos sdo aqueles que causam doencas, enquanto 0S
deteriorantes sdo os que podem alterar a qualidade dos alimentos sem ocasionar efeitos
nocivos ao consumidor. A importancia em diferenciar microrganismos patogénicos de
deteriorantes consiste no fato de que as medidas de controle para uns podem néo ser efetivas
para outros.

Os microrganismos que provocam enfermidades pelos alimentos podem ser
liberadores de toxinas, como: Staphylococcus aureus, Colistridium perfringens, Clostridium
botulinum, Vibrio cholerae, Bacillus cereus, fungos filamentosos, dentre outros, ou aqueles
causadores de infecgdes, como Salmonella spp., E. coli, Shigella spp., Listeria
monocytogenes, e outros. E cuidados no controle para prevenir, minimizar ou até mesmo
eliminar estes microrganismos devem ser realizados em toda a cadeia produtiva do alimento.
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Os aspectos fisico-quimicos, como o potencial hidrogeniénico (pH) e Atividade de
agua (Aa) podem afetar consideravelmente a qualidade bacterioldgica de um alimento. O pH
afeta a multiplicacdo microbiana de forma muito efetiva, podendo inibir o desenvolvimento
das células ou mesmo inativa-las. O pH afeta os microrganismos basicamente de duas formas,
ou seja, interferindo no funcionamento das enzimas necessarias ao metabolismo e/ou
interferindo no transporte de nutrientes para o interior da célula.

De um modo geral, a exposicdo de microrganismos a pH néo ideais resulta no
aumento da fase “lag”, caracterizada pelo maior tempo para adaptagd0 a0 meio, pois €
necessario maior tempo para que as células consigam expulsar os fons Hidrogénio (H") do
citoplasma ou consigam modificar o pH do meio externo mais favoravel as células
metabolicamente ativas®.

Chama-se de Atividade de agua (Aa), a quantidade &gua livre presente em um
alimento disponivel para ser utilizada por microrganismos e/ou por reacdes enzimaticas. A
agua livre de um alimento interfere na multiplicacdo microbiana porque todas as reacfes
enzimaticas ou metabdlicas ocorrem em ambiente aquoso. Além disso, as trocas entre
ambiente interno e externo das células também necessitam de agua. A diminuicdo da Aa
aumenta a fase “lag” (adaptacdo) dos microrganismos, os quais se adaptam as maiores
pressGes osmoticas, sintetizando ou concentrando solutos organcos que podem ser agucares,
&lcoois, ou aminoacidos®.

MATERIAL E METODOS

As amostras foram colhidas aleatoriamente Os cortes de carne bovina adquiridos pela
Unidade pesquisada e utilizados para fins de analises bacterioldgicas e fisico-quimicas foram:
patinho  (quadricepsfemoris), lagarto plano (semitendinosus) e <chd de dentro
(semimembranosus) e as etapas eleitas para analises bacterioldgica e fisico-quimicas foram:
recebimento, pré-preparo e pos coc¢do. Cada corte foi analisado somente com uma amostra de
100g cada em cada etapa do processo produtivo para preparacdes alimentares a bae de carne
bovina.

A colheita das amostras referentes a etapa de recebimento e pré-preparo de carne
bovina foi realizada na Unidade central do Restaurante Universitario da Universidade Federal
Fluminense, enquanto a etapa de distribuicdo (p6s coccdo) foi procedida em uma das
Unidades receptoras, que oferce refei¢bes transportadas pela Unidade central, localizada na
Faculdade de Veterinaria/UFF. Esta Unidade foi selecionada para este estudo devido a sua
proximidade com os Laboratorios para a realizacdo das analises bacterioldgicas e fisico-
quimicas e, pelo fato do transporte de refeicGes ser considerado, pelos estudiosos no assunto,
como um fator de risco microbiol6gico.

As analises bacterioldgicas e fisico-quimicas serviram para subsidiar o diagnostico
realizado no mapeamento dos riscos microbiolégicos, que foi o0 escopo deste estudo.

Analises bacteriologicas

Teve-se o0 cuidado de adotar métodos analiticos de fontes oficiais e reconhecidos no
meio cientifico. Os métodos analiticos realizados para Contagem de Bactérias Heterotroficas
Aerdbias Mesofilas, Contagem de Clostridium sulfito redutores, Contagem de Staphylococcus
coagulase positiva, Contagem de Bacillus cereus, Contagem de Enterobacterias seguiram 0s
critérios oficiais do Anexo da Instru¢cdo Normativa SDA N° 62 do Ministério de Agricultura,
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Pecuaria e Abastecimento®. A pesquisa de Salmonella spp. foi realizada segundo técnica
reconhecida pela literatura especifica®.

O transporte das amostras aos Laboratorios de Controle Fisico-quimico e o de
Controle Microbiolégico em Produtos de Origem Animal da Faculdade de Veterinaria/UFF
foi realizado em sacos estéreis para homogeneizacdo de amostras com capacidade para 400
mL Baglight Polysilk® devidamente lacrados e introduzidos em bolsa isotérmica especifica
para transporte de alimentos, contendo, em separado, um saco plastico estéril, com cubos de
gelo, e levadas para analises em veiculo automotivo imediatamente apds a sua colheita, no
caso das amostras cruas e a amostra pronta para consumo foi levada imediatamente aos
Laboratdrios para as devidas andlises.

As andlises supracitadas foram realizadas no periodo de 16/08/2010 a 30/09/2011.

Para a realizagdo da analise de Enumeracdo de Coliformes totais e Coliformes
termotolerantes, foi utilizado o método de miniaturizacdo’, que objetiva reduzir os gastos
financeiros e obter resultados mais rapidos, sem interferir na fidedignidade e especificidade da
metodologia original. A técnica realizada para Pesquisa de Listeria monocytogenes foi
baseada na metodologia revisada do USDA — FSIS®.

A avaliacdo dos resultados para Pesquisa de Salmonella spp. e Enumeracdo de
Coliformes totais e Coliformes termotolerantes foram confrontados com a RDC n° 12
Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria — ANVISA® e as demais bactérias foram utilizadas
as informacGes contidas no item 1.2.2 do Anexo Il desta mesma Resolucdo onde destacam
que, quando resultados analiticos demonstram a presenca ou a quantificacdo de outros
microrganismos patogénicos ou toxinas que representem risco a saude do consumidor, séo
considerados produtos em condicGes sanitarias insatisfatérias e para Contagem de Bactérias
Heterotréficas Aerdbias Mes6filas, baseou-se na literatura cuja contagem maxima é de 10°
UFC/g ou por mL da amostra™.

Na legislacdo brasileira ndo ha especificacdo de um limite padrdo para a contagem de
bactérias heterotroficas aerdbias mesofilas em carnes e produtos derivados. No entanto, na
bibliografia consultada, de um modo geral, consta que produtos que apresentam contagens
entre 5 a 6 Log UFC/g sdo considerados como altamente contaminados, consequentemente,
contagens acima desses valores so considerados improprios para o consumo™*2. Admite-se a
adocdo de patamares mais elevados com relacdo aos microrganismos da microbiota dos
alimentos, pelo fato de competirem com bactérias patogénicas, embora admitam-se que,
carnes com contagens acima de 7 Log UFC/g possam apresentar odores desagradaveis™® e
graves riscos de deterioracdo, além de terem suas caracteristicas nutricionais e sensoriais
comprometidas.

Analises Fisico-quimicas

Esta etapa foi realizada imediatamente apds a colheita e o transporte das amostras de
carne bovina, no Laboratério de Controle Fisico-quimico da Faculdade de Veterinaria/UFF e
com os trés cortes distintos da carne bovina e nas trés diferentes etapas do processo produtivo,
ou seja, recebimento, pré-preparo e pos-cocgao.

- Determinacgéo da Atividade de agua (Aa)

A atividade de agua de um alimento é a medida mais acurada para se determinar a
habilidade do crescimento microbiano®®.
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A determinacdo da Aa foi realizada com o aparelho digital “Pawkit” (Decagon
Services®, Inc, USA). Cada unidade amostral foi analisada em duplicata com o aparelho
previamente calibrado, seguindo o Manual de Operacdes do fabricante.

A técnica baseia-se em colocar aproximadamente oito gramas da amostra
homogeneizada em um recipiente previamente lavado com agua destilada que acompanha o
aparelho, tomando-se o cuidado em revestir todo o fundo e ndo ultrapassar a linha mediana
horizontal do recipiente . Em seguida, o recipiente com a amostra foi introduzido no local
especifico no “Pawkit”. O equipamento foi ligado e através de um sensor de umidade
dielétrico para deteccdo das mudangas na conducdo elétrica que ocorreram com a alteracdo da
umidade relativa do compartimento com a amostra. Por monitoramento da mudanca da
atividade da conducéo elétrica, a umidade relativa do espaco foi computada. Quando a Aa da
amostra e a umidade relativa do ar atingiram o equilibrio, em torno de cinco minutos, o
aparelho emitiu um sinal sonoro fornecendo o valor da Aa da amostra para leitura.

- Determinacéo do potencial Hidrogeniénico (pH)

Na determinacdo de pH utilizou-se o método potenciométrico, utilizando o
peagbmetro, seguindo a técnica descrita no Manual de métodos analiticos oficiais para
controle de produtos de origem animal e seus ingredientes do Laboratério Nacional de
Referéncia Animal*®.

As determinagdes de pH foram realizadas no Laboratdrio de Controle Fisico-quimico
da Faculdade de Veterinaria da Universidade Federal Fluminense no mesmo dia que foram
iniciadas as analises bacteriologicas das amostras. Em um “Becker” previamente rinsado com
agua destilada foram introduzidos 50g da amostra de carne bovina previamente cominuida em
Grau com auxilio de um Pistilo, adicionada 10 mL de &gua destilada e ap6s homogeneizacao,
foi introduzido, nesta amostra, o peagbmetro até a sua linha horizontal limite e em seguida,
foi feita a leitura do valor de pH no painel do aparelho digital (Digimed, pHmetro, DM 22®).
Entre as leituras, realizou-se a rinsagem do eletrodo com agua destilada e secagem com papel
toalha néo reciclado.

Tratamento dos Resultados

O tratamento estatistico escolhido para os resultados obtidos com as analises
bacterioldgicas das amostras de carne bovina foi a analise de variancia, assim como para as
analises fisico-quimicas.

A andlise de variancia € um teste estatistico amplamente difundido entre os analistas, e visa
fundamentalmente verificar se existe uma diferenca significativa entre as médias e se 0s
fatores exercem influéncia em alguma variavel dependente. E para verificar se houve
diferenca significativa entre as medias encontradas nas trés etapas do processo produtivo de
carne bovina também foi realizado o Teste de Tukey com nivel de significancia (p) de 0,05. O
programa estatistico utilizado para este tratamento foi o “ Graph Pad InStat” versao 3.05.

RESULTADOS

Na tabela 1 encontram-se os valores obtidos entre a média dos trés tipos de cortes de
carne bovina analisadas, nas trés etapas distintas do processo produtivo com as respectivas
bactérias analisadas:
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Tabela 1- Resultados bacterioldgicos da carne bovina nas etapas distintas do processo
produtivo.

Na tabela 2 encontram-se os valores obtidos entre a média dos trés tipos de cortes de
carne nas trés etapas distintas do processo produtivo em relagdo ao pH e Aa:

Tabela 2- Resultados fisico-quimicos da carne bovina nas etapas distintas do processo
produtivo.

DISCUSSAO

Foram pesquisadas bactérias indicadoras de falhas sanitarias (Staphylococcus
coagulase positiva, Listeria monocytogenes, Clostridium sulfito redutor, Bacillus cereus e
Salmonella spp.) e indicadoras da qualidade higiénico-sanitaria (bactérias heterotroficas
aerdbias mesofilas, enterobactérias, coliformes totais e coliformes termotolerantes).

Com base no tratamento estatistico realizado nos resultados obtidos pelas analises
bacterioldgicas, ndo houve diferenca significativa entre as médias encontradas para cada
bactéria nas trés etapas do processo produtivo da carne bovina.

Para as bactérias heterotroficas aerdbias mesofilas, consideradas indicadores
higiénicos, as etapas de pré-preparo e p0s coc¢do apresentaram valores de contagens de
Unidades Formadoras de Colénias (UFC) acima do padrdo, média influenciada
principalmente pelo corte Lagarto plano no qual foi encontrada uma contagem bem elevada.
A legislacdo sanitéria brasileira’ ndo contempla este grupo de bactérias para fins analiticos em
carne bovina crua ou cozida, porém a literatura'® recomenda um limite maximo de 10° e
outros autores consideram que contagens em geral com valores entre 10° a 10° revelam riscos
consideraveis de deterioracdo do alimento e comprometimento das caracteristicas sensoriais e
nutricionais™.

A etapa de recebimento foi a Unica que possuiu uma média considerada dentro dos
padrdes bacterioldgicos permitidos.

A legislacdo sanitaria brasileira ndo consta padrdo bacteriolégico para as
Enterobactérias em carne bovina, tanto crua quanto cozida, e a literatura pesquisada pouco
aborda este assunto, mas considerando o padrdo de contagens em geral em 10> como limite
maximo tolerado, verifica-se que as etapas de recebimento e pré-preparo e pré-preparo estdo
comprometidas quanto a este aspecto, influenciadas novamente pelo corte Lagarto plano que
apresentou contagens bem elevadas'®*. Na etapa p6s coccdo houve auséncia na contagem
devido a destruicdo destas bactérias pelo tratamento térmico aplicado.

Quanto a contagem de Staphylococcus coagulase positiva, observou-se valores nas
etapas de recebimento e pré-preparo bem acima do permitido pela legislacio® que trata apenas
de produtos carneos crus e/ou cozidos e pela literatura****** influenciado diretamente pelo
corte Lagarto plano que teve valores acima do padrdo recomendado nas etapas de recebimento
e pré-preparo e no corte Patinho foi encontrada contagens também acima para esta mesma
etapa do processo. E observou-se uma reducdo expressiva na etapa pos-coccdo em virtude do
tratagnento térmico recebido com destruicdo deste microrganismo em niveis tolerados até 1,7
x 10°.
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A contagem para Bacillus cereus foi considerada a mais preocupante de todos o0s
resultados obtidos, pois o Lagarto plano e o Patinho estavam acima dos padrdes
recomendados em todas as etapas do processo influenciando na média encontrada para cada
uma destas etapas e também para o corte Cha nas etapas de pré-preparo e pos-cocgdo. O
alimento é considerado em condicdes satisfatérias quando a contagem é de até 1000 UFC/g™®.
Na legislagdo sanitaria brasileira ndo possui a contagem deste microrganismo em carne
bovina ou seus produtos, como parametro de caracterizacao bacterioldgica.

A determinacéo de Clostridium sulfito redutor a 46°C tem por objetivo a indicacdo de
Clostridium perfringens e os valores encontrados nas trés etapas do processo produtivo
estavam dentro das recomendagdes da legislagdo® e da literatura pesquisada™***>*® onde a
legislacdo preconiza que para produtos carneos crus a contagem maxima deve ser de 3 x 10° e
para os cozidos de 5 x 10% enquanto um dos autores pesquisados®® informam que valores,
para este microrganismos, até 500 UFC indicando que o produto € aceitavel para consumo
guanto a analise microbioldgica. Quando encontrados valores entre 500 a 10.000 indicam
condigdes higiénicas do produto insatisfatorias e, os valores acima de 10.000 o produto esta
improprio para o consumo acrescido do termo “DETERIORADO” ou Potencialmente capaz
de causar toxinfeccdo alimentar ou “TOXICO”.

Os valores encontrados para Coliformes termotolerantes nas etapas de recebimento e
pré-preparo estavam acima dos padrdes permitidos pela legislacio vigente® onde consta o
valor de 5 x 10° para carne bovina crua, porém para a etapa de pés coccéo o valor encontrado
foi zero, aceitavel pela legislacdo que é de 10% para produtos carneos cozidos. Os valores
encontrados em todas as etapas do processo produtivo na contagem de Coliformes totais
foram acima do limite recomendado pela literatura’®***** tendo a inexisténcia de padrdo
microbiolégico para Coliformes totais pela legislacdo sanitaria brasileira®. Estas bactérias
fazem parte exclusiva do intestino dos seres humanos e dos animais de sangue quente. S&o
indicadores sanitarios, pois sinalizam para uma possivel presenca de microrganismos
patogénicos e também devido a existéncia de sorotipos patogénicos de E. coli., indicando a
presenca de material fecal®.

Foi observada nas andlises bacterioldgicas, a auséncia de bactérias patogénicas de
grande importancia como, Salmonella spp. e Listeria monocytogenes, porém foram
encontradas no corte Lagarto plano, principalmente nas etapas de recebimento e pré-preparo,
colbnias em quantidades expressivas de Staphylococcus coagulase positiva e Bacillus cereus
gue podem ocasionar quadros de intoxicacGes alimentares quando presentes nos alimentos
prontos para o consumo. Quando 0s resultados para contagens sdo acima de 10% ha
necessidade de monitoramento dos pontos criticos para riscos microbiologicos, melhores
procedimentos de higiene durante o processo produtivo e melhor controle do bindbmio tempo
X temperatura em todas as etapas, principalmente, para a etapa do tratamento térmico e
transporte das refei¢bes até as Unidades Receptoras, onde as preparacdes ndo passardo mais
por qualquer etapa subseqliente antes do consumo que possa reduzir a nivel aceitavel estas
bactérias encontradas.

Apesar da legislacdo brasileira ndo constar de padrdes bacterioldgicos para Bacillus
cereus, Clostridium sulfito redutor e bactérias heterotréficas aerdbias meséfilas em carne
bovina e produtos carneos, um alimento dessa natureza, que contenha elevada contagem
microbiana (10° a 10° UFC/g), apresenta graves riscos de estar deteriorado, além de ter suas
caracteristicas nutricionais e sensoriais comprometidas’.
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Segundo a RDC N°. 12 da ANVISA®, a tolerancia permitida para amostra de carne
bovina crua e resfriada é de 5x10° para NUmero Mais Provavel (NMP) de coliformes
termotolerantes/grama e auséncia em 25g para Salmonella spp.

Neste estudo, ndo foi detectada a presenca de Salmonella spp. nas amostras analisadas.
Resultados semelhantes foram encontrados em outras pesquisas realizadas'"*®".
Considerando-se a Resolugdo RDC n° 12°, que determina auséncia de Salmonella em 25
gramas do produto analisado, pode-se afirmar que a carne analisada estava de acordo com o
padrdo bacterioldgico estabelecido por lei. Porém, a auséncia de Salmonella spp. ndo é
parametro suficiente para assegurar a inocuidade desses alimentos de origem animal, uma vez
que foram encontradas outras bactérias patogénicas como Staphylococcus coagulase positiva
nos trés tipos de cortes de carne crua e padrdes indicadores de contaminacgdo fecal, como E.
coli. em cortes de carne cozida como a Cha, onde o padrdo recomendado pela RDC N° 12 ¢ de
5 x 10° UFC/g ou mL da amostra, indicando a méa qualidade higiénico-sanitaria dos produtos,
bem como a presenca de outros microrganismos enteropatogénicos. Ressente-se na Legislacao
Brasileira para o alimento em questdo, da falta de padrbes para contagem de bactérias
aerobias mesdfilas, coliformes totais e termotolerantes e, Staphylococcus coagulase positiva,
uma vez que estes parametros sdo importantes para a avaliacdo da qualidade dos alimentos
especificamente, da carne in natura.

Quanto aos resultados fisico-quimicos encontrados nos trés cortes da carne bovina, o
pH manteve-se ligeiramente diferente do valor referenciado pela literatura pesquisada nas
etapas de recebimento e pré-preparo, onde o valor ideal esté entre 5,4 e 5,6, porém na etapa de
coccgao, os valores foram mais elevados em razdo da adicdo de ingredientes, temperos e 6leo
vegetal.

Em relacdo a Atividade de &gua nas etapas de recebimento e pré-preparo, o corte
patinho foi o que possuiu valores ligeiramente mais baixos daqueles recomendados pela
literatura que é 0,98, e o corte Lagarto plano foi o que mais se distanciou do valor considerado
normal, onde foi registrado o valor de 0,92, em razdo do tipo de preparacdo alimentar que
submeteu ao calor seco, acarretando maior perda hidrica e, possivelmente, encurtamento das
fibras musculares.

Pelos resultados das analises fisico-quimicas ndo se pode afirmar que as divergéncias
de valores com a literatura comprometeram a qualidade bacterioldgica dos cortes de carne
bovina.

Quanto a unidade estudada, urge a adocdo de acdes de monitoramento dos pontos
criticos em todo o processo produtivo da carne bovina, com destaque para o setor de pré-
preparo, onde houve um aumento expressivo de microrganismos em relacdo a etapa anterior.

Cabe ao Gestor da Unidade estudada desenvolver instrumentos para qualificacdo
continua dos manipuladores e implantacéo de ferramentas de gestdo para minimizar os riscos
e oferecer alimentos seguros sob 0 aspecto bacteriologico a clientela assistida, formada
predominantemente por alunos desta Universidade que, precisam de uma alimentacéo
equilibrada e devidamente inocua.
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Tabela 1 - Resultados bacterioldgicos da carne bovina nas etapas distintas do processo

produtivo.
Etapas/ CBHAM®  Entero- Staphylococcus  Bacillus Clostridiums.  Colifor- Colifor- Listeria
bactérias  coagulase cereus redutor mes mes termo- ~ monocytogenes
Bactéria UFC/g™ UFC/g positiva UFC/g UFC/g UFC/g totais tolerantes AJPskxx
NMP/g NMP/g™*

Recebimento | 6,8 x10% | 5,7 x 10® 1,06 x 10" 1,3x10™ 7,3 x 10" 29° 15° A
Pré-preparo | 4,3x10* | 53x10% 1,6 x 10% 6,2 x 10% 1,0 x 10% 28° 16° A

P6s cocgao 2,8 x 10% (Vi 1,7 x 10% 1,3 x 10* 0? 28° 0? A

* CBHAM — Contagem de Bactérias Heterotroficas Aerobias Mesofilas; **Unidade Formadora de Colonias por grama; ***Numero Mais

Provavel por grama; ===xAuséncia/Presenca; =*==xLetras iguais informam que ndo houve diferenca siginificativa entre as etapas em relacéo

a bactéria encontrada. A — Auséncia; P - Presenga

Tabela 2 — Resultados fisico-quimicos da carne bovina nas etapas distintas do

processo produtivo.

* Potencial
diferentes i

Etapas pH* Aa™
Recebimento 5,36% %% 0,97¢
Pré-preparo 5,30° 0,96*
Cocgéo 5,79° 0,95

Hidrogenionico; “Atividade de dgua; **“Letras iguais informam que nédo houve diferenca siginificativa entre as etapas e letras
nformam o contrério.

Salmonella

spp.
AP
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RESUMO

Objetivou-se neste estudo propor aos Gestores do Restaurante Universitario da
Universidade Federal Fluminense, acdes corretivas para a melhoria continua, através
de um Plano de Acdes Corretivas, diante dos pontos criticos encontrados para 0s
riscos microbiologicos. Foram aplicados instrumentos de avaliacdo para obtencdo do
diagnostico como Lista de Verificacdo, pautada na legislacao vigente, entrevistas com
0 Gestor da Unidade e manipuladores diretos e indiretos das diferentes etapas do
processo produtivo, sendo o Projeto submetido aos tramites éticos. Foi elaborado um
Plano de Ac¢des Corretivas baseado no ciclo da melhoria continua com identificacao
de diversos pontos criticos, onde o setor de pré-preparo de carne bovina foi o que
apresentou o maior numero de nao conformidades. Estas acdes corretivas poderdo

contribuir na oferta de alimentos seguros a clientela atendida.

Palavras-chave: Qualidade dos alimentos. Servico de Alimentacdo. Legislacdo

sanitaria.
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INTRODUCAO

A melhoria continua € o grande objetivo dos programas de qualidade e
produtividade. Melhoria é a transicdo para um melhor estado ou condicdo,

normalmente, gerando vantagens.

A melhoria continua é a busca da perfeicdo e para tal, a mesma vai além da
defini¢ao de qualidade que, para o autor, “é sempre fazer corretamente o trabalho”,
assumindo que, perfeicdo, “¢ sempre fazer corretamente o trabalho certo”, com o

objetivo de satisfazer os clientes internos e externos’.

Os clientes sdo assim definidos pelo autor: clientes externos sao aqueles de fora
da empresa, que recebem o produto ou servigo final; clientes internos sdo aqueles
localizados dentro da cadeia de atividades da organizacdo, que ndo recebem
diretamente a saida do processo, mas sdo afetados se 0 processo gerar saidas erradas

ou atrasadas’.

E comum se pensar somente nas grandes melhorias, porém néo raro pequenas
mudancas podem resultar em grandes mudancas na qualidade e na produtividade. A

melhoria ndo é um fim em si préprio, portanto precisa ser continua®.

O Ciclo PDCA, também conhecido como Ciclo de Shewhart, Ciclo da
Qualidade ou Ciclo de Deming, é uma metodologia que tem como funcdo bésica o
auxilio no diagndstico, analise e prognostico de problemas organizacionais, sendo
extremamente Util para a solucdo de problemas. Poucos instrumentos se mostram téo
efetivos para a busca do aperfeicoamento quanto este método de melhoria continua,

tendo em vista a conducdo de a¢Oes sistematicas que agilizam a obtencdo de melhores
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resultados com a finalidade de garantir a sobrevivéncia e o crescimento das

organizacdes®.

Atualmente, qualquer iniciativa com a finalidade de garantir a inocuidade dos
alimentos deve estar focalizada no controle de perigos potenciais de contaminacao e
nos alimentos que apresentam 0 maior risco a saude coletiva. A énfase é na
implantacdo de agdes corretivas e medidas preventivas para o controle desses riscos
através da colaboracdo entre os 6rgdos governamentais e 0s setores responsaveis pela

indGstria, producéo e comercializagdo de alimentos’.

Este sistema deve apresentar um tratamento cientifico com o objetivo de
implantar a inocuidade nos processos de producdo, manipulacdo, transporte,
distribuicdo e consumo dos alimentos, favorecendo a oferta de alimentos seguros e

promovendo a satde do consumidor (ibid).

Objetivou-se neste estudo criar e propor aos gestores do Restaurante
Universitario da Universidade Federal Fluminense, no Rio de Janeiro um Plano de
Acles Corretivas para riscos microbioldgicos baseado no Ciclo de Deming para a
melhoria continua com base nos pontos criticos identificados no processo produtivo da

carne bovina.
MATERIAL E METODOS

A Metodologia adotada neste estudo foi dividida em duas etapas, sendo a
primeira analitica, composta de aplicacdo da Lista de Verificacdo para Mapeamento de
risco in loco, utilizada em todo o processo produtivo da carne bovina na Unidade
estudada e, a segunda etapa, propositiva, constou da elaboragdo de um Plano de Agdes
Corretivas (PAC) identificando os pontos criticos para riscos microbiolégicos e

propondo as acgdes corretivas, visando a melhoria continua do processo produtivo,
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pautada no Ciclo de Deming ou PDCA (“Plan”, “Do”, “Check” e “Act”), contribuindo

desta forma para a oferta de alimentos seguros, sob o ponto de vista microbioldgico.

Este Ciclo constitui-se das seguintes etapas:

“PLAN” — O primeiro passo para a aplicacdo do PDCA é o estabelecimento de um
plano, ou um planejamento que devera ser estabelecido com base nas diretrizes ou
politicas da empresa e onde devem ser consideradas trés fases importantes: a primeira
fase é o estabelecimento dos objetivos, a segunda, € o estabelecimento do caminho
para que o objetivo seja atingido e, a terceira € a definicdo do método que deve ser
utilizado para consegui-los. A boa elaboracdo do plano evita falhas e perdas de tempo

desnecessarias nas préximas fases do ciclo;

“DO” — O segundo passo do PDCA é a execucdo do plano que consiste no
treinamento dos envolvidos no método a ser empregado, a execucdo propriamente dita
e a coleta de dados para posterior analise. E Importante que o plano seja rigorosamente

seguido;

“CHECK” — O terceiro passo do PDCA ¢ a anélise ou verificagdo dos resultados
alcancados e dados coletados. Ela pode ocorrer concomitantemente com a realizagcéo
do plano quando se verifica se o trabalho estd sendo feito da forma devida, ou ap6s a
execucdo quando sdo feitas analises estatisticas dos dados e verificacdo dos itens de

controle. Nesta fase podem ser detectados erros ou falhas;

“ACT” ou “ACTION” — a ultima fase do PDCA ¢ a realizacdo das ac¢des corretivas,
ou seja, a correcdo da falhas encontradas no passo anterior. Depois de realizada a
investigacdo das causas das falhas ou desvios no processo, deve-se repetir, ou aplicar o

ciclo PDCA para corrigir as falhas (através do mesmo modelo, planejar as acgdes,
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fazer, checar e corrigir) de forma a melhorar cada vez mais o sistema e o método de

trabalho.

N&o foi realizada a Andlise de Risco devido a inexisténcia de Gestores de
Risco na Unidade, pela intencdo do autor em apenas propor a implementacdo das
acOes corretivas para controle dos pontos criticos e pelo foco do estudo ter sido em
criar mecanismos que favorecam a oferta de alimentos seguros, especificamente

preparacdes alimentares a base de carne bovina.

Perfil da Unidade estudada

A pesquisa de campo para mapeamento dos riscos microbiolégicos ocorreu no
Restaurante Universitario denominado Divisdo de Alimentacdo e Nutricdo, localizado
no Campus do Gragoata, Universidade Federal Fluminense municipio de Niterdi,
Estado do Rio de Janeiro que, oferece diariamente uma média de 3.300 almocos e 700
jantares. Tem como clientela alvo os estudantes, porém atende também a docentes e

visitantes com autorizacao.

Os cardapios séo elaborados por uma equipe de nutricionistas. A carne bovina
é oferecida em média trés vezes por semana e 0s cortes mais comumente utilizados
sdo: patinho (quadricepsfemoris), lagarto plano (semitendinosus) e chd de dentro
(semimembranosus) e a quantidade para cada entrega varia de 800 Kg (quilogramas) a

1000 Kg.

Os fornecedores sdo selecionados por licitacdo publica, na modalidade de
“pregdo” eletronico pelo menor preco. Sdo recepcionados em darea especifica e as

carnes sdo armazenadas em camaras frigorificas exclusivas sob refrigeracéo.
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A Unidade estudada possui uma Cozinha Central, atualmente em seu quadro
operacional, 130 manipuladores diretamente envolvidos com a producéo de refeigdes,
entre efetivos do gaudro de servidores publicos e prestadores de servicos, onde alguns
sdo plantonistas e outros diaristas. Oferece refei¢cdes para dois refeitorios, localizados
no proprio Campus do Gragoatd e refeiches transportadas para o0s restaurantes
localizados no Campus da Praia Vermelha, da Faculdade de Veterinaria, Reitoria e
Casa do Estudante. As refei¢bes sdo transportadas em caixas isotérmicas com cubas
em aco inoxidavel e em veiculo automotivo exclusivo para esta atividade, pertencente

a Universidade.
Lista de Verificacdo para Mapeamento de riscos in loco

Foi aplicada uma Lista de Verificacdo pautada na Resolucdo N° 275 da
Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA)? com as devidas adequacdes
pelo perfil da Unidade estudada e pré-testada por trés nutricionistas especialistas na

area da Alimentacdo Coletiva.

Este instrumento de avaliagdo foi aplicado no local da pesquisa, consolidada
em quatro dias de aplicacdo, entre os dias 23 e 26 de novembro de 2010, em plantdes

diferentes dos manipuladores.

Este instrumento foi destinado a identificacdo dos possiveis pontos criticos de
controle para os riscos microbioldgicos nas diferentes etapas do processo produtivo da
carne bovina resfriada, ou seja, recebimento, armazenamento, pré-preparo, cocgao,
distribuicdo, transporte as unidades receptoras de alimentacdo, avaliacdo das
condicdes e dos procedimentos adotados pelos manipuladores quanto a higiene

pessoal, ambiental e das matrizes alimenticias em anélise, assim como, o emprego real
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de técnicas de conservacdo, de higienizacdo, de controle de tempo e de temperatura

nas diversas etapas que a carne bovina resfriada é submetida antes do consumo.

Os itens avaliados foram divididos em blocos da seguinte forma: edificacéo e
instalagBes das areas, equipamentos, moveis e utensilios de processamento de carnes,
manipuladores de carnes, etapas de processamento, transporte e exposi¢do ao
consumo, documentos e registros do uso de ferramentas para controle higiénico-
sanitario e por fim, classificacdo da Unidade pesquisada de acordo com o percentual

de itens em conformidade com a legislacdo vigente.

Entrevistas com gestor da Unidade e manipuladores diretos e indiretos de carne

bovina

Com o0 objetivo de obter informacGes ndo contempladas na Lista de
Verificacdo para Mapeamento de Riscos in loco, foram realizadas entrevistas com o
Gestor da Unidade estudada e com os manipuladores diretos e indiretos nas diferentes
etapas do processo produtivo de carne bovina no periodo de 11 a 30 de agosto de
2010. Esta etapa foi determinante no envio do Projeto de Tese para apreciacdo do
Comité de Etica de Pesquisa, da Universidade Federal Fluminense, que aprovou a sua

realizacdo sob o processo de N° 049/2010.

As entrevistas foram realizadas em sala isolada do ambiente externo na propria

Unidade estudada e de forma individual, com perguntas abertas e fechadas.

As entrevistas, pré-testada por trés nutricionsitas especialistas no segmento de
Refeicdo Coletiva, foram realizadas pelo autor desta pesquisa juntamente com um

aluno manipulador do Curso de Graduacdo em Nutricdo/UFF.
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Inicialmente, explicava-se ao entrevistado o objetivo da entrevista e, apds o seu
consentimento, dava-se inicio as perguntas. Ao final de cada entrevista, 0s
entrevistadores, com isencdo de valores, leram as respostas para a confirmacdo destas

pelo entrevistado na sua presenca.

Plano de Ac¢des Corretivas

Neste Plano foram elencadas as ndo conformidades encontradas nos dados
obtidos com as entrevistas, aplicacdo do Lista de Verificacdo para Mapeamento de
Riscos in loco e estudo detalhado do fluxograma real da carne bovina na Unidade

estudada.

Este Plano de Agdes Corretivas (PAC) tem como proposito identificar todos os
pontos criticos para riscos microbioldgicos que podem comprometer a qualidade tanto
da matéria-prima quanto do produto final, assim como, provocar agravos a salde da
clientela assistida nesta Unidade estudada e colaborar na melhoria continua da
qualidade com o emprego do método gerencial chamado Ciclo de Deming ou PDCA
(“Plan”, “Do”, “Check” e “Act”), indicado para o desenvolvimento de rotinas,
melhorias e inovacgdes. A estrutura deste Plano de Agdes Corretivas foi baseada no
método dos 4 W e 1 H, que significam respectivamente: “what”? ( o qué?), “where”?

(onde?), “when”? (quando?),”who”? (quem?) e “how”? (como?).

Para os riscos microbiologicos identificados no processo produtivo de carne
bovina, foram propostas ac¢fes corretivas e desenvolvidos formularios especificos para
cada etapa, e uma Lista de Verificacdo de Procedimentos de Rotina para aplicagédo
diaria pelos Nutricionistas, anexados ao PAC como estratégia de um futuro préximo
de monitoramento do processo e registro das medidas a serem aplicadas para

minimizacao dos riscos microbioldgicos.
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Considerando-se os dados obtidos pela aplicagéo da Lista de Verificacdo para

mapeamento de risco in loco e a realizagdo das entrevistas, foi gerado um instrumento

denominado de Plano de AgGes Corretivas que identifica os pontos criticos para riscos

microbiologicos e através do Ciclo de Deming busca a melhoria continua.

Tabela 1 Plano de A¢des Corretivas

Foram descritas a seguir, apenas as agdes referentes a fase “Plan” do Ciclo

PDCA devido a formulacdo da proposta destacar apenas esta fase. As fases seguintes

surgirdo a medida que o Ciclo for implementado na Unidade estudada. As acdes de

monitoramento baseadas no PAC proposto devem permitir a melhoria continua do

processo conforme detalhamento na Figura 1:

- monitoramento de tempo e
temperatura de todas as etapas do
processo produtivo de preparacdes a
base de carne bovina;

- retirada de adornos em toda a equipe;
- uso adequado de uniforme e completo;

- checagem das condic6es higiénicas do
transporte e do transportador da carne
bovina como matéria-prima
(fornecedor);

- produtos especificos para higienizagdo
de maos, bancadas, piso, utensilios e

Figura 1 — Ac0es parciais propostas para fase “Plan” do Ciclo PDCA.

DISCUSSAO

Observou-se em todas as etapas do processo produtivo da carne bovina a

auséncia de monitoramento do bindmio tempo-temperatura tanto em relagdo ao

processamento da matéria-prima e/ou produto final quanto da exposicdo do alimento.
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Os alimentos devem ter rigido controle de tempo e temperatura para propiciar o
controle microbioldgico e evitar o surgimento de agentes patdgenos causadores de

doencas por alimentos™.

Para isto, deve elaborar formulérios especificos para controle dos pontos
criticos e calibracdo permanente dos instrumentos para que os dados obtidos sejam
fidedignos®. A Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria, através da Resolugdo de
Diretoria Colegiada N° 216/2004, orienta aos estabelecimentos executaram como
atividades de rotina, o monitoramento deste bindmio para ndo comprometer a

qualidade higiénico-sanitaria do produto final®.

Apdbs serem submetidos a coccdo, os alimentos preparados devem ser mantidos
em condicbes de tempo e de temperatura que ndo favorecam a multiplicacdo
microbiana. Para conservacdo a quente, os alimentos devem ser submetidos a
temperatura superior a 60°C (sessenta graus Celsius) por, no maximo, 6 (seis) horas.
Para conservacdo sob refrigeracdo ou congelamento, os alimentos devem ser

previamente submetidos ao processo de resfriamento.

O processo de resfriamento de um alimento preparado, ainda segundo a RDC
No. 216 deve ser realizado de forma a minimizar o risco de contaminagdo cruzada e a
permanéncia do mesmo em temperaturas que favorecam a multiplicagdo microbiana.
A temperatura do alimento preparado deve ser reduzida de 60°C (sessenta graus

Celsius) a 10°C (dez graus Celsius) em até duas horas®.

Em seguida, o0 mesmo deve ser conservado sob refrigeracdo a temperaturas
inferiores a 5°C (cinco graus Celsius), ou congelado a temperatura igual ou inferior a -
18°C (dezoito graus Celsius negativos). O prazo maximo de consumo do alimento

preparado e conservado sob refrigeracdo a temperatura de 4°C (quatro graus Celsius),
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ou inferior, deve ser de 5 (cinco) dias. Quando forem utilizadas temperaturas
superiores a 4°C (quatro graus Celsius) e inferiores a 5°C (cinco graus Celsius), o
prazo maximo de consumo deve ser reduzido, de forma a garantir as condicbes

higiénico-sanitérias do alimento preparado.

Outra ndo conformidade evidenciada em diversas etapas do processo produtivo
€ 0 uso de adornos por alguns manipuladores diretos e indiretos dos alimentos, o que
pode propiciar a contaminagdo cruzada e a queda do adorno ou sua parte no alimento

ou na preparacéo alimentar, pronta para o consumo.

O ciclo de Deming ou PDCA é uma ferramenta de Gestdo de Melhoria
Continua e pode favorecer as Unidades de Alimentacdo e Nutricdo a rever seus
processos e na tomada de decisGes. Neste caso, 0 objetivo maior é a oferta de

alimentos seguros®.

O Gestor juntamente com a sua equipe de Nutricionistas devera definir as
metas que desejam alcangar tendo como pardmetro inicial as ndo conformidades
encontradas de acordo com a Tabelal intitulada Plano de Acdes Corretivas e o Manual

para orientacdo do cumprimento das aces propostas.

CONCLUSAO

As entrevistas realizadas foram importantes, pois atenderam as informacGes
ndo contempladas nos outros instrumentos para obtencdo do diagnostico e elaboracdo

do Plano de Agdes Corretivas.

O ciclo de Deming é um forte instrumento quando se busca a melhoria
continua em um servico e o Plano de agdes corretivas estruturado desta forma, permite
aos gestores tracar as prioridades e desenvolver agdes e tomada de decisdes de forma
mais agil e com acompanhamento sistematico das etapas do ciclo, reavaliando a sua

eficacia.
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Apesar de se tratar de um Restaurante Universitario inserido em uma
instituicdo publica e com recursos escassos, as a¢des de melhoria ndo comprometem
as previsdes orcamentarias, pois necessitam apenas de acompanhamento técnico por
parte dos nutricionistas, elaboracdo de planilhas especificas para monitoramento e

treinamento de pessoal para que as a¢0es sejam cumpridas adequadamente.

Como se tratou de um estudo analitico e propositivo foi elaborado um Manual
para implementacdo destas agdes e entregue em méos ao Gestor da Unidade estudada
com as planilhas necessarias ao monitoramento e melhoria continua dos pontos

criticos e ndo conformidades encontradas.
Agradecimentos:

A Fopesq pelo auxilio financeiro e aos Gestores do Restaurante Universitario

da UFF, que permitiram a realizacao das analises e coleta de dados respectivamente.

ABSTRACT

The purpose of this study was to propose to the University Restaurant ~ Managers,
Fluminense Federal University, corrective actions for continuous improvement
through the Corrective Action Plan, before the critical points found for the
microbiological risks. Assessment tools were applied to obtain the diagnosis and
Checklist, based on current legislation, interviews with the Unit Manager and handles
direct and indirect of the different stages of the production process, which resulted in
appreciation of the project with approval by the Ethics Committee of University. We
prepared a Corrective Action Plan based on the cycle of continuous improvement and
identification of several critical points, where the sector pre-preparation of beef was
presented the largest number of non-conformities. These corrective actions could help
in providing safe food to the clientele.

Keywords: Food quality. Food service. Health legislation.
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Resumo

O treinamento de pessoal é considerado como uma das praticas pedagdgicas que visa
capacitacdo da méo-de-obra para melhorias do servico e/ou produto no ambiente de trabalho,
além das relagdes sociais que sdo valorizadas. Neste estudo objetivou-se avaliar a eficacia do
treinamento de pessoal como ferramenta no controle higiénico-sanitario. A metodologia
adotada baseou-se em treinamento de pessoal apds identificacdo de pontos criticos para riscos
microbiol6gicos no Restaurante Universitario da Universidade Federal Fluminense, localizado
no Campus do Gragoatd, na cidade de Niterdi, Rio de Janeiro. O treinamento foi destinado
aos manipuladores do Setor de Pré-preparo de carne bovina que contou com 19 participantes.
Antes e ap6s o treinamento de pessoal foram realizadas analises bacterioldgicas de maos e
aventais de manipuladores dos Setores de pre-preparo de carnes e de distribuicdo de refeicdes,
além de placa de altileno e luva de malha de aco do magarefe. Observou-se reducdo
significativa da carga bacteriana nas amostras analisadas ap6s o treinamento de pessoal,
revelando que houve uma certa sensibilizacdo por parte dos manipuladores treinados, porém
alguns destes resultados ainda estdo em ndo conformidade com a recomendacéo da literatura.
Verificou-se a necessidade de treinamento continuo de pessoal, maior supervisao técnica e a
realizacdo de outras praticas pedagdgicas para sensiblizacdo da importancia de procedimentos
adequados de higienizacdo e manipulacdo dos alimentos, minimizando 0s riscos
microbioldgicos e aumentando a oferta de alimentos seguros a clientela assistida, formada

basicamente por estudantes.
Palavras-chave: treinamento, manipuladores, riscos microbioldgicos.
Summary

Training of personnel is considered one of the pedagogical practices aimed at training the
manpower to service improvements and / or product in the workplace, and social relationships
that are valued. This study aimed to evaluate the effectives of staff training as a tool
management hygiene and sanitary. The methodology adopted was based on staff training after
identifying risks microbiological critical point in the restaurant of the Federal Fluminense
University, located on the Campus of Gragoata in the city of Niterdi, Rio de Janeiro. The
training was intended for handlers Sector Pre-preparation of beef which had 19 participants.
Before and after staff training were conducted bacteriological hands and aprons handlers
Sectors pre-preparation of meat and soup kitchens, and altileno plate, steel mesh glove

butcher's. There was a significant reduction in bacterial load in the samples after the training
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of personnel, revealing that there was some awareness of food handlers by trained, but some
of these results are still not in accordance with the recommendation of the literature. There is
a need for continuous training of personnel, increased technical supervision and execution of
other pedagogical practices to the importance of appropriate hygiene and food handling,
minimizing microbiological hazards and increasing the supply of safe food to customers
assisted, formed primarily b students.

Keywords: training, handlers , microbiological risks.
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Introducéo

Os alimentos podem ser causadores de doencas dependendo da quantidade e dos tipos
de microrganismos neles presentes. Sendo assim, é preciso orientar os manipuladores quanto
aos cuidados na aquisicdo, acondicionamento, manipulacao, conservacao e exposi¢cdo a venda
dos alimentos, bem como na estrutura fisica do local de manipulacdo para que a qualidade
sanitaria do alimento ndo fique comprometida pelos perigos quimicos, fisicos e biologicos.
Desta forma, as Boas Préaticas de Manipulagdo sdo regras que, quando praticadas, ajudam a

evitar ou reduzir os perigos ou contaminacao de alimentos.

O consumo de alimentos industrializados ou preparados fora de casa expde a
populacdo as epidemias causadas por varios tipos de contaminantes em alimentos. As doencas
podem ocorrer em qualquer pessoa, mas criancas, idosos, gestantes e imunodeprimidos tém
maior suscetibilidade (PANETTA, 1998).

A finalidade do servico de alimentacdo ndo é simplesmente alimentar os seres
humanos, mas é bem aliment&-los. E bem alimentar ndo é somente oferecer alimentos
saborosos e nutritivos, mas também uma alimentacéo segura do ponto de vista higiénico, livre
de microrganismos patogénicos e outros elementos que possam causar danos a saude do
consumidor.

A seguranca alimentar significa a garantia de obtengdo de alimento em quantidade e
qualidade suficientes para que todos possam manter uma vida produtiva e saudavel, hoje e no
futuro. A populacdo desfruta de seguranca alimentar quando todas as pessoas tém acesso a
uma alimentacdo adequada, acessivel, aceitavel e obtida a partir de recursos locais, sobre uma
base continua e sustentdvel (GERMANO et al., 2000).

O anuncio de algumas modificacOes evidentes na sociedade brasileira contribui para a
compreensdo de aspectos que envolvem a préatica pedagdgica e é importante considera-la
como parte de um processo social e de uma pratica social maior, que envolve a dimensdo
educativa ndo apenas na esfera escolar, mas na dindmica das relages sociais que produzem

aprendizagens no aspecto “educativo” (FREIRE, 2001).

Mudancas eficazes de comportamento a fim de melhorar o desempenho, promover a
integracdo de equipes e aumentar a produtividade precisam de uma mudanca de atitude, de
postura por parte de cada profissional. Muitas dificuldades encontradas no ambiente de
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trabalho estdo envolvidas com o relacionamento interpessoal e ao clima organizacional,
entretanto apenas eventos pontuais como: palestras, semindrios e “workshops” podem nao
levar aos resultados esperados, sdo considerados estimulos efémeros, causam impacto,
entretanto, necessitam de continuidade.

Segundo Boog (2009), o treinamento como uma pratica pedagdgica e, quando bem
definido, é favoravel para o desenvolvimento educacional da empresa, no qual as pessoas
aprendem e aplicam seus conhecimentos, visando atingir objetivos especificos e predefinidos
de interesse muatuo. O processo formal de educacdo dentro da empresa € chamado de
treinamento.

O treinamento é a atividade responsavel que se dedica a transmissdo de conhecimentos
objetivando suprir deficiéncias, estimular e desenvolver habilidades, potencialidades visando
a um crescimento tanto no aspecto profissional, cultural do individuo como da empresa, no
que tange a obtencdo e manutencdo de uma mao-de-obra mais qualificada e preparada para
assimilar e superar desafios. Este conceito necessariamente implica em uma mudancga de
atitudes e de comportamentos. A prépria evolucdo da administracdo de recursos humanos
tem-se idéia bem clara disto, em que pese a necessidade de manter uma preocupacdo
constante quanto aos fatores formais e motivacionais dos seres humanos.

No estudo das origens e medidas de controle da contaminacéo dos alimentos, deve ser
sempre destacada a participacdo do manipulador, o qual representa o fator de maior
importancia no sistema de protecdo dos alimentos as alteragdes de origem microbiana.
Diversas pesquisas apontam que o0s resultados na produtividade ndo dependem apenas dos
investimentos em equipamentos, mas em recursos humanos. Sem investimentos nesse setor é
impossivel desenvolver as capacidades técnicas necessarias ao sucesso da empresa, pois 0
aperfeicoamento de sua qualidade depende do desempenho da equipe operacional. Assim,
torna-se evidente a necessidade de fortalecer e capacitar, cada vez mais, as equipes de
trabalho (ARRUDA, 1999; COLOMBO, 1999; PANETTA, 1998).

Manipuladores bem treinados, em Unidades de Alimentacdo e Nutri¢do, favorecem a
oferta de alimentos seguros, minimiza consideravelmente os riscos de contaminagdo, mas para
que isto de fato ocorra, é necessario que eles entendam a importancia dos procedimentos
corretos de higiene e o cumprimento das orientagdes recebidas durante estas praticas
pedagdgicas e treinamentos, quando tedrico-praticos, com uma linguagem acessivel e
dindmica, desperta o interesse do manipulador e tornam as informacgdes mais faceis de serem

assimiladas e transformadas em ac¢des no cumprimento das suas atividades laborais.
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Neste estudo objetivou-se criar uma ferramenta pratica e acessivel para proporcionar
maior controle higiénico-sanitario nas etapas do processo produtivo de uma Unidade de
Alimentacao e Nutrigéo.

Metodologia

O treinamento de pessoal foi realizado no Restaurante Universitario de Universidade
Federal Fluminense, denominado Divisdo de Alimentacdo e Nutricdo (DAN/UFF), localizado
no Campus do Gragoata, cidade de Niterdi, Rio de Janeiro no dia 03/09/2011 e contou com a
participacdo de dezenove (19) manipuladores de alimentos.

Perfil da Unidade estudada

O Restaurante Universitario da Universidade Federal Fluminense, denominado
Divisdo de Alimentacdo e Nutricdo, estd localizado no Campus do Gragoata, municipio de
Niterdi, Estado do Rio de Janeiro que, oferece diariamente uma média de 3.300 almocos e
700 jantares. Tem como clientela alvo os estudantes, porém atende também a docentes e
visitantes com autorizacdo. Possui atualmente em seu quadro operacional, 130 manipuladores
diretamente envolvidos com a producdo de refeicoes, entre efetivos do quadro de servidores
da Universidade e prestadores de servi¢cos, onde alguns sdo plantonistas e outros diaristas.
Possui uma cozinha Central e oferece refeicGes para dois refeitorios localizados no proprio
Campus do Gragoata e fornece refei¢fes transportadas para os restaurantes localizados no
Campus da Praia Vermelha, na Faculdade de Veterinaria, na Reitoria e na Casa do Estudante.
As refeicbes transportadas sdo feitas em caixas isotérmicas com cubas inoxidaveis e em
veiculo especifico e exclusivo para esta atividade

A atividade foi realizada apds a identificacdo de diversas falhas operacionais no
processo produtivo de refeicbes e o Setor de pré-preparo de carnes foi considerado o mais
critico quando realizadas as anéalises bacteriologicas das maos do manipulador deste Setor e
do Setor de Distribuicdo de Refeicdes, luva de malha de aco, placa de altileno e avental de
plastico e foram encontradas elevadas contagens de bactérias, acima do preconizado pela
literatura pertinente ao assunto. E por esta razdo, o treinamento foi direcionado para este
Setor, onde teve como foco os seguintes temas: no¢fes basicas de microbiologia, higiene
pessoal, higiene dos alimentos e de utensilios e equipamentos.

Os métodos empregados nas analises bacterioldgicas seguiram os protocolos da
Instrucdo Normativa No. 62 (BRASIL, 2003)

As analises bacterioldgicas realizadas foram: Contagem de Bactérias Heterotroficas
Aerdbias Mesofilas, Staphylococcus coagulase positiva, Numero mais provavel de Coliformes

totais e Coliformes termotolerantes (E. coli) e os resultados comparados com a recomendacao
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literaria devido & inexisténcia de legislacdo brasileira pertinente para o tipo de amostras
analisadas..

O objetivo deste treinamento foi sensibilizar os manipuladores para a realizacdo de
procedimentos operacionais de higienizacdo e manipulacdo de alimentos em conformidade
com a legislacdo sanitéaria brasileira vigente, visando a oferta de alimentos seguros para a
clientela atendida que é constituida, quase na sua totalidade, por estudantes desta
Universidade e ap6s o treinamento, realizar novas analises bacteriologicas nas mesmas
amostras para verificar se houve reducdo da carga mocrobiana.

Ao final do treinamento, os manipuladores tiraram suas ddvidas e receberam um
Certificado de participagéo.

Os recursos audio-visuais e pedagdgicos utilizados foram projetor multimidia, quadro

branco, prelecédo e dinamica de grupos.

Resultados e Discusséo

Baseando-se RDC N° 216 (BRASIL, 2004), as Boas Praticas sdo procedimentos que
devem ser adotados por servi¢os de alimentacdo a fim de garantir a qualidade higiénico-
sanitaria e a conformidade dos alimentos com a legislacdo sanitaria e acrescenta que 0s
manipuladores de alimentos devem ser supervisionados e capacitados periodicamente em
higiene pessoal, em manipulagdo higiénica dos alimentos e em doengas transmitidas por
alimentos.

Na tabela 1, estdo representados os valores encontrados nas analises bacterioldgicas
realizadas em diversos materiais antes e ap06s o treinamento e na Gltima coluna o padrdo
microbioldgico recomendado pela literatura pertinente.

Tab.1 Resultados encontrados nas analises bacteriol6gicas antes e apds treinamento e a
recomendacéo da literatura.

Quando os resultados das analises bacterioldgicas antes e ap6s treinamento dos
manipuladores foram comparados, observou-se reducdo significativa de contagens de
Bactérias Heterotréficas Aerdbias Mesofilas (BHAM) e de Staphylococcus coagulase
positiva, exceto para o avental do Setor de distribuicdo de refei¢cdes onde houve aumento na
contagem. Apesar da reducdo na contagem destas duas bacterias, observou-se que o resultado
foi ndo conforme com a literatura pertinente ao assunto, exceto apenas as mdaos do
manipulador do Setor de distribui¢do de carnes, onde a contagem encontrada para BHAM foi
abaixo dos limites recomendados pela literatura e de Staphylococcus coagulase positiva para

as médos do manipulador do Setor de pre-preparo de carnes.
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Em relacdo a pesquisa do Numero mais provavel de Coliformes totais verificou-se de
uma forma geral, que houve reducdo desta bactéria nas amostras analisadas, porém todas
ainda acima dos padr6es recomendados.

Quanto a pesquisa do Numero mais provavel de Coliformes termotolerantes (E. coli),
onde a literatura recomenda ‘“auséncia” nas amostras, observou-se que as méos do
manipulador de carnes do Setor de pré-preparo mantiveram-se com auséncia desta bactéria
nas duas etapas das analises bacteriologicas, assim como na mao do manipulador do Setor de
distribuicdo de carnes e no avental deste ultimo setor, placa de altileno do setor de pré-preparo
de carnes e luva de malha de ago do magarefe.

Analisando os dados obtidos nas pesquisas, observa-se que treinamentos e/ou cursos
sobre procedimentos de higiene e conservacao dos alimentos sdo importantes e podem ser o
diferencial para as praticas inadequadas precursoras de surtos de toxinfec¢6es alimentares.

Em estudo realizado em restaurante comercial por Pansa et al. (2006), observaram-se
as condicBes higiénico-sanitarias durante a manipulacdo dos alimentos, antes e apds o
treinamento dos manipuladores e constatou-se, na Gltima etapa de observacdo, um aumento de
13% dos itens em conformidade com a legislacdo, em relacdo a avaliacao inicial.

Em outro estudo foi evidenciado que, além do significativo aumento das préaticas
adequadas a legislagdo, os manipuladores tornaram-se multiplicadores dos conhecimentos
adquiridos no treinamento (GUIMARAES,2006).

Os treinamentos sobre praticas de higiene e manipulacdo de alimentos devem,
também, ser destinados a populacdo em geral e ndo somente aos profissionais do ramo da
alimentacdo. Porém, se a escolaridade do publico-alvo for baixa, essa variavel pode
representar um obstaculo na efetividade e eficacia do treinamento. Portanto, aliado ao
treinamento técnico é necessario um projeto pedagdgico gque torne o conteudo acessivel a

todos manipuladores envolvidos nesta préatica.

Concluséo

Uma maneira eficiente de atingir um dos objetivos de uma Unidade de Alimentagéo e
Nutricdo, que concerne na oferta de alimentos seguros, é realizar treinamentos continuamente,
com didatica acessivel sobre higiene e manipulacdo de alimentos para toda a equipe de
manipuladores, principalmente para aqueles com baixa escolaridade.

Devido a terceirizagdo da mao-de-obra na Unidade estudada, esta capacitacdo dos
manipuladores de forma continua fica, muitas vezes, comprometida, pois ha rotatividade com

substituicdes destes, tornando dificil o processo da melhoria continua.
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Foi sensivel a melhoria nos resultados encontrados nas analises bacteriolégicas apos a
realizacdo do treinamento dos manipuladores, o que fica claro um maior comprometimento
por parte destes na realizacdo de suas tarefas diarias de trabalho, onde buscaram
procedimentos operacionais mais adequados de manipulacdo e higienizacdo, atendendo ao
objetivo principal das atividades pedagdgicas realizadas. Porém, observou-se que muitos
resultados encontrados na segunda etapa apos o treinamento, ainda se encontravam acima dos
limites bacteriologicos recomendados pela literatura. Desta forma, sugere-se maior supervisao
dos nutricionistas para o0s procedimentos operacionais de higienizacdo por parte dos
manipuladores, continuidade a realizacdo de novos treinamentos e outras préaticas pedagdgicas
de sensibilizacdo, um estudo detalhado dos produtos saneantes adquiridos pela Unidade
estudada e a forma de uso pelos manipuladores.

Destaca-se a importancia do Gestor da Unidade estudada manter a compra € 0
abastecimento de produtos saneantes adequados e especificos para cada uso a fim de oferecer
0S recursos necessarios para que os procedimentos operacionais ocorram de forma sistematica

e em conformidade com a legislacdo e com as literaturas pertinentes.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O mapeamento de riscos microbiolégicos é uma relevante ferramenta de
controle de gestdo em uma Unidade de Alimentacdo e Nutricdo que visa a oferta de
alimentos seguros, portanto para tal, € necesséario que se elabore um diagnostico
real da Unidade em estudo e propor instrumentos de acdes corretivas, onde na sua
maioria esta relacionada com o envolvimento dos manipuladores e do corpo técnico.
A oferta de alimentos seguros em uma Unidade de Alimentacdo e Nutricdo ou
qualguer outra empresa que produza alimentos tem como vantagens além do
cumprimento da legislagdo sanitéaria vigente, aumentar a confiabilidade do produto
final, aumentar a seguranca aos consumidores, melhorar a imagem da empresa
perante os 6rgdos sanitarios e clientela assistida, otimizar o ambiente de trabalho
oferecendo higiene dos elementos primordiais para a seguranca microbiologica dos
alimentos em todas as etapas do processo produtivo.

Com a aplicacdo dos instrumentos de avaliagdo foi possivel obter o
diagnéstico da situacdo atual e propor acdes de melhoria continua baseadas no

Ciclo de Deming.

Pelas analises bacterioldgicas realizadas ficou evidente a necessidade do
monitoramento sistematico dos pontos criticos identificados para 0s riscos
microbiolégicos e, consequentemente, o cumprimento das exigéncias legais dos
orgaos sanitarios brasileiros e da literatura citada. Observou-se a necessidade de
treinamento de pessoal de forma sistematica para que o padrdo higiénico-sanitario
dos elementos envolvidos neste monitoramento seja satisfatério e também a

rotatividade da mao-de-obra.
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Este estudo foi direcionado para o Restaurante Universitario da Universidade
Federal Fluminense, porém ndo é um impeditivo para ser adotado em qualquer outra
Unidade produtora de alimentos, desde que com as devidas adaptacbes para a
realidade de cada servico, 0 que podera contribuir na melhoria dos procedimentos
operacionais, melhor qualidade sanitaria dos alimentos e a oferta de alimentos
seguros para a clientela, sob o aspecto microbiolégico.

Espera-se do Gestor da Unidade estudada a adocdo das propostas
formuladas e desta forma, minimizar os riscos, estimular o aperfeicoamento continuo
dos manipuladores e agregar qualidade no produto final oferecido a clientela,
formada basicamente por estudantes que tanto dependem de uma alimentacéo
equilibrada e livre de microrganismos patogénicos para assimilacdo do conteldo

ministrado pelo corpo docente no meio universitario.

Apesar de encontradas em determinados cortes de carne bovina e
principalmente na etapa de pré-preparo, microbiota qualitativa diversificada e
microbiota quantitativa para determinadas bactérias acima dos padrdes de
identidade e qualidade, acredita-se na qualificagdo dos manipuladores e do corpo
técnico da Unidade pesquisada que vem passando por importantes transformacdes

estruturais e administrativas, dispostas a melhorias.

Para facilitar esta implementacéo das propostas formuladas foi entregue, em
maos ao Gestor da Unidade pesquisada, um Manual de Procedimentos visando a
melhoria continua. Implementar estas acfGes, apdés um adequado diagndstico
situacional, significa ndo apenas atender aos preceitos legais de qualidade, mas
sobretudo, utilizar uma ferramenta que garante a melhoria continua das matérias-
primas e das preparacfes alimentares prontas para o consumo. E, como se trata de
um local que atua como campo de estagio para alunos, estes poderdo contribuir na

implementacéo das acdes e experimentar atividades abordadas apenas na teoria.

Como sugestbes para estudos futuros, € necessario desenvolver acdes
propositivas de sensibilizacdo junto aos 6rgdos sanitarios brasileiros para ampliacao
dos tipos de padrbes microbiolégicos para carne bovina, tanto crua quanto pronta
para o consumo. Trabalhos futuros também poderdo ser realizados com foco em
outros tipos de carnes, como frango, pescado, carnes exoéticas tendo em vista a

escassez de obras com esta abordagem. Além da sugestao de um outro trabalho em
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gue se compare o Plano de Ac¢bes Corretivas proposto neste estudo com o de outras
fontes, como literatura especializada e de outras organizagbes, para que seja

possivel o seu aperfeicoamento.
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7.1 LISTA DE VERIFICACAO PARA MAPEAMENTO DE RISCOS MICROBIOLOGICOS IN LOCO

DATA DE APLICAiAO:

1-RAZAO SOCIAL:

2-BAIRRO:

3-RAMO DE ATIVIDADE:
4-NUMERO DE FUNCIONARIOS:
5-PRODUCAO MENSAL:
6-NUMERO DE TURNOS:

7-RESPONSAVEL TECNICO:

1.1 AREA EXTERNA:

1.1.1 Area externa livre de focos de insalubridade;

1.1.2 de objetos em desuso ou estranhos ao ambiente;
1.1.3 de vetores e outros animais no patio ou vizinhanga;
1.1.4 de focos de poeira;

1.1.5 de acumulos de lixo nas imediacdes;

1.1.6 de agua estagnada.

1.1.7 Vias de acesso interno com superficie dura ou pavimentada adequada ao transito
sobre rodas.

1.1.8 Escoamento adequado.

1.1.9 Escoamento limpo.

1.2 ACESSO:

1.2.1 Direto, ndo comum a outros usos (habitac&o).

1.3 AREA INTERNA DESTINADA AO PROCESSAMENTO DE CARNES

1.3.1 Livre de objetos em desuso ou estranhos ao ambiente.

1.4 PISO:

1.4.1 Material que permita facil e apropriada higienizacéo (liso, resistente, drenados,
impermeavel e outros).

1.4.2 Declive para escoamento adequado.

1.4.3 Em adequado estado de conservacao (livre de defeitos, rachaduras, trincas,
buracos, dentre outros).

1.4.4 Sistema de drenagem dimensionado adequadamente;

1.4.5 Sem acumulo de residuos.
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1.4.6 Drenos, ralos e grelhas colocadas em locais adequados, de forma a facilitar o

escoamento e proteger contra a entrada de baratas, roedores, etc.

1.5 TETOS:

1.5.1 Acabamento liso;

1.5.2 Em cor clara;

1.5.3 Impermeédvel;

1.5.4 De facil limpeza.

1.5.5 Em adequado estado de conservacao (livres de falhas, rachaduras, umidade, bolor,

descascamentos e outros).

1.6 PAREDES E DIVISORIAS:

1.6.1 Acabamentos lisos.

1.6.2 De cor clara.

1.6.3 Impermeaveis.

1.6.4 De facil higienizagao.

1.6.5 Até uma altura adequada para todas as operacoes.

1.6.6 Em adequado estado de conservacéo (livre de falhas, rachaduras, umidade,

descascamento e outros).

1.6.7 Existéncia de angulos abaulados entre as paredes e 0 piso.

1.6.8 Existéncia de angulos abaulados entre as paredes e o chéo.

1.7 PORTAS:

1.7.1 Com superficie lisa;

1.7.2 De facil higienizacgéo;

1.7.3 Ajustadas ao batente;

1.7.4 Sem falhas de revestimento;

1.7.5 Portas externas com fechamento automatico (mola, sistema eletrénico ou outros);

1.7.6 Com barreiras adequadas para impedir entrada de vetores e outros animais (telas

milimétricas ou outro sistema);

1.7.7 Em adequado estado de conservacéo (livre de falhas, rachaduras, umidade,

descascamento e outros).

1.8 JANELAS E OUTRAS ABERTURAS:

1.8.1 Com superficie lisa.

1.8.2 De facil higienizacéo.

1.8.3 Ajustadas aos batentes.

1.8.4 Sem falhas de revestimentos.

1.8.5 Existéncia de protecdo contra insetos e roedores (telas milimétricas, ou outro

sistema);

1.8.6 Em adequado estado de conservacéo (livre de falhas, rachaduras, umidade,

descascamento e outros).

1.9 ESCADAS, MONTACARGAS E ESTRUTURAS AUXILIARES:
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1.9.1 Construidos, localizados e utilizados de forma a ndo serem fontes de

contaminacao.

1.9.2 De material apropriado;

1.9.3 Resistente;

1.9.4 Liso;

1.9.5 Impermeédvel;

1.9.6 Em adequado estado de conservacao.

1.10 INSTALACOES SANITARIAS E VESTIARIOS PARA OS MANIPULADORES:

1.10.1 Quando localizados isolados da area de producao, acesso realizado por

passagens cobertas e calcadas.

1.10.2 Independentes para cada género (conforme legislacao especifica);

1.10.3 identificados;

1.10.4 de uso exclusivo para manipuladores de alimentos.

1.10.5 Instalacbes sanitarias com vasos sanitarios ;

1.10.6 mictérios;

1.10.7 lavatorios;

1.10.8 em propor¢cdo adequada ao niumero de empregados (conforme legislacdo

especifica).

1.10.9 em adequado estado de conservacao.

1.10.10 Instala¢cBes sanitarias servidas de agua corrente;

1.10.11 dotadas preferencialmente de torneira com acionamento automatico;

1.10.12 conectadas a rede de esgoto ou fossa séptica.

1.10.13 Auséncia de comunicacédo direta (incluido sistema de exaustdo) com area de

trabalho.

1.10.14 Auséncia de comunicacéo direta (incluido sistema de exaustdo) com area de

refeicoes.

1.10.15 Portas com fechamento automatico (mola, sistema eletrbnico ou outro).

1.10.16 Pisos adequados.

1.10.17 Pisos apresentando satisfatorio estado de conservacéo.

1.10.18 Paredes adequadas.

1.10.19 Paredes apresentando satisfatorio estado de conservacgao.

1.10.20 lluminagao adequada.

1.10.21 Ventilacado adequada.

1.10.22 Instala¢cGes sanitarias dotadas de papel higiénico;

1.10.23 sabonete liquido inodoro antisséptico ou sabonete liquido inodoro e antisséptico;

1.10.24 toalhas de papel ndo reciclado ou outro sistema higiénico e seguro para a secagem

das maos.

1.10.25 Presenca de coletores de papel com tampas de acionamento ndo manual.

1.10.26 Coleta frequente do lixo.

1.10.27 Presenca de avisos com o0s procedimentos para lavagem das maos.
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1.10.28 Vestiarios com area compativel ao nimero de funcionarios;

1.10.29 armarios individuais para todos os manipuladores.

1.10.30 Duchas ou chuveiros em numero suficiente (conforme legislacdo especifica);

1.10.31 com &gua fria ou agua quente e fria.

1.10.32 Apresentam-se organizados.

1.10.33 Apresentam-se em estado de conservacao.

1.11 LAVABOS NA AREA DE PROCESSAMENTO DE CARNES:

1.11.1 Existéncia de lavatérios na area de manipulacao;

1.11.2 com 4gua corrente;

1.11.3 dotados preferencialmente de torneira com acionamento automatico;

1.11.4 em posi¢cOes adequadas em relacdo ao fluxo de producao e servico;

1.11.5 em numero suficiente, de modo a atender toda a area de producao.

1.11.6 Lavatérios em condicdes de higiene;

1.11.7 dotados de sabonete liquido inodoro antisséptico ou sabonete liquido inodoro e

antisseptico;

1.11.8 toalhas de papel ndo reciclado ou outro sistema higiénico e seguro de secagem,

1.11.9 coletor de papel acionados sem contato manual.

1.12 ILUMINACAO E INSTALACOES ELETRICAS NAS AREAS DE PROCESSAMENTO DE CARNES

1.12.1 Natural ou artificial adequada a atividade desenvolvida;

1.12.2 sem ofuscamento;

1.12.3 sem reflexos fortes;

1.12.4 sem sombras;

1.12.5 sem contrastes excessivos;

1.12.6 Luminérias com protecdo adequada contra quebras;

1.12.7 em adequado estado de conservacao.

1.12.8 Instalacdes elétricas embutidas ou, quando exteriores, revestidas por tubulacdes

isolantes;

1.12.9 presas a paredes;

1.12.10 presas a tetos.

1.13 VENTILACAO E CLIMATIZACAO NAS AREAS DE PROCESSAMENTO DE CARNES:

1.13.1 Ventilacao e circulacao de ar capazes de garantir o conforto térmico e o ambiente

livre de fungos, gases, fumacga, pos, particulas em suspensao e condensacao de vapores

sem causar danos a producao.

1.13.2 Ventilagao artificial por meio de equipamento(s) higienizado(s);

1.13.3 com manutencéo adequada ao tipo de equipamento.

1.13.4 Ambientes climatizados artificialmente com filtros adequados;

1.13.5 em bom estado de conservacao;

1.13.6 em bom estado de higienizacao.

1.13.7 Existéncia de registro periédico dos procedimentos de limpeza;
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1.13.8 manutencao dos componentes do sistema de climatizacdo (conforme legislacéo

especifica) afixado em local visivel,

1.13.9 Sistema de exaustao e/ou insuflamento com troca de ar capaz de prevenir

contaminacgodes.

1.13.10 Sistema de exaustao e/ou insuflamento dotados de filtros adequados.

1.13.11 Captacéao e direcdo da corrente de ar ndo seguem a direcdo da area contaminada

para a area limpa.

1.14 HIGIENIZACAO DAS INSTALACOES, MOVEIS E UTENSILIOS:

1.14.1 Existéncia de um responsavel pela operacdo de higienizacdo comprovadamente

capacitado.

1.14.2 Frequéncia de higienizacdo das instalacdes adequada.

1.14.3 Existéncia de registro de higienizacao.

1.14.4 Produtos de higienizacdo regularizados pelo Ministério de Saude.

1.14.5 Disponibilidade dos produtos de higienizacdo necessarios a realizacao da

operagao.

1.14.6 A diluicdo dos produtos de higienizacdo obedecem as instru¢des recomendadas

pelo fabricante;

1.14.7 tempo de contato obedecem as instru¢cdes recomendadas pelo fabricante;

1.14.8 modo de uso/aplicacdo obedecem as instrucbes recomendadas pelo fabricante.

1.14.9 Produtos de higienizacao identificados e guardados em local adequado.

1.14.10 Disponibilidade e adequacao dos utensilios (escovas, esponjas, etc.) necessarios

a realizacdo da operacao;

1.14.11 em bom estado de conservacao.

1.14.12 Higienizacdo adequada.

1.14.13 Local adequado para armazenamento dos utensilios de limpeza.

1.14.14 Local adequado para armazenamento dos produtos de limpeza.

1.14.15 Uniformizacao correta do funcionario quando na realizacdo das atividades de

limpeza.

1.14.16 Presenca de um Programa de periodicidade da higienizacdo das atividades de

limpeza.

1.15 CONTROLE INTEGRADO DE VETORES E PRAGAS URBANAS:

1.15.1 Auséncia de vetores e pragas urbanas ou qualquer evidéncia de sua presenca,

como fezes, ninhos e outros.

1.15.2 Adocao de medidas preventivas e corretivas (telas, cuidados na retirada de

residuos, etc.) com o objetivo de impedir a atracdo, o abrigo, o acesso e/ou proliferacéo

de vetores e pragas urbanas.

1.15.3 Em caso de adocao de controle quimico, existéncia de comprovante de execugao

do servico expedido por empresa especializada.

1.15.4 Empresa terceirizada e especializada que realiza este controle.
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1.16 ABASTECIMENTO DE AGUA:

1.16.1 Sistema de abastecimento ligado a rede publica.

1.16.2 Potabilidade da agua atestada por meio de laudos laboratoriais;

1.16.3 com adequada periodicidade;

1.16.4 assinados por técnico responsavel pela anélise ou expedidos por empresa

terceirizada.

1.16.5 Controle de potabilidade realizado por técnico comprovadamente capacitado.

1.16.6 Apropriada freqiéncia de higieniza¢ao do reservatério de agua.

1.16.7 Existéncia de registro da higieniza¢do do reservatério e agua ou comprovante de

execucao do servico em caso de terceirizagao.

1.17 MANEJO DOS RESIDUOS:

1.17.1 Recipientes para coleta de residuos no interior do estabelecimento de facil

higienizacdo

1.17.2 de facil transporte;

1.17.3 devidamente identificados;

1.17.4 uso de sacos de lixo apropriados.

1.17.5 Quando necessario, recipientes tampados com acionamento ndo manual;

1.17.6 higienizados constantemente.

1.17.7 Retirada freqUente dos residuos da area de processamento, evitando focos de

contaminacao.

1.17.8 Existéncia de area adequada para estocagem dos residuos até a coleta.

Informar quem realiza a coleta, quantas vezes/semana e horarios.

1.18 ESGOTAMENTO SANITARIO:

1.18.1 Fossa, esgoto conectado a rede publica.

1.18.2 Caixas de esgoto em adequado estado de conservacao.

1.18.3 Caixas de esgoto em adequado funcionamento.

1.18.4 Caixas de esgoto fora da area de manipulacao de alimentos.

1.18.5 Caixas de gordura em adequado estado de conservacao.

1.18.6 Caixas de gordura em adequado funcionamento.

1.18.7 Caixa de gordura fora da area de manipulacéo de alimentos.

1.19 LEIAUTE (lay-out):

1.19.1 Leiaute (lay-out) adequado ao processo produtivo: nimero, capacidade e

distribuicdo das dependéncias de acordo com o ramo de atividade, volume de producao

e expedicao.

1.19.2 Areas para producéo e depdsito de matéria-prima, ingredientes e embalagens

distintas das areas de producéo, armazenamento e expedi¢cdo de produto final.

2.EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS DAS AREAS DE PROCESSAMENTO DE CARNES
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2.1 EQUIPAMENTOS:

2.1.1 Equipamentos da linha de producdo com desenho adequado ao ramo.

2.1.2 Equipamentos da linha de produ¢cdo com numero adequado ao ramo.

2.1.3 Dispostos de forma a permitir facil acesso.

2.1.4 Dispostos de forma a permitir higienizagdo adequada.

2.1.5 Superficies em contato com alimento lisas;

2.1.6 integras;

2.1.7 impermeaveis;

2.1.8 resistentes a corrosao;

2.1.9 de f4cil higienizacéo;

2.1.10 de material ndo contaminante.

2.1.11 Em adequado estado de conservacgao.

2.1.12 Em adequado estado de funcionamento.

2.1.13 Equipamentos de conservacao dos alimentos (refrigerados, congelados, camaras

frigorificas e outros), com medidor de temperaturas localizado em local apropriado.

2.1.14 Equipamentos de conservacao dos alimentos (refrigerados, congelados, camaras

frigorificas e outros), com medidor de temperaturas em adequado funcionameto.

2.1.15 Equipamentos de conservacao dos alimentos (refrigerados, congelados, camaras

frigorificas e outros), em adequado estado de conservacao

2.1.16 Os equipamentos destinados ao processamento térmico, com medidor de

temperaturas localizado em local apropriado.

2.1.17 Os equipamentos destinados ao processamento térmico, com medidor de.

temperaturas em adequado funcionameto.

2.1.18 Existéncia de panilhas de registro da temperatura, conservadas durante periodo

adequado.

2.1.19 Existéncia de registros que comprovem que 0s equipamentos e maquinarios

passam por manutencdo preventiva.

2.1.20 Existéncia de registros que comprovem a calibracdo dos instrumentos de

medicao ou comprovante de execucao do servico quando a calibracao

for realizada por empresas terceirizadas.

2.1.21 Existéncia de registros que comprovem a calibracdo dos equipamentos de

medi¢cdo ou comprovante de execuc¢do do servico quando a calibracao

for realizada por empresas terceirizadas.

2.2 MOVEIS:

2.2.1 Em nUmero suficiente.

2.2.2 Impermeavel.

2.2.3 De material apropriado;

2.2.4 resistente;

2.2.5 Apropriado ao tipo de operacao utilizada,

2.2.6 Adequado estado de conservacgao
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2.2.7 Com superficies integras.

2.2.8 Lisos.

2.2.9 Sem frestas.

2.2.10 Sem rugosidades.

2.3 UTENSILIOS:

2.3.1 Material ndo contaminante,

2.3.2 resistente a corrosao;

2.3.4 De tamanho e forma que permitam facil higienizacao.

2.3.5 Em adequado estado de conservacgao.

2.3.6 Em nUmero suficiente.

2.3.7 Apropriado ao tipo de operacao utilizada.

2.3.8 Armazenados em local apropriado.

2.3.9 Armazenados de forma organizada.

2.3.10 Protegidos contra acontaminacao.

2.4 HIGIENIZACAO DOS EQUIPAMENTOS E MAQUINARIOS, DOS MOVEIS E UTENSILIOS:

2.4.1 Existéncia de um responsavel pela operacao de higienizacdo comprovadamente

capacitado.

2.4.2 Frequencia de higienizacdo adequada.

2.4.3 Existéncia de registro da higienizacao.

2.4.4 Produtos de higieniza¢ao regularizados pelo Ministério da Saude (regulamentacao

dos saneantes).

2.4.5 Disponibilidade dos produtos de higienizacdo necessarios a realiza¢do da

operacao.

2.4.6 Diluicao dos produtos de higieniza¢do obedece as instru¢cdes recomendadas pelo

fabricante.

2.4.7 tempo de contato obedece as instru¢cdes recomendadas pelo fabricante.

2.4.8 modo de uso/aplicacéo

2.4.9 Produtos de higienizacgéo identificados e guardados em local adequado.

2.4.10 Disponibilidade e adequacédo dos utensilios necessérios a realizacdo da operacao.

2.4.11 Em bom estado de conservacao.

2.4.12 Adequada higienizacéo

3. MANIPULADORES DE CARNES

3.1 VESTIARIO E UNIFORMES

3.1.1 Utilizacdo de uniforme de trabalho de cor clara.

3.1.2 Adequado a atividade.

3.1.3 Uso exclusivo para a area de producao.

3.1.4 Limpos.

3.1.5 Em adequado estado de conservacgao.

3.1.6 Asseio pessoal: boa apresentacao.
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3.1.7 Asseio corporal: maos limpas;

3.1.8 unhas curtas;

3.1.9 sem esmalte;

3.1.10 sem adornos (anéis, pulseiras, brincos,etc.);

3.1.11 manipuladores barbeados;

3.1.12 com os cabelos protegidos.

3.1.13 Presenca de armarios para guarda de roupas.

3.1.14 Presenca de armarios para guarda de objetos pessoais.

3.1.15 Troca diaria de uniformes.

3.1.16 Quantidade suficiente de uniforme por funcionario.

3.1.17 Existéncia de orienta¢do aos funcionarios quanto a higienizagcéo correta dos

uniformes.

Descreva o local onde ficam os armarios para guarda de roupas e objetos pessoais.

3.2.HABITOS HIGIENICOS:

3.2.1 Lavagem cuidadosa das maos antes da manipulacédo de alimentos;

3.2.2 ap6s qualquer interrupc¢ao;

3.2.3 e depois do uso de sanitérios.

3.2.4 Manipuladores nao falam sobre os alimentos, ndo espirram, n&o cospem, nao

tossem, ndo fumam, ndo manipulam dinheiro ou ndo praticam outros atos que possam

contaminar o alimento.

3.2.5 Cartazes de orientacdo aos manipuladores sobre a correta lavagem das méaos e

demais hébitos de higiene, afixados em locais apropriados.

3.3 ESTADO DE SAUDE:

3.3.1 Auséncia de afeccbes cutaneas, feridas e supuracoes.

3.3.2 Auséncia de sintomas de infec¢bes respiratérias, gastrointestinais e oculares.

3.4 PROGRAMA DE CONTROLE DA SAUDE:

3.4.1 Existéncia de supervisdo periddica do estado de saude dos manipuladores.

3.4.2 Existéncia de registro dos exames realizados.

3.5 EQUIPAMENTO DE PROTECAO INDIVIDUAL:

3.5.1 Utilizacdo de Equipamento de Protecao Individual.

3.6 PROGRAMA DE CAPACITACAO DOS MANIPULADORES E SUPERVISAO:

3.6.1 Existéncia de programa de capacita¢cdo adequado e continuo relacionado a higiene

pessoal.

3.6.2 Existéncia de programa de capacitacdo continuo relacionado a higiene

pessoal.

3.6.3 Existéncia de programa de capacitacdo adequado relacionado a manipulacao

dos alimentos.

3.6.4 Existéncia de programa de capacitacdo continuo relacionado a manipulacao
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dos alimentos.

3.6.5 Existéncia de registros dessas capacitacoes.

3.6.6 Existéncia de supervisdo da higiene pessoal e manipula¢cdo dos alimentos.

3.6.7 Existéncia de supervisor comprovadamente capacitado.

3.6.8 Existéncia de periodicidade de realizacdo de treinamentos para capacitacao dos

funcionérios.

Descrever procedimento quando funcionario apresenta lesdo e/ou sintomas de enfermidades

Descrever regras para visitantes, fornecedores e outros quando tém acesso a area de manipulacdo de a

4.RECEBIMENTO E ARMAZENAMENTO DE CARNES

4.1 MATERIA-PRIMA, INGREDIENTES E EMBALAGENS:

4.1.1 Operacdes de recepcao da matéria-prima, ingredientes e embalagens sao

realizadas em local protegido

4.1.2 Operacdes de recepcdo da matéria-prima, ingredientes e embalagens séo

isoladas da area de processamento.

4.1.3 Matérias-primas sdo inspecionadas na recepcao.

4.1.4 Ingredientes sao inspecionados na recepc¢ao.

4.1.5 Embalagens séo inspecionados na recepcao.

4.1.6 Existéncia de planilhas de controle na recepcao (temperatura e caracteristicas

sensoriais, condi¢cdes de transporte e outros).

4.1.7 Matérias-primas aguardando liberacédo e aqueles aprovados estdo

devidamente identificados.

4.1.8 Ingredientes aguardando liberacdo e aqueles aprovados estao

devidamente identificados.

4.1.9 Matérias-primas reprovadas no controle efetuado na recepcdo séo devolvidas

imediatamente ou identificados e armazenados em local separado.

4.1.10 Ingredientes reprovadas no controle efetuado na recepcéo séo devolvidas

imediatamente ou identificados e armazenados em local separado.




174

4.1.11 Embalagens reprovadas no controle efetuado na recep¢ao sdo devolvidas

imediatamente ou identificados e armazenados em local separado.

4.1.12 Rétulos da matéria-prima e ingredientes atendem a legislacéo.

4.1.13 Critérios estabelecidos para a sele¢cdo das matérias-primas estao baseados na

seguranca do alimento.

4.1.14 Armazenamento em local adequado;

4.1.15 Armazenamento em local organizado;

4.1.16 sobre estrados ou sobre paletes;

4.1.17 distantes do piso

4.1.18 bem conservados;

4.1.19 limpos;

4.1.20 afastados das paredes, de forma que permita apropriada higienizacao,

iluminacao e circulacao de ar.

4.1.21 distantes do teto;

4.1.22 Uso de matérias-primas, ingredientes e embalagens respeitam a ordem de

entrada dos mesmos.

4.1.23 O prazo de validade das matérias-primas é observado.

4.1.24 O prazo de validade dos ingredientes € observado.

4.1.25 O prazo de validade das embalagens é observado.

4.1.26 Acondicionamento adequado das embalagens a serem utilizadas.

4.1.27 Rede de frio adequada ao volume de matérias-primas e ingredientes.

4.1.28 Rede de frio adequada aos diferentes tipos de matérias-primas e ingredientes.

4.1.29 Avaliagéo dos fornecedores.

4.1.30 Selecao de fornecedores.

5. PRODUCAO E TRANSPORTE DO ALIMENTO

5.1 PREPARACAO DOS ALIMENTOS A BASE DE CARNE:

5.1.1 Locais para pré-preparo (""area suja’) isolados da area de preparo por barreira

fisica ou técnica.

5.1.2 Controle da circulacéo e acesso do pessoal.

5.1.3 Conservacéo adequada de materiais destinados ao reprocessamento.

5.1.4 Ordenado.

5.1.5 Linear.

5.1.6 Sem cruzamento.

5.1.7 Separacdo fisica entre as atividades realizadas de manipulacao.

5.1.8 Existéncia de medidas para minimizar os riscos de contaminac¢ao cruzada.

5.1.9 Existéncia de procedimentos especificos para manipulagéo de alimentos crus

(higienizacao corretas, placas de altileno préprias, bancadas).

5.1.10 Alimentos nédo utilizados na sua totalidade séo identificados com etiquetas e
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dizeres especificos.

5.1.11 E armazenados corretamente e em locais adequados.

5.1.12 Controle de tempo x temperatura antes do preparo.

5.1.13 Antes de iniciar a preparacgdo dos alimentos, as embalagens primarias das matérias-primas e
dos ingredientes sdo adequadamente limpos, minimizando o risco de contaminacao.

5.1.14 Controle de temperatura durante o preparo.

5.1.15 O tratamento térmico garante que todas as partes do alimento atinjem a

temperatura de, no minimo, 70°C (setenta graus Celsius).

5.1.16 Controle de temperatura apds o preparo.

5.1.17 Existéncia de planilhas de registro para este tipo de controle.

5.1.18 Uso de termdmetro adequado. Especificar:

5.1.19 Existéncia de controle da troca de 6leo da fritadeira.

5.1.20 Periodicidade da troca. Especificar:

5.1.21 Existéncia de planilha para este tipo de controle.

5.1.22 Descrever destino final do 6leo usado.

5.2.23 Alimentos quentes prontos conservados corretamente até a hora de servir.

5.1.24 Apos serem submetidos a cocgdo, para conservacao a quente, os alimentos sao submetidos a
temperatura superior a 60°C (sessenta graus Celsius) por, no maximo, 6 (seis) horas.

5.1.25 Existéncia de procedimentos que miniminizam os riscos de contaminacao dos

alimentos expostos ao consumo.

5.1.26 Presenca de equipamentos adequados para conservagao dos alimentos prontos

para o consumao.

5.1.27 Realizacdo de controle de tempo e temperatura destes.

5.1.28Area para recebimento do pagamento das refeicdes comercializadas fica em

area reservada e especifica.

5.1.29 O funcionério é especifico para a realizacdo desta atividade.

5.2 CONTROLE DE QUALIDADE DO PRODUTO FINAL:

5.2.1 Existéncia de controle de qualidade do produto final.

5.2.2 Existéncia de programa de amostragem para analise laboratorial do produto final.

5.2.3 Existéncia de laudo laboratorial atestando o controle de qualidade do produto

final,assinado pelo técnico da empresa responsavel pela analise ou expedido por

empresa terceirizada.

5.2.4 Existéncia de equipamentos e materiais necessarios para analise do produto final

realizadas no estabelecimento.

5.3 ROTULAGEM E TRANSPORTE DO PRODUTO FINAL

5.3.1 Presenca de rotulagem conforme legislacao.

5.3.2 Produto transportado na temperatura especificada no rotulo.

5.3.3 Veiculo limpo.

5.3.4 Veiculo com cobertura para protecédo da carga.
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5.3.5 Auséncia de vetores e pragas urbanas ou qualquer evidéncia de sua presenca,
como fezes, ninhos e outros.

5.3.6 Transporte mantém a integridade do produto.

5,3.7 Veiculo possui estrados ou prateleiras para transporte do produto.

5.3.8 Veiculo néo transporta outras cargas que comprometam a seguranca do produto.
5.3.9 Presenca de equipamento para controle de temperatura quando se transporta
alimentos que necessitam de condi¢cdes especiais de conservacgao.

5.3.10 O veiculo possui alvara sanitario

6. EXPOSICAO AO CONSUMO DO ALIMENTO PREPARADO

6.1 As areas de exposicdo do alimento preparado e de consumacao ou refeitério séo
mantidas organizadas:

6.2 em adequadas condi¢des higiénico-sanitarias.

6.3 Os equipamentos, moveis e utensilios disponiveis nessas areas sdo compativeis
com as atividades;

6.4 em namero suficiente;

6.5 e em adequado estado de conservagao.

6.6 Os manipuladores adotam procedimentos que minimizam o risco de contaminacdo dos alimentos
preparados por meio da anti-sepsia das maos e pelo uso de utensilios ou luvas descartaveis.

6.7 Os equipamentos necessarios a exposi¢ao ou distribuicdo de alimentos preparados sob
temperaturas controladas, sdo devidamente dimensionados;

6.8 estdo em adequado estado de higiene;
6.9 e conservacao;

6.10 e funcionamento.

6.11 A temperatura desses equipamentos é regularmente monitorada
6.12 O equipamento de exposicdo do alimento preparado na area de consumacéo dispde de barreiras
de protecdo que previnem a contaminacdo do mesmo em

decorréncia da proximidade ou da acdo do consumidor e de outras fontes.

6.13 Os utensilios utilizados na consumacao do alimento, tais como pratos, copos,
talheres, sdo descartaveis ou, quando feitos de material ndo-descartavel, devidamente
higienizados, sendo armazenados em local protegido.

7.1.1 Operacdes executadas no estabelecimento estdo de acordo com o Manual de
Boas Préticas de Fabricacao.

7.2.1 Higienizacéo das instalacdes, equipamentos e utensilios:

7.2.1.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

7.2.1.2 POP descrito esta sendo cumprido.

7.2.2 Controle de potabilidade da agua:

7.2.2.1 Existéncia de POP estabelecido para controle da potabilidade da agua.
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7.2.2.2 POP descrito esta sendo cumprido.

7.2.3 Higiene e saude dos manipuladores:

7.2.3.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

7.2.3.2 POP descrito esta sendo cumprido.

7.2.4 Manejo dos residuos:

7.2.4.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

7.2.4.2 POP descrito esta sendo cumprido.

7.2.5 Manutencéo preventiva e calibracdo de equipamentos:

7.2.5.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

7.2.5.2 POP descrito esta sendo cumprido.

7.2.6 Controle integrado de vetores e pragas urbanas:

7.2.6.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

7.2.6.2 POP descrito esta sendo cumprido.

7.2.7 Selecao de matérias-primas, ingredientes e embalagens:

7.2.7.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

7.2.7.2 POP descrito esta sendo cumprido.

7.2.8 Programa de recolhimento de alimentos:

7.2.8.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

7.2.8.2 POP descrito esta sendo cumprido.

OBSERVACOES:

() Grupo 1 - 76 a 100% de atendimento dos itens.
() Grupo 2 - 51 a 75% de atendimento dos itens.
() Grupo 3 - 0 a 50% de atendimento dos itens.

Compete aos 6rgaos de vigilancia sanitaria estaduais e distrital, em articulagdo com o
orgado competente no ambito federal, a construcdo do panorama sanitario dos estabele
cimentos produtores/industrializadores de alimentos, mediante sistematizacao dos
dados obtidos neste item. O panorama sanitario sera utilizado como critério para defi
nicao e priorizagdo das estratégias institucionais de intervencgao.
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Nome e assinatura do responsavel

Matricula:

Nome e assinatura do responséavel pelo
estabelecimento.
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Apéndice 7.2 FLUXOGRAMA COM IDENTIFICACAO E DESCRICAO DOS RISCOS
MICROBIOLOGICOS
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7.2 Fluxograma com identificacdo e descricdo dos riscos microbioldgicos
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Legenda: RM (risco microbiol6gico).

Descricdo detalhada do fluxograma no mapeamento do processo para identificacdo
dos possiveis riscos

7

Mapear processos é um instrumento que auxilia a empresa a reconhecer as
atividades que agregam valor ao produto final, a estabelecer e a disseminar as boas
préticas, a localizar informacéo e trocar conhecimento de forma mais eficiente, a
identificar oportunidades de melhorias e apoiar sinergia entre as areas. O
mapeamento de processos ajuda também a dimensionar as areas, a solicitar ou
adequar recursos, a prestar contas do que esta sendo realizado, além de gerar
indicadores estratégicos e de desempenho.

Este detalhamento baseou-se na aplicagdo na Unidade pesquisada, em 23 a 26 de
novembro de 2010, da Lista de Verificacdo, denominada Mapeamento de riscos in
loco onde foram observadas todas as etapas do processo produtivo da carne bovina
resfriada — cortes: lagarto, cha de dentro e patinho na quantidade aproximada de
1.000 quilogramas cada corte.

Para fins de mapeamento de riscos diversos aspectos foram considerados, como
higiene pessoal, ambiental e do alimento pesquisado.

Area de recebimento

- Higiene pessoal

Muitos dos colaboradores envolvidos nesta area portavam adornos e uniformes
incompletos como auséncia de protetores de cabelos, possibilitando a queda de
cabelos sobre a matéria-prima recebida.

- Higiene ambiental

A area é aberta com total comunicacdao ao ambiente externo, coberta com marquise,
porém o local por onde entram os alimentos na Unidade pesquisada também € o
local de entrada dos colaboradores, visitantes e saida de residuos orgéanicos e
inorgéanicos, portanto, é inadequado para tal atividade.

Ao redor da plataforma de recebimento de materiais, observou-se a presenca de
embalagens vazias, coletores de residuos sem higienizagédo, piso mal higienizado
pela passagem constante de pessoas no local.

A balanca destinada a pesagem dos alimentos encontrava-se mal higienizada e com
alguns pontos de corrosao, podendo afetar a qualidade da matéria-prima recebida.



182

O tempo entre o recebimento dos materiais, pesagem e armazenamento € lento
devido ao grande volume recebido, porém ndo ha conferéncia das caracteristicas
sensoriais da carne, uma vez que estdo embaladas em caixas de papelao e lacradas
em sacos plasticos e nestas mesmas embalagens sdo destinadas as camaras de
refrigeracdo ou a area de pré-preparo. Também ndo ha controle de tempo e
temperatura da carne recebida e nem avaliacdo das condicdes de higiene do
transporte e do transportador. E exigido apenas que o veiculo automotivo que
transporta a carne seja frigorificado.

- Higiene dos alimentos

Nao ha controle de tempo e temperatura das carnes recebidas e do tempo gasto até
0 seu armazenamento ou manipulacdo prévio, nem avaliagdo das caracteristicas
sensoriais, sendo mantidas nas embalagens originais at¢é o momento da sua
manipulacao na area de pré-preparo.

Area de armazenamento

- Higiene pessoal

S80 0s mesmos colaboradores que realizam o recebimento da carne que
providenciam o armazenamento, portanto, portavam alguns adornos com corddes e
reldgios e o protetor de cabelos era utilizado pela minoria de colaboradores.

- Higiene ambiental

As camaras apresentavam-se bem higienizadas e bem conservadas, porém as
carnes sdo armazenadas sob refrigeracdo dentro das suas embalagens originais,
dificultando a penetracéo do frio na intimidade de cada pega de carne, favorecendo o
crescimento microbiano.

- Higiene dos alimentos

As carnes recebidas deveriam ser armazenadas em monoblocos ndo vazados para
impedir a contaminacdo por gotejamento e descartadas as embalagens originais
para facilitar a penetracao do frio nas pecas de carne e cobertas com papel manteiga
ou pelicula plastica de PVC, devidamente identificadas através do sistema de
etiquetagem.

Neste setor ndo ha monitoramento de temperatura das camaras, portanto se houver
falta de energia elétrica quando na auséncia dos colaboradores ou um problema
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mecanico nas camaras, tal fato ndo sera identificado pelo colaborador e podera
comprometer a qualidade da matéria-prima e, consequentemente, do produto final.

Area de pré-preparo

- Higiene pessoal

Os manipuladores de carne possuiam uniformes completos e em bom estado de
conservacao e de higiene, porém portavam adornos, como corddes e conversavam
muito durante a realizacdo das atividades de cortes, contribuindo negativamente para
a contaminagdo dos alimentos. Os bonés usados pelos manipuladores ndo tinham
touca por baixo, ou seja, propiciavam a queda de cabelos sobre o alimento.

- Higiene ambiental

Foram consideradas neste item, as condicbes de higiene e conservacdo dos
elementos presentes neste ambiente e observou-se que as placas de altileno para
corte das carnes apresentavam muitas ranhuras profundas, favorecendo a formagéo
de focos de contaminacao, o armario de vidro para guarda exclusiva dos utensilios
desta area como facdes e pecas avulsas do moedor de carnes, dentre outros,
encontrava-se mal higienizado, com acumulo de poeira e sujidades visiveis, podendo
provocar uma contaminacao cruzada. No piso central desta area, tinham estrados de
polipropileno para acomodar as embalagens de papeldo e dos plasticos envolvidos
na matéria-prima. Com o seu acumulo, os préprios manipuladores retiram estes
residuos da area, favorecendo a contaminacdo das méaos e consequentemente da
matéria-prima e sem higienizar posteriormente as mados e um colaborador da
empresa de higiene e conservagdo encaminha estes residuos até a area externa da
Divisdo de Alimentagdo e Nutricdo/UFF, sendo que os papelfes sdo entregues a
uma pessoa externa ao servico que os recicla e os plasticos sédo levados a uma
cagamba metdlica localizada ao fundo do estacionamento principal do Campus a céu
aberto, onde de duas a trés vezes por semana, um veiculo automotivo especifico de
coleta urbana municipal os remove para um aterro sanitario localizado no municipio
de Niteroi.

O moedor de carnes apresentava varios pontos de corrosdo na sua parte externa,
contribuindo para a multiplicacdo microbiolégica e migracdo dos residuos metalicos
para o alimento.

A porta deste setor que d& acesso a area de cocgdo é constantemente aberta por
outros colaboradores, facilitando a troca de calor da area de cocgcdo com esta area,
tornando a temperatura do ambiente mais vulneravel a multiplicagdo microbiana.

Os utensilios e equipamentos desta area foram higienizados imediatamente ap6s o
uso, ou seja, apoés a manipulacdo de toda a carne bovina. Esta higienizacdo é feita
pelos proprios manipuladores com agua corrente, sabao neutro liquido sem uma
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diluicdo adequada e precisa, uma vez que o fabricante recomenda uma diluicdo de
1:30 e os manipuladores diluem de qualgquer maneira, sem seguir um critério. Apés
esta etapa, € usado cloro concentrado sobre as bancadas de acgo inoxidavel sem
gualquer critério de diluicdo, assim como nas paredes revestidas em azulejos. O piso
€ higienizado por um colaborador da empresa de higiene e conservacao. As luvas de
malha de agco sdo higienizadas com agua, sabdo liquido neutro e em seguida,
colocada na maquina de lavar loucas onde recebe uma pré-lavagem com agua em
torno de 90.C e banho de sabé&o liquido e enxagiie em agua. Semanalmente as
placas de altileno sdo imersas em solugdo clorada por trés dias seguidos, sem
critério de diluicho e enxaguadas apenas em 4agua corrente antes do uso,
aumentando o risco de uma contaminacdo de origem quimica por excesso de
produto clorado por ndo haver um rigoroso controle desta diluicdo do produto clorado
em agua.

- Higiene do alimento

A matéria-prima (carne bovina resfriada) € liberada em grandes quantidades para
esta area ainda dentro das embalagens do fabricante, ou seja, papeldes envoltos
interna e externamente com plasticos. A area é provida de aparelho condicionador de
ar propiciando um ambiente climatizado que, na data de observagdo visual, a
temperatura ambiental registrada era de 17.C, porém devido ao volume liberado para
manipulacdo permite que a matéria-prima fique exposta por longo periodo e atinja
ainda dentro das embalagens, que possuem diversas camadas uma temperatura,
propicia a multiplicacdo de microrganismos. O procedimento correto seria a liberagédo
da carne por lotes em quantidades suficientes que nao ultrapassem XXX horas de
manipulacdo ou exposicéo fora da camara de armazenamento.

Existem dois tipos de impressos para este setor, porém ambos somente para
controle quantitativo da carne. Ndo ha controle de tempo e temperatura nem de pH
do alimento. Apés a manipulacdo da carne, esta pode ter dois destinos distintos,
como: coccao ou retorno ao armazenamento sob refrigeracdo para ser coccionada
no dia seguinte. Independente do seu destino, a carne apés esta manipulacdo, €
acondicionada em grandes utensilios como panelas e cubas, cobertas com pelicula
plastica de Policloreto de Vinila (PVC).

Area de coccdo

- Higiene pessoal

Os colaboradores portavam reldgios e corddes, propiciando contaminacao de origem
fisica e acumulo de residuos alimentares nos adornos, podendo tornar-se um foco de
contaminacdo microbioldgica. Os bonés usados pelos manipuladores nado tinham
toucas por baixo, facilitando a queda de cabelos tendo em vista do boné se tratar
apenas de um enfeite na cabeca, pois ndo impede a queda de cabelos e outros
elementos que possam estar presentes.
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Os uniformes dos colaboradores estavam completos e em bom estado de
conservacao e higiene.

- Higiene ambiental

Os equipamentos e utensilios de um modo geral, apresentavam-se em bom estado
de higiene e conservacdo, exceto o fogdo industrial que apresentava espessa
camada de gordura acumulada e com algumas sujidades aparentes.

Os utensilios menores utilizados pelos manipuladores nesta &rea sdo guardados
pendurados inadequadamente em uma placa de madeira crua na area de
higienizacdo de utensilios da cocg¢éo, ou seja, uma &rea que constantemente tém
residuos alimentares e produtos quimicos para higienizacdo, facilitando a
contaminagdo biolégica e quimica, além da madeira crua que é um material
improprio para locais que manipulam e produzem alimentos por retencdo de
umidade, podendo tornar-se um foco de contaminacdo microbiologica. Os utensilios
maiores sao guardados emborcados em uma estante com prateleiras fenestradas em
aco inoxidavel.

s

A higienizagdo dos equipamentos, como caldeiras, é feita diariamente e
imediatamente ap6s o uso. O fogdo é higienizado semanalmente ou mais vezes
guando necessario, segundo relato dos colaboradores.

Apbés a cocgdo dos alimentos, estes sdo acondicionados em cubas e caixas
isotérmicas de polipropileno com fechamentos externos quando destinados as
Unidades receptoras e somente em cubas de ago inoxidavel quando destinados a
distribuicéo local, de forma centralizada nos dois saldes que comp&em o restaurante
central.

Observou-se a auséncia de produtos quimicos especificos para higienizacdo de
cozinhas. E utilizado somente um tipo de produto para todas as areas e tipos de
revestimento de superficies.

- Higiene dos alimentos

Cabe destacar que estas preparacdes alimentares em cubas ficam em temperatura
ambiente aguardando a reposi¢cdo no balcdo térmico de distribuicdo, tornando-se
alvo em potencial de multiplicagdo microbiolégica tendo em vista a falta de
reaguecimento para posterior reposicdo. Além deste fato preocupante, inexiste
gualquer tipo de monitoramento de tempo e temperatura das preparacdes nesta ou
em qualquer outra etapa do processo produtivo, apesar da existéncia de um
termdmetro para atender as necessidades da Unidade.

Quando ha sobra limpa, ou seja, aquela que ndo foi tocada pelo usuario do
restaurante, € aproveitada para o jantar do mesmo dia, sendo armazenada sob
refrigeracdo e depois, € submetida ao reaquecimento, porém sem qualquer registro



186

ou controle desta temperatura e tempo, podendo ser insuficiente e levar ao agravo a
saude dos seus usuarios.

Durante a coccdo, o piso é mantido razoavelmente limpo, sob a supervisdo de um
colaborador da empresa de higiene e conservacdo. E, ao final das opera¢cbes de
coccao dos alimentos, este piso é higienizado com agua e sabéo liquido neutro.

Area de distribuicido das preparacées alimentares

- Higiene pessoal

Os colaboradores estavam devidamente uniformizados, porém portavam alguns
adornos, como pulseiras, anéis, brincos, corddes e alguns ainda possuiam unhas
esmaltadas. Os colaboradores desta area conversam bastante enquanto trabalham
no porcionamento das preparagfes alimentares junto aos seus usuarios, propiciando
a contaminacgdo destes com goticulas salivares e, consequentemente, contaminacéo
microbioldgica.

- Higiene ambiental

Observou-se que o balcao térmico destinado a distribuicdo das preparacdes
alimentares € ligado a energia elétrica em um horario um pouco avancado para
atingir a temperatura ideal de conservacdo das preparacbes e as aberturas
destinadas as cubas de aco inoxidavel com as preparacfes ficam abertas até o
horario de inicio do atendimento aos usuarios, permitindo a saida do calor e
distanciando-se da temperatura ideal. Portanto, quando a cuba com a preparagdo
alimentar chega ao balcdo para ser porcionado, ndo consegue ser mantida na

temperatura ideal no seu centro geométrico que seria em torno de 65.C.

- Higiene dos alimentos

Os utensilios utilizados no porcionamento das preparacdes alimentares ndo séo
higienizados ou substituidos com freqiiéncia, permitindo a multiplicacdo microbiana e
podendo tornar-se um foco de contaminagéo para o alimento.

A higiene do balcdo, geralmente no momento da reposicao das cubas é feita com
pano, podendo acarretar a proliferagdo de microrganismos e contaminacdo das
preparagdes alimentares. O adequado seria higienizar o balcdo na auséncia da cuba
e com pano descartavel e alcool a 70%.

As cubas ou panelas que ficam aguardando para serem repostas no balcdo de
distribuicdo permanecem em temperatura ambiente, podendo ser considerado como
um ponto critico, considerando-se que as preparacfes alimentares ficam prontas as
10h30 minutos e a Ultima cuba é reposta no balcdo em torno de 13h 30minutos, ou
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seja, 3 horas de exposicdo a temperatura ambiente ou em temperaturas mais
elevadas, face ao calor produzido na area de coccéo onde ficam estas preparacfes
alimentares aguardando reposicdo. O ideal seria a aquisicdo e instalacdo de balcGes
térmicos de apoio para manter as preparac¢des alimentares em temperaturas ideais
até o seu consumo.

Quando h&a sobras de preparacdes alimentares, sdo armazenadas em camaras
refrigeradas e reaquecidas para serem distribuidas no jantar, mas nédo ha controle de
tempo e temperatura neste momento.

Transporte das refeicoes

Atualmente, existem algumas unidades receptoras que recebem preparacdes
alimentares em caixas isotérmicas como Reitoria, Campus da Praia Vermelha e
Faculdade de Medicina Veterinaria. Outras Unidades receptoras recebem refeicbes
em embalagens descartaveis, tipo “quentinha”, como: Casa do Estudante e Cria.

- Higiene pessoal

O colaborador responséavel pelo transporte das refeigcbes as Unidades receptoras ndo
usava uniforme e portava alguns adornos como relégio e corddo e ndo usava
protetor de cabelos.

- Higiene ambiental
O transporte automotivo é bem higienizado.

As cubas e caixas isotérmicas onde séo acondicionadas as refeicdes estavam bem
higienizadas e lacradas.

As cubas e caixas isotérmicas séo higienizadas somente no GCA, portanto o veiculo
automotivo que transporta as preparacdes alimentares e retorna com recipientes com
residuos organicos, logo a higienizacdo deste veiculo deve ser muito rigorosa e bem
monitorada para impedir que se torne um foco de contaminacao.

Este monitoramento da higiene do veiculo nao é realizado.

- Higiene dos alimentos

Em outro veiculo automotivo deslocam-se os colaboradores que porcionardo as
preparacdes alimentares aos usuarios destas Unidades transportadas que ficam no
Campus da Praia Vermelha, Reitoria e na Faculdade de Medicina Veterinaria. Um
Unico veiculo automotivo realiza todo o transporte das preparacdes alimentares as
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Unidades receptoras em um unico trajeto, mais uma boa razdo para se realizar o

monitoramento do tempo de transporte e da temperatura das preparacdes
alimentares.

Unidades receptoras

- Higiene pessoal

Os colaboradores que realizam o porcionamento das preparacdes alimentares nas
Unidades receptoras sdo 0s mesmos que trabalham pela manha no GCA com outras
atividades como pré-preparo de vegetais, portanto, alguns deles portavam adornos,
como anéis, pulseiras, corddes e brincos. As unhas estavam esmaltadas, porém
uniformes completos.

- Higiene ambiental

Algumas unidades receptoras possuem balcao térmico em funcionamento, porém
ndo ha monitoramento da temperatura durante a distribuicdo das refeicbes. Como o
tempo de distribuicdo geralmente é reduzido devido a pequena demanda de
usuarios, diminuem os riscos de contaminacdo das preparacdes alimentares em
guantidades que possam ocasionar um agravo a saude do usuario do restaurante,
exceto se o alimento ndo for bem coccionado ou houver alguma contaminacao

cruzada até o consumo.

- Higiene dos alimentos

Estas preparacdes alimentares, na sua maioria, quando chegam as Unidades
receptoras sdo imediatamente destinadas ao balcdo de distribuicAo com pouca
manipulacdo, minimizando os riscos de contaminacdo. Para aquelas a base de
molho de maionese, por exemplo, necessitam de finalizacdo na unidade receptora
para minimizar os riscos de fermentacao ou proliferagdo microbiolégica.

Seria importante que todas as unidades receptoras possuissem balcdo térmico em
funcionamento, apesar do tempo de atendimento n&o ultrapassar 3 horas.

Os utensilios utilizados para o porcionamento das preparacdes alimentares sao
insuficientes, portanto sdo usados os mesmos durante todo o tempo de atendimento
sem substituicdo ou higienizagdo neste periodo, podendo ser considerado como um
possivel foco de contaminacdo dos alimentos.
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Apéndice 7.3 TERMO DE CONSENTIMENTO LIVRE E ESCLARECIDO
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TERMO DE CONSENTIMENTO LIVRE E ESCLARECIDO

Dados de identificacéo

Titulo do Projeto: Mapeamento de riscos na cadeia produtiva de carne bovina em um
restaurante universitario: base para melhoria continua da qualidade

Pesquisador Responsavel: Lucia Rosa de Carvalho
Instituicdo a que pertence o Pesquisador Responsavel: Universidade Federal Fluminense
Telefones para contato: (21) 2629-9848 ou (21) 9681-7348.

Nome do voluntéario:

Idade: anos R.G.

O(A) Sr. (3 estda sendo convidado(a) a participar do projeto de pesquisa
“Mapeamento de riscos na cadeia produtiva de carne bovina em um restaurante
universitario: base para melhoria continua da qualidade”, de responsabilidade do
pesquisador Lucia Rosa de Carvalho.

As informacdes contidas neste Termo foram elaboradas para a sua participacéo
voluntaria neste estudo que tem como objetivo mapear os possiveis riscos envolvidos no
processo produtivo de preparacfes alimentares a base de carne bovina para a melhoria
continua da qualidade neste Restaurante Universitario. A entrevista sera realizada com
perguntas somente inerentes a manipulagdo de carne bovina nas mais diferentes
preparagfes que compdem o cardapio de rotina na Unidade. Vocé podera ficar a vontade
para solicitar esclarecimentos ao solicitador, caso ndo entenda o conteddo da pergunta e
caso haja algum impedimento em responder alguma pergunta, comunique imediatamente a
pesquisadora.

O questionario tem respostas fechadas e caso a sua ndo se enquadre em alguma
das opcdes de resposta, informe a pesquisadora para inclui-la.

Em qualquer etapa deste estudo, vocé terd acesso ao pesquisador (Lucia Rosa de
Carvalho), que podera também ser contactada por e-mail (lucianut@hotmail.com) ou pelo
telefone: 2629-9848. Caso tenha alguma duvida sobre a ética em pesquisa, podera entrar
em contato com o Comité de Etica em Pesquisa (CEP) — Faculdade de Medicina do HUAP,
ou pelo telefone: 2629-9189 ou pelo e-mail: ética@vm.uff.br .

Se desejar desistir da entrevista em qualquer momento, vocé tem toda a liberdade
para isto, garantindo que a recusa de participagcdo nao acarretard em prejuizo ao seu
vinculo nesta Unidade.


mailto:lucianut@hotmail.com
mailto:ética@vm.uff.br
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As informacdes obtidas durante o estudo serdo analisadas em conjunto com as
informacdes obtidas pela entrevista com outros funcionarios e gestor da Unidade, ndo sendo
divulgada a identificacdo de qualquer entrevistado. Tais informacfes serdo utilizadas pelo
pesquisador envolvido neste Projeto para fins estatisticos e cientificos. Se desejar, podera
ser informado sobre os resultados parciais desta pesquisa. Nao havera despesas pessoais
para o participante em qualquer fase da pesquisa. Também n&o havera compensacao
financeira relacionada a sua participagao.

Este estudo ndo acarretard qualquer tipo de dano fisico ou mental ao entrevistado
tendo em vista a sua modalidade de obtencédo de dados.

Acredito ter sido suficientemente informado a respeito das atividades que me cabem
como entrevistado no estudo acima citado que li ou que foram lidas por mim.

Eu aceitei, junto a pesquisadora Licia Rosa de Carvalho, em participar deste estudo.
Ficaram claros para mim quais sdo os propdsitos deste estudo e o procedimento que sera
realizado, com a garantia de confidencialidade e de esclarecimentos permanentes. Ficou
claro também que a minha participacé@o esté isenta de qualquer tipo de despesas. Concordo
voluntariamente em participar deste estudo e que poderei retirar 0 meu Consentimento a
qualquer momento, antes, durante a entrevista, sem penalidades ou prejuizo ou perda de
qualquer beneficio que eu possa ter adquirido ou meu vinculo neste Restaurante
Universitario.

Eu, ,RGN° declar
o ter sido informado e concordo em participar, como voluntario, do Projeto de pesquisa
acima descrito.

Data [ ]

Assinatura do Funcionario entrevistado

Data /]

Assinatura do Pesquisador
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Apéndice 7.4 ENTREVISTAS DIVERSAS
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Universidade Federal Fluminense
Faculdade de Veterinaria

Programa de P6s Graduacdo em Higiene Veterinaria e Processamento Tecnoldgico de
Produtos de Origem Animal — Doutorado

Parte integrante da Tese — questionério destinado ao Gestor da Unidade Produtora de
Refeicbes — GCA — UFF.

Aluna: Lucia Rosa de Carvalho
Orientador: Prof. Dr. Robson Maia Franco
Co-orientador: Prof. Dr. José Rodrigues de Farias Filho
Cargo que ocupa:
Tipo de vinculo empregaticio na GCA:
Data da entrevista:
Nome do Entrevistado:
ENTREVISTA

1- Qual o numero médio de refei¢cdes produzidas na UPR (almogo e jantar)
respectivamente, incluindo as refei¢cdes transportadas?

Almoco: Jantar:

2- Qual a forma de aquisi¢édo da carne bovina?

3- Sao realizadas visitas técnicas aos fornecedores de carne bovina?
( )Sim ( )N&o

Caso afirmativo, qual a periodicidade das visitas?

Caso afirmativo, o fornecedor é o produtor ou o industrializador?

Caso negativo, vocé conhece a procedéncia da carne bovina recebida na UPR?

( )Sim ( )N&o

4- Vocé saberia informar a distancia percorrida pelo fornecedor até esta UPR?
( )Sim ( )Nao

Caso afirmativo, qual a distancia média percorrida em quildbmetros?
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5- Além do critério de menor preco para selecao de fornecedores de carne bovina,
existe algum outro?
( )Sim ( )Nao

Caso afirmativo, especifique-o:

6- As carnes recebidas tém selo de inspecao dos 6rgdos sanitarios competentes?
( )Sim ( )Nao (' )N&o soube responder

7- Existe na UPR algum instrumento de avaliagdo de qualidade do fornecedor e do
produto fornecido?
( )Sim ( )Nao

Caso afirmativo, qual o instrumento utilizado, quais os aspectos sao considerados e
guem o monitora?

Caso negativo justifique a inexisténcia deste instrumento:

8- Quais os tipos mais utilizados de cortes de carne bovina por esta Unidade?

9- Quais sao as preparacfes alimentares mais comuns utilizadas com estes cortes?

10-Qual a frequéncia semanal de carne bovina no cardapio desta Unidade?

11- Qual o percentual médio no calculo do custo da refeicdo diretamente ligado a carne
bovina?
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12- Existe um responséavel para avaliar a qualidade da carne bovina quando chega na
Unidade pelo fornecedor em relacdo as condi¢des de transporte, do transportador,
da embalagem e das caracteristicas sensoriais do produto?

( )Sim ( )Néo

Caso positivo, este responsavel pode ser considerado devidamente qualificado para
realizar tais atividades?

( )Sim ( )Nao

13-Os manipuladores de carne bovina em todo o processo produtivo passam por
treinamento periodico de qualificacdo profissional (interno ou externamente)?
( )Sim ( )Nao

Caso afirmativo, qual?

Caso negativo, justifique:

14- Os manipuladores de carne bovina em todo o processo produtivo realizam exames
periddicos de saude?
( )Sim ( )Nao

Caso afirmativo, qual(is)?

Caso negativo, justifique:

15- Os produtos para sanitizagdo de equipamentos e utensilios envolvidos no processo
produtivo de carne bovina sdo devidamente registrados nos 6rgdos competentes?
( )Sim ( )N&o ( )N&o soube informar

16- E séo de uso especifico?
( )Sim ( )N&o

17- Os colaboradores responsaveis pela higienizacao de érea fisica sdo os mesmos que
manipulam alimentos?
( )Sim ( )Nao
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18- Estes participam de treinamentos periddicos para cumprir adequadamente as suas
atividades?
( )Sim ( )Nao

Caso negativo, justifique:

19- Existe, na Unidade, alguma ferramenta de controle higiénico-sanitério dos alimentos,
como POP, BPF, APPCC?
( )Sim ( )Néo

Caso positivo, qual(is)?

Caso negativo, justifique:

20- Em sua opinido, quais os pontos considerados criticos que precisariam melhorar na
UPR para minimizar os riscos de contaminag¢&o na carne bovina de natureza fisica,
quimica e bioldgica em cada etapa do processo produtivo, ou seja, por area que
inicia no recebimento até o consumo, inclusive nas Unidades receptoras?

21- Existe, da sua parte, algum tipo de supervisdo ou algum instrumento para verificar o
cumprimento efetivo das atividades delegadas aos Nutricionistas responsaveis pela
producéo de refeicbes?

( )Sim ( )Néo
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Caso positivo, qual?

Caso negativo, justifique:
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Universidade Federal Fluminense
Faculdade de Veterinaria

Programa de Pos-Graduacdo em Higiene Veterinaria e Processamento Tecnoldgico de
Produtos de Origem Animal — Doutorado

Parte integrante da tese — questionéario destinado aos funcionarios manipuladores de
carne bovina — GCA — UFF.

Aluna: Lucia Rosa de Carvalho
Orientador: Prof. Robson Maia Franco
Co-orientador: Prof. José Rodrigues de Farias Filho

Cargo que ocupa: Atividade: Recebimento e
armazenamento de carne bovina dentre outros alimentos.

Tipo de vinculo empregaticio na GCA: Regime de trabalho:
Data da entrevista:
Nome do Entrevistado:

ENTREVISTA

1- RECEBIMENTO E ARMAZENAMENTO DE CARNES:

1.1- Quais séo as suas competéncias ou tarefas ?

1.2- Vocé recebeu algum treinamento interno ou externo para conhecer as
técnicas corretas de recebimento e armazenamento de carne bovina ?
() Sim ( ) Néo

Caso afirmativo, quando foi o Ultimo e se existe periodicidade, qual seria a frequéncia
de realizagao?

1.3- Existe algum instrumento de controle de qualidade da carne bovina
fornecida? () Sim ( ) Néo

Caso afirmativo, qual(is) o(s) instrumento(s) utilizado(s)?

Caso afirmativo, quais os critérios sao avaliados?
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1.4- Vocé considera importante a realizacdo desta atividade de avaliacdo da
qualidade da carne bovina?

( )Sim ( )Nzo

Independentemente da resposta dada, justifique:

1.5- E feita avaliacdo das condicdes higiénico-sanitarias do carro de transporte e
do transportador? ( ) Sim ( ) Nao

Caso afirmativo, quem realiza? Qual o impresso utilizado para esta atividade?

1.6- Vocé considera como importante esta avaliagdo?
( )Sim ( )N&o

Independente da resposta dada, justifique:

1.7-  Qual o tempo médio gasto entre o0 recebimento e 0 armazenamento da carne
bovina fornecida na UPR?

1.8- Para a realizagdo da atividade acima, vocé tem a colaboracdo de um outro
funcionario? ( ) Sim ( ) Nao

Caso afirmativo, quantos te ajudam nesta atividade?

1.9- Como a carne bovina é transportada da area de recebimento até as camaras
frigorificas apos a pesagem?




1.10-

1.11-

1.12-

1.13-

1.14-

1.15-
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Como ¢é feita a higienizacdo das camaras frigorificas de carnes além de
outros equipamentos envolvidos na sua pesagem e armazenamento?

Qual a periodicidade de higienizacdo destes?

Quais sao os produtos utilizados nesta higienizacdo das camaras frigorificas e
destes outros equipamentos?

Quem realiza esta atividade de higienizagéo destes equipamentos?

E feito o controle de tempo e temperatura de armazenamento das camaras
frigorificas? ( )Sim ( )Nao

Caso afirmativo, qual o instrumento de controle para esta atividade?

1.13.1- Que tipo de termbmetro é utilizado para afericdo da temperatura?

1.13.2- O termbmetro é regulado com qual freqiéncia?

1.13.3- O controle de tempo é feito com qual aparelho?

1.13.4- E feita manutencéo sistemética do aparelho utilizado para registrar o
tempo?

Qual o tipo de embalagem utilizada para armazenamento das carnes
bovinas?
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1.16- Se removida a embalagem original, existe algum sistema de controle do prazo

de validade comercial por etiquetagem durante este armazenamento? ()
Sim () Nao

1.17- Descreva o procedimento de descongelamento da carne:

1.18- Descreva o procedimento de liberagdo da carne bovina para a area de pré-
preparo:

1.19- Quando existe liberacdo de diferentes carnes para manipulacdo na area de
pré-preparo no mesmo dia, como se da este procedimento?

1.20- E realizado algum tipo de controle de qualidade da carne bovina quando sai
da camara frigorifica para a area de pré-preparo?
( )Sim ( )Nao

Caso afirmativo, qual(is)?

1.21- Existe a utilizacdo do método PEPS ou PVPS como um dos critérios de
movimentacao da carne estocada?

( )Sim ( )N&o

1.22- Qual o procedimento quando a carne bovina recebida ou retirada do estoque
nao esta em condicdes ideais?
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1.23- O funcionario que recebe e armazena carne bovina higieniza as maos entre
uma e outra tarefa? () Sim( ) N&o

Caso negativo, justifique:

Caso positivo, detalhe como ocorre este procedimento:

1.24- Vocé realiza exames periddicos de saude?
( )Sim ( )Nao

Caso positivo, com qual freqiéncia realiza estes exames e quais sdo?

1.25- Em sua opinido, o que poderia ser melhorado nestas etapas de recebimento e
armazenamento de carnes?

1.26- Em poucas palavras, vocé saberia me explicar, qual a importancia das tarefas
que realiza?
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Universidade Federal Fluminense
Faculdade de Veterinaria

Programa de P6s Graduacdo em Higiene Veterinaria e Processamento Tecnoldgico de
Produtos de Origem Animal — Doutorado

Parte integrante da tese — questionéario destinado aos funcionarios manipuladores de
carne bovina — GCA — UFF.

Aluna: Lucia Rosa de Carvalho
Orientador: Prof. Robson Maia Franco
Co-orientador: Prof. José Rodrigues de Farias Filho

Cargo que ocupa: Atividade: Pré-preparo de carne bovina
dentre outras carnes.

Tipo de vinculo empregaticio na GCA: Regime de Trabalho:
Data da entrevista:
Nome do Entrevistado:

ENTREVISTA

2- PRE-PREPARO DE CARNES BOVINAS:

1.27- Quais sao as suas competéncias/tarefas no setor que atua?

1.28- Vocé recebeu algum treinamento interno ou externo para conhecer as
técnicas corretas de pré-preparo de carne bovina ?
( )Sim( ) Nao

Caso afirmativo, quando foi o Ultimo e se existe periodicidade, qual seria a frequéncia
de realizagao?

1.29- Existe algum instrumento de controle de qualidade durante a manipulacéo da
carne bovina na area de pré-preparo?
() Sim ( ) Néo
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Caso afirmativo, qual(is) o(s) instrumento(s) utilizado(s)?

1.30- Qual o tempo médio gasto para manipulacdo da carne nesta area?

1.31- Como e realizado 0 descongelamento das carnes?
1.32- Quantos funcionarios trabalham nesta area no seu
plantdo?

1.33- De que forma vocé operacionaliza o pré-preparo da carne quando sao para
diferentes preparagfes?

1.34- Quando existem carnes de diferentes tipos de animais para serem
manipulados no mesmo dia, como este procedimento é realizado?

1.35- Quem realiza a retirada da carne das camaras frigorificas e entrega na area
de pré-preparo?

1.36- Como é feita a higienizacdo dos utensilios e dos equipamentos envolvidos na
area de pré-preparo?




1.37-

1.38-

1.39-

1.40-

1.41-

1.42-

1.43-

1.44-
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Quem realiza esta atividade de higienizacdo de utensilios e equipamentos da
area?
Em qual momento de trabalho esta atividade é realizada?

Qual a periodicidade de higieniza¢do dos equipamentos da area?

Existe material de limpeza especifico para este tipo de higienizacao?
( )Sim ( )Néo

Vocé saberia informar quais s&o e para que servem?

E feito o controle de tempo e temperatura durante o periodo de manipulag&o
da carne bovina nesta area?
( )Sim ( )Nao

Caso afirmativo, qual o instrumento de controle para esta atividade?

Qual o tipo de embalagem utilizada para armazenamento das carne bovina
ap6s a manipulacdo da mesma nesta area?

Existe algum sistema de etiquetagem nesta embalagem apds a manipulacao
da carne bovina?
( )Sim ( )Néo

Caso afirmativo, quais sdo os dados que constam nesta etiqueta?

Qual o procedimento quando, por alguma raz&o, a carne bovina ndo esta com
uma aparéncia aceitavel?
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1.45- O funcionario que manipula a carne bovina higieniza as méos entre uma e
outra tarefa? ( ) Sim( ) Nao

Caso negativo, justifique:

Caso positivo, detalhe como este procedimento se da:

1.46- Vocé realiza exames periddicos de saude?

Caso positivo, com qual frequencia realiza estes exames e quais sdo?

1.47- Na sua opinido, o que poderia ser melhorado nestas etapas de recebimento e
armazenamento de carnes?

1.48- Em poucas palavras, vocé saberia me explicar, qual a importancia das tarefas
que realiza?
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Universidade Federal Fluminense
Faculdade de Veterinaria

Programa de Pds Graduagdo em Higiene Veterinaria e Processamento Tecnolégico de Produtos de
Origem Animal — Doutorado

Parte integrante da Tese — questiondrio destinado aos funciondrios manipuladores de carne bovina —
GCA - UFF

Aluna: Lucia Rosa de Carvalho

Orientador: Prof. Robson Maia Franco

Cargo que ocupa: Atividade: Preparo — cocgdo
Tipo de vinculo empregaticio na GCA: Regime de Trabalho:

Data de Entrevista:

Nome do Entrevistado:

ENTREVISTA

1 PREPARO DE CARNE BOVINA:
1.1 Quais sdo as suas competéncias/tarefas?

1.2 Vocé recebeu algum treinamento interno ou externo para conhecer as técnicas corretas
de preparo de carne bovina?
()Sim ( )Nao

Caso afirmativo, quando foi o Ultimo e se existe periodicidade, qual seria a freqiiéncia de
realizacdo?

1.3 Existe algum instrumento de controle de qualidade no preparo da carne bovina?
()Sim ( ) N3o

Caso afirmativo, qual(is) instrumento(s) utilizado(s)?

1.4 Para a realiza¢do da atividade de preparo de carne bovina, vocé tem a colaboragdo de
outro funcionario?
()Sim ( )N3o
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Caso afirmativo, quantos te ajudam nesta atividade?

1.5 Como a carne bovina é transportada da area de pré-preparo até a drea de cocgao?

1.6 Como é feita a higienizacdo dos utensilios e de equipamentos envolvidos no preparo de
carne bovina?

1.7 Qual a periodicidade de higienizacdao destes?

1.8 Quais sdo os produtos utilizados nesta higienizacdo?

1.9 Quem realiza esta atividade de higienizacdo destes equipamentos?

1.10E feito o controle de tempo e temperatura de preparo de carne bovina?
()Sim ( )Nao

Caso afirmativo, qual o instrumento de controle para esta atividade?

1.11Qual o procedimento quando a carne bovina recebida da area de pré-preparo ndo estd
em condig¢des atuais ou com odor ndo caracteristico?

1.12 O funcionario que prepara a carne bovina higieniza as maos entre uma e outra tarefa? (
) Sim ( )Nao

Caso negativo, justifique:

1.13Vocé é responsavel em colocar as preparagdes alimentares a base de carne bovina nas
caixas isotérmicas para serem transportadas?
( )Sim ( )Nao



209

Caso afirmativo, quais os cuidados com a higiene sdo necessarios nesta atividade?

Vocé considera as caixas isotérmicas bem higienizadas?
()Sim ( ) Nao

1.14 Existe algum tipo de controle de tempo e temperatura para estas preparagées ao
entrarem e sairem das cubas?

1.15 Vocé realiza exames periddicos de saude?
()Sim ( )Nao

Caso positivo, com qual freqiiéncia realiza estes exames e quais sdo?

1.16 Em sua opinido, o que poderia ser melhorado nesta etapa de preparo de carne?
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Universidade Federal Fluminense
Faculdade de Veterinaria

Programa de P6s Graduacdo em Higiene Veterinaria e Processamento Tecnol6gico de
Produtos de Origem Animal — Doutorado

Parte integrante da tese — questionéario destinado aos funcionarios manipuladores de
carne bovina — GCA — UFF.

Aluna: Lucia Rosa de Carvalho
Orientador: Prof. Robson Maia Franco
Co-orientador: Prof. José Rodrigues de Farias Filho

Cargo que ocupa: Atividade: Distribuicdo de _carne
bovina

Unidade: ( ) Produtora ( ) Receptora
Tipo de vinculo empregaticio na GCA: Regime de Trabalho:
Data da entrevista:
Nome do Entrevistado:
ENTREVISTA

3- DISTRIBUICAO DE CARNE BOVINA

1.49- Quais sao as suas competéncias/tarefas?

1.50- Vocé recebeu algum treinamento interno ou externo para conhecer as
técnicas corretas de manipulacao e distribuicdo de carne bovina ?
( )Sim () Néo

Caso afirmativo, quando foi o Ultimo e se existe periodicidade, qual seria a frequéncia
de realizagao?

1.51- Existe algum instrumento de controle de qualidade da carne bovina na area
de distribuigcdo?
() Sim ( ) Néo

Caso afirmativo, qual(is) o(s) instrumento(s) utilizado(s)?



1.52-

1.53-

1.54-

1.55-

1.56-

1.57-

1.58-

1.59-
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Qual o tempo médio que cada cuba de carne permanece no balcdo de
distribuicdo?

Para a realizacdo da atividade acima, vocé tem a colaboracdo de um outro
funcionario? ( ) Sim ( ) Nao

Caso afirmativo, quantos te ajudam nesta atividade?

Como a carne bovina é transportada da area de preparo até a area de
distribuicdo?

Como é feita a higienizac¢do das cubas e utensilios de servir a carne bovina?

Qual a periodicidade de higienizagédo destes?

Quais sdo os produtos utilizados nesta higienizacdo de utensilios e
equipamentos?

Quem realiza esta atividade de higienizacdo destes equipamentos e utensilios
de servir carne bovina?

E feito o controle de tempo e temperatura de armazenamento das carnes
engquanto permanecem nas cubas? ( )Sim ( )N&o

Caso afirmativo, qual o instrumento de controle para esta atividade?
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1.60- Qual o procedimento quando a carne bovina chega a area de distribuicdo e
nao esta em condicBes ideais?

1.61- O funcionario que distribui a carne bovina higieniza as méaos entre uma e
outra tarefa? ( ) Sim( ) Nao

Caso negativo, justifique:

Caso positivo, detalhe como este procedimento se da:

1.62- Vocé realiza exames periddicos de saude?

Caso positivo, com qual freqliéncia realiza estes exames e quais sdo?

1.63- Em sua opinido, o que poderia ser melhorado nestas etapas de distribuicéo
de preparacdes alimentares a base de carne bovina?
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Universidade Federal Fluminense
Faculdade de Veterinaria

Programa de Pds Graduacdo em Higiene Veterinaria e Processamento Tecnoldgico de Produtos de
Origem Animal — Doutorado

Parte integrante da Tese — questionario destinado aos funcionarios manipuladores de carne bovina —
GCA — UFF

Aluna: Lucia Rosa de Carvalho
Orientador: Prof. Robson Maia Franco

Cargo que ocupa: Atividade: transportador de preparacdes a
base de carne bovina

Tipo de vinculo empregaticio na GCA: Regime de Trabalho:
Data de Entrevista:
Nome do Entrevistado:
ENTREVISTA
1 TRANSPORTADOR DE PREPARACOES A BASE DE CANRE BOVINA

a Quais s&o as suas competéncias/tarefas?

b Vocé recebeu algum treinamento interno ou externo para conhecer as técnicas corretas de
transporte de refeicées?

()Sim ( ) N3o

Caso afirmativo, quando foi o ultimo e se existe periodicidade, qual seria a freqliéncia de realizagdo?

c vocé realiza exames periddicos de saude?
( )Sim ( )Nao

Caso positivo, com qual freqiiéncia realiza estes exames e quais sdo?
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d Existe algum instrumento de controle de qualidade das preparac¢des a base de carne bovina que
sdo transportadas?

()Sim ( ) Nao

Caso afirmativo, quais os instrumentos utilizados e quais sdo os critérios avaliados?

e E feita avaliacdo das condicBes higiénico-sanitarias do transporte e do transportador?
()Sim ( ) N3o

Caso afirmativo, quem realiza? Qual o impresso utilizado para esta atividade? Quais sdo os critérios
avaliados?

f Qual o tempo médio gasto no transporte das refeicdes até as UPR receptoras?

g Para realizacdo da atividade acima, vocé tem a colaboracdo de um outro funcionario?
()Sim ( ) Nao

Caso afirmativo, quantos te ajudam nesta atividade?

h Como é feita a higienizac¢do das caixas térmicas e cubas que transportam estas preparagdes?

i Qual a periodicidade de higieniza¢do destas?

j Quais sao os produtos utilizados nesta higienizagao?

k Quem realiza esta atividade de higienizacdao?
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| E feito o controle de tempo e temperatura das refeicdes no momento da chegada das refei¢des na
Unidade Receptora?

()Sim ( ) Nao

Caso afirmativo, qual o instrumento de controle para esta atividade?

m Quantos automdveis existem para realizar o transporte das refei¢cdes até as UPR receptoras?

2 Em sua opinido, o que poderia ser melhorado nesta etapa de transporte de refeicdes?

3 Em poucas palavras, vocé saberia me explicar, qual a importancia das tarefas que realiza?




216

Apéndice 7.5 PLANO DE ACOES CORRETIVAS (PAC) PARA OS RISCOS
MICROBIOLOGICOS ENCONTRADOS



WHAT?(o qué?) WHERE?(onde?) WHEN?(quando?) WHO?(quem?) HOW?(como?)
Auséncia de Recebimento de Recebimento e Colaboradores Monitorar tempo entre
monitoramento de material armazenamento envolvidos no recebimento e

tempo e temperatura
entre as etapas de
recebimento e
armazenamento, assim
como na matéria-prima

da carne bovina

recebimento de
carnes ou
Nutricionista

armazenamenento e
temperatura das caripas;
recebidas e liberadas do

estoque através de

planilhas especificas e

instrumentos como
relégio ou cron6metro e
termometro

Auséncia de checagem
das condigGes higiénicas
do transporte e do
entregador

Recebimento de
material

No ato da
entrega

Colaboradores
envolvidos no
recebimento de
carnes ou
Nutricionista

Monitorar em
formularios especificos
os itens necessarios de

avaliacao

Auséncia de checagem
das caracteristicas
sensoriais e da
embalagem da carne
recebida

Recebimento de
material

No ato da
entrega

Colaboradores
envolvidos no
recebimento de
carnes ou
Nutricionista

Monitorar em
formularios especificos
contendo as
caracteristicas sensoriais
e da embalagem da
carne recebida

Colaboradores com

Em todas as etapas

Antes de entrar

Colaboradores

Retirar todos os

adornos, sem protetor de do processo no local de manipualdores adornos, usar
cabelos e unhas grandes produtivo e nas trabalho diretos .e indiretos | corretamente o protetor
. de alimentos de cabelos, remover
e com esmalte UnidadesReceptoras
esmaltes e aparar unhas
WHAT?(o qué?) WHERE?(onde?) WHEN?(quando?) WHO?(quem?) HOW?(como?)
Auséncia de Armazenagemento Durante o Colaboradores -Monitorar com
monitoramento de sob refrigeragao armazenamento envolvidos no planilhas e instrumentos
tempo e temperatura das das carnes armazenamento e especificos
camaras frigorificas bovinas controle de -Remover caixas de
durante o periodo de material e papeldo e manté-las em

armazenamento

Nutricionista

monoblocos plasticos
nao vazados e
etiquetados
adequadamente
-Liberar as carnes em
lotes para a drea de pré-
preparo

Liberagao da carne para
area de pré-preparo em
quantidades elevadas

Armazenamento

Liberagao do
estoque para
manipulagdo

Colaboradores
envolvidos nesta
areaou
Nutricionista

Identificar a quantidade
adequada para liberagdo
da carne do estoque;
Monitorar tempo de
manipulagao por lote e
monitorar a
temperatura superficial
das carnes com o auxilio
de term6émetros e
registrar em planilhas
especificas
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WHAT?(o qué?)

WHERE?(onde?)

WHEN?(quando?)

WHO?(quem?)

HOW?(como?)

Higienizagao e guarda
inadequadas dos
utensilios e
equipamentos e
bancadas de manipulagao

Prépreparo

Antes e apos o
uso

Colaboradores
envolvidos nesta
drea e
Nutricionista
responsavel pela
drea e pelo pedido
de compras de
material

- Manter o local
destinado a guarda de
utensilios e pecas de
equipamentos
adequadamente
higienizados;

- definir POP para esta
etapa e disponibiliza-lo
para os colaboradores;
- Receber treinamento
adequado para diluigao
e uso corretos dos
produtos quimicos
- Uso de produtos

especificos para cada
tipo de higienizacao

Auséncia de
monitoramento de
tempo e temperatura
durante o tratamento
térmico

Coccgdo

Durante o
tratamento
térmico da carne
bovina

Colaboradores
envolvidos nesta
dreaou
Nutricionista

- Monitorar tempo e
temperatura de coc¢ao
da carne bovina através

de instrumentos e
planilhas especificas

Auséncia de
monitoramento de
tempo e temperatura da
preparagao no balcao
térmico e da preparagdo
no apoio para reposi¢cao

Distribuicdo no
Restaurante Central
(almocgo)

Durante a
distribuicdo da
preparacdo a
base de carne
bovina

Colaboradores
envolvidos nesta
areaou
Nutricionista

- Monitorar tempo e
temperatura das
preparagdes alimentares
a base de carne bovina
através de instrumentos
e planilhas especificas

WHAT?(o qué?)

WHERE?(onde?)

WHEN?(quando?)

WHO?(quem?)

HOW?(como?)

Tempo prolongado para
retirada e guarda das
sobras; auséncia de
monitoramento da
temperatura de
refrigeragao das sobras e
do seu reaquecimento

Distribuicao no
Restaurante Central
(almogo)

Ao final do
atendimento aos
usuarios

Colaboradores
envolvidos na drea
de Distribuigcdo ou

Nutricionista

- Monitorar tempo e
temperatura das
preparagdes alimentares
a base de carne bovina
através de instrumentos
e planilhas especificas;
- Descartar as sobras na
ausénvia de rigido
controle higiénico-
sanitdrio das etapas do
processo produtivo

Auséncia de
monitoramento de
tempo e temperatura da
preparacao alimentar

Distribuicao no
Restaurante Central
(jantar)

Durante a
distribuicao

Colaboradores
envolvidos na area
de Distribuicdo ou

Nutricionista

- Monitorar tempo e
temperatura das
preparagoes alimentares
a base de carne bovina
através de instrumentos
e planilhas especificas;
- Descartar as sobras na
ausénvia de rigido
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controle higiénico-
sanitdrio das etapas do
processo produtivo

Auséncia de

Unidade Produtora

Antes e apds o

Nutricionista ou

- Monitorar tempo e

monitoramento de (expedigdo) e transporte da técnico temperatura das
tempo e temperatura das Unidades preparagao preparagdes alimentares
preparagdes alimentares Receptoras alimentar da a base de carne bovina
(recebimento) Unidade através de instrumentos
Produtora as e planilhas especificas
Unidades
receptoras
WHAT?(0o qué?) WHERE?(onde?) WHEN?(quando?) WHO?(quem?) HOW?(como?)
Auséncia de inspecao das | Unidade produtora Na expedicao da Colaboradores - Monitorar os itens
condigcdes higiénicas do e Unidades refeicao envolvidos na area | necessarios através de
veiculo automotivo e do Receptoras transportada e de expedigdo da | instrumentos e planilhas
motorista no ato do Unidade especificas
recebimento das Produtora e da
refeigcOes drea de
transportadas recebimento das
Unidades
Receptoras ou
Nutricionista
Auséncia de higienizagdo Unidades Ao final do Colaboradores -Realizar higienizagao
das cubas e “hotboxes” Receptoras atendimento lotados nestas das cubas e containers
apos o uso, unidadades com produtos de
contaminando o veiculo limpeza especificos
automotivo
transportador de
refei¢des com residuos
alimentares
Auséncia de Unidades Durante a Colaboradores - Monitorar tempo e
monitoramento de Receptoras distribuicao treinados ou temperatura das

tempo e temperatura das
preparagdes a base de
carne bovina

Nutricionista

preparagdes alimentares
a base de carne bovina
através de instrumentos
e planilhas especificas e
descartar as sobras
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Apéndice 7.6 FOTOS DO TREINAMENTO DE PESSOAL (em 03/08/2011)
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Apéndice 7.7

GRAFICO 1 - Percentual de itens conformes, ndo conformes, ndo aplicaveis e ndo
observados por Mdédulo
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Apéndice 7.7
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Apéndice 7.8

TABELA 1 — Avaliacdo da area mais critica em relagéo ao total de itens observados



Apéndice 7.8
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Tabela 1 - Avaliacdo da area mais critica em relacdo ao total de itens observados

% em Relacéao

Colocacao Mbdulo % de NC* ao Total de
Itens

1° Médulo 7 - Documentacdo 100% 5%

2° Médulo 6 - Exposicdo ao 56,5% 4%
consumo

3° Médulo 1 - Edificacao e 53,2% 44%
Instalacdes

4° Médulo 3 - Manipuladores 34,1% 10%

5° Moédulo 5 - Producdo e 29,5% 13%
Transporte

6° Modulo 4 - Recebimento e 26,1% 9%
Armazenamento

7° Equipamentos, Moéveis e 24.5% 15%
Utensilios

* NC - Nao Conformidades



226

Apéndice 7.9

TABELA 2 — Comparagéo entre o Médulo 1 e os outros Médulos
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Apéndice 7.9
Tabela 2 - Comparacdo entre o Moédulo 1 e os outros Médulos

. . Correspondéncia ao %
Numero Total de Itens N&o

Moédulo Total de itens Nao
Conformes
Conformes
Modulo 1 84 57% do total de NC
Outros Médulos 64 43% do total de NC

148 100%
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Apéndice 7.10 RESULTADO DAS ANALISES BACTERIOLOGICAS ANTES E APOS
O TREINAMENTO DE PESSOAL
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ANTES APOS
AMOSTRA MICRORGANISMO RESULTADO RESULTADO
MAO P.P. BHAM 1,5x 10° 3,4 x10*
(UFC/em?) Staphylococcus coagulase positiva 1,4x10° 7,0x 10"
Coliformes totais Auséncia 35 NMP
Coliformes termotol. Auséncia Auséncia
MAO DIST. BHAM 6,8x 10° 4,0x10'
(UFC/cm?) Staphylococcus coagulase positiva 8,0 x 10 2,0x 10
Coliformes totais 7,2 NMP 3,6 NMP
Coliformes termotol. Auséncia Auséncia
AVENTAL P.P. BHAM 1,2x10° 6,7 x 10°
UFC/50cm’ Staphylococcus coagulase positiva 3,9x10° 1,3x10°
Coliformes totais 35 NMP 28 NMP
Coliformes termotol. 20 NMP 14 NMP
AVENTAL DIST. BHAM 3,8x10° 8,5x 10
UFC/50cm’ Staphylococcus coagulase positiva 2,2x10* 1,3x10°
Coliformes totais 1100 NMP 1100 NMP
Coliformes termotol. Auséncia Auséncia
BHAM 1,8x 10’ 6,0x10*
PLACA ALTILENO Staphylococcus coagulase positiva 6,2 x 10° 1,0 x 10
UFC/50cm’> Coliformes totais 3,0 NMP 3,0 NMP
Coliformes termotol. Auséncia Auséncia
BHAM 2,2x10° 3x10°
LUVA MALHA ACO Staphylococcus coagulase positiva 3,3x10° 3,0 x 10°
UFC/cm’ Coliformes totais 11NMP 7,4 NMP
Coliformes termotol. Auséncia Auséncia
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Apéndice 7.11 MODELOS DE PLANILHAS PARA MONITORAMENTO DOS PONTOS
CRITICOS IDENTIFICADOS
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Modelo 1- Monitoramento do Tempo e temperatura da carne bovina no Recebimento

pelo fornecedor:

DATA FORNECEDOR HORARIO HORARIO DA HORARIO DO TEMPO | TEMPERATURA TEMPERATURA | ATITUDES
DE PESAGEM E ARMAZENAMENTO TOTAL NA CHEGADA AO ARMAZENAR | TOMADAS
CHEGADA | CONFERENCIA GASTO
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Modelo 2- Monitoramento das condi¢cdes higiénicas do transporte e do transportador
de carne bovina

DATA | FORNECEDOR CONDICOES CONDICOES ATITUDES RESPONSAVEL
HIGIENICAS HIGIENICAS DO TOMADAS PELO
INTERNAS DO TRANSPORTADOR PREENCHIMENTO
TRANSPORTE (SATISF.-SAT. /I
(SATISF.-SAT. Il INSATISF.- INS)

INSATISF.- INS)
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Modelo 3- Monitoramento das condi¢cdes higiénicas do transporte e do transportador
de carne bovina- transporte da refeicao

DATA | MOTORISTA UFF | CONDICOES CONDICOES ATITUDES RESPONSAVEL
- NOME HIGIENICAS HIGIENICAS DO TOMADAS PELO
INTERNAS DO TRANSPORTADOR PREENCHIMENTO
TRANSPORTE (SATISF.-SAT. /I
(SATISF.-SAT. /I INSATISF.- INS)

INSATISF.- INS)
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Modelo 4 — Monitoramento de tempo e temperatura da carne bovina durante o

armazenamento
DAT | TIPO | CAMA | ESTAGIO | TEMPERAT | TEMPERAT | TEMPERAT | TEMPERAT | RESPONSAVE
A DE RAN. DA URAAS H | URAASH | URAASH | URAAS H L PELO
CAR MANIPULA (.C) (.C) (.C) (.0 PREENCHIME
NE cAo NTO
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Modelo 5 - Monitoramento do tempo e temperatura da carne bovina durante a etapa
do pré-preparo

DAT
A

TIPO
DE
CARN
E

ESTAGIO DA
MANIPULAC
AO

TEMPERATU
RA AS H(.C)

TEMPERATU
RA AS H(.C)

TEMPERATU
RA AS H (.C)

TEMPERATU
RA AS H (.C)

RESPONSAVEL
PELO
PREENCHIMEN
TO
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Modelo 6 — Monitoramento da higienizacao de utensilios, equipamentos, moveis e
bancadas dos diferentes setores

DATA

SETOR

CONDICOES
HIGIENICAS
DOS
UTENSILIOS
(S/1)

CONDICOES
HIGIENICAS
DOS
EQUIPAMETOS
(S/1)

CONDICOES
HIGIENICAS
DOS
MOVEIS
(s/1)

CONDICOES
HIGIENICAS
DOS
BANCADAS
(s/1)

PRODUTOS
ADEQUADOS
PARA
HIFIENIZAGAO
(S/N)

ATITUDES TOMADAS
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Modelo 7 — Monitoramento de tempo e temperatura de cocg¢do da carne bovina

DATA

TIPO DE CARNE

TEMPERATURA DE COCCAO
FINAL

HORARIO
INICIAL DE
COCCAO

HORARIO
FINAL DE
COCCAO

TEMPO
TOTAL DE
COCGAO

ATITUDES TOMADAS
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Modelo 8 — Monitoramento de tempo e temperatura da preparagcéo a base de carne
bovina durante a etapa de distribuicdo

UNIDADE CENTRAL REF.1( ) REF. ()

UNIDADE RECEPTORA:

DATA

PREPA
RACAO

CUBA1-
TEMPERATURA E
TEMPO DE
PERMANENCIA NO
BALCAO

CUBA2 -
TEMPERATU
RA E TEMPO
DE
PERMANENC
IA NO
BALCAO

CUBA3 -

TEMPERATURA

E TEMPO DE

PERMANENCIA

NO BALCAO

CUBA 4 -
TEMPERATU
RA E TEMPO
DE
PERMANENC
IA NO
BALCAO

ATITUDES
TOMADAS

RESPONSAVEL
PELO PREENCHIMENTO




Planilha 9 — Monitoramento de tempo e temperatura das sobras limpas
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DATA

TEMPERATURA
DE
ARMZENAMENTO

TEMPO DE
ARMAZENAMENTO
(FINAL-INICIAL)

TEMPERATURA E
TEMPO DE
REAQUECIMENTO

TEMPO E
TEMPERATURA
NO BALCAO
DISTRIBUIGAO

ATITUDES
TOMADAS

RESPONSAVEL
PELO
PREENCHIMENTO
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Modelo 10 — Monitoramento de tempo e temperatura da preparagéo a base de carne
bovina na expedicéo e no recebimento na Unidade Receptora

Unidade Receptora:

DATA TEMPERATURA RESPONSAVEL PELO TEMPERATURA RESPONSAVEL PELO ATITUDES TOMADAS
NA EXPEDICAO PREENCHIMENTO NO RECEBIMENTO PREENCHIMENTO




Modelo 11 — Monitoramento das cubas e caixas isotérmicas nas Unidades

Receptoras

Unidade Receptora:
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DATA

HIGIENE DAS
CUBAS (S/1)

HIGIENE DAS CAIXAS
ISOTERMICAS (S /1)

PRODUTOS DE
HIGIENIZACAO (S /1)

ATITUDES TOMADAS

RESPONSAVEL

PELO PREENCHIMENTO
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Apéndice 7.12 APROVACAO DO PROJETO PELO COMITE DE ETICA EM
PESQUISA

Projeto - CAAE - 0034.0.258.000-10
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Titulo do Projeto de Pesquisa

Mapeamento de riscos na cadeia produtiva de carne bovina em um restaurante universitario: base
para melhoria continua da qualidade.

Situacdo Data Inicial no CEP --Data Inicial na CONEP -- Data Final na CONEP

Aprovado no CEP 12/04/2010 11:19:55 26/05/2010 11:14:59

Descricdao Data Documento do Doc Origem

1 - Envio da Folha de Rosto pela Internet 31/03/2010 11:02:09 Folha de Rosto FR328330
Pesquisador

2 - Recebimento de Protocolo pelo CEP (Check-List) 12/04/2010 11:19:55 Folha de Rosto
0034.0.258.000-10 CEP

3 - Protocolo Pendente no CEP 14/05/2010 14:53:37 Folha de Rosto 049/2010 CEP

4 - Protocolo Aprovado no CEP 26/05/2010 11:14:59 Folha de Rosto 049/2010 CEP
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Apéndice 7.13 LISTA DE VERIFICACAO DAS OPERACOES DE ROTINA — uso
diario



LISTA DE VERIFICACAO DAS OPERAGOES DE ROTINA — USO DIARIO
DATA:

RESPONSAVEL PELO PREENCHIMENTO:

245

ASPECTOS DA EQUIPE

SIM

N. OBS.

1 Conhecem higiene basica?

2 Utilizam este conhecimento nas operacdes?

3 Tomam banho na empresa?

4 Utilizam para isto bucha, sabdo e demais produtos necessarios
para uma boa higiene?

5 Lavam as maos ao trocar as tarefas?

6 Para isto utilizam escovas de unhas?

7 Existe solugdo clorada ou alcool 70% para a completa higiene
das maos?

8 Os funciondrios lavam os cabelos diariamente?

9 Apresentam unhas cuidadas (cortadas, sem esmalte)?

10 Os cabelos estao protegidos corretamente?

11 Os funcionarios fazem a barba diariamente?

12 Algum funcionadrio utiliza barba longa ou bigode?

13 Utilizam sapatos de prote¢do? (botas ou calgados especificos)
14 Aparéncia dos dentes de seus funciondrios é boa?

15 Existe tratamento odontolégico disponivel para seus
funcionarios?

16 Existe o cuidado por parte dos funcionarios em nao tocar as
partes do corpo durante o trabalho?

17 Caso isto ocorra, eles higienizam corretamente as maos?

18 Eles enxugam as maos no avental ou uniforme?
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19 Existem panos de tecido dentro da drea de manipulacao?

SIM

N. OBS.

20 Os funciondrios sabem que o pano de copa é proibido?

21 Os funciondrios sabem que ndo devem cantar, tossir ou falar
sobre os alimentos?

22 Isto ocorre?

23 Existem funciondrios fumantes?

24 Se sim, eles sabem que durante o tempo de servico ndo é
permitido que se fume?

25 Seus uniformes se apresentam, limpos, passados e em

boas condi¢des de uso?

26 Existem aventais proprios para cada atividade dentro da
cozinha?

27 A higienizacdo de utensilios é adequada?

28 Eles tem o cuidado de ndo tocar a parte interna de utensilios
como pratos, copos e talheres?

29 Os funcionarios conhecem a diferenga entre os materiais de
limpeza para chdo e para utensilios?

30 Existe sabonete liquido para a higiene das maos?

31 E utilizado papel toalha na cozinha?

32 Houve falta de funcionario?

33 Vocé sabe o motivo da falta?

34 Existe algum funciondrio doente?

35 Qual é esta doenga?

36 Ele ja foi encaminhado ao servigo médico disponivel?

37 Existe algum funciondrio com machucado aparente?

38 Estes machucados estdo corretamente cobertos e cuidados?

39 Existe algum funciondrio com quadro clinico cronico de tosse?




40 E com diarréia?
41 Os funciondrios sabem o que é contaminacao?
42 Existe confianga entre vocé e seus funcionarios na relagao de

trabalho?
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SIM

N. OBS.

ASPECTOS MATERIAIS

1 Ao receber os géneros, vocé estava presente?

2 Conferiu as notas fiscais?

3 Analisou as caracteristicas sensoriais dos produtos recebidos?
4 Os produtos recebidos foram armazenados corretamente?

5 Foram retiradas as embalagens externas quando possivel?

6 Os produtos pereciveis foram armazenados imediatamente?

7 Os alimentos que sdo recebidos em caixas dos produtores
foram retirados e passados para os monoblocos corretos?

8 Foi observada a higiene das caixas e monoblocos usados?

9 Os produtos que sdo armazenados da forma que sdo recebidos
receberam higieniza¢do correta?

10 Foi observado se havia produtos com qualidade inadequada no
recebimento?

11 Houve a medi¢do da temperatura em produtos necessarios?
12 Existem funcionarios especificos para receber géneros
(estoquista ou outro escalado)?

13 Existe a pré-higiene de algum alimento?

14 Legumes, folhas e frutas sdo higienizados com hipoclorito?

15 a sanitizac¢do é feita com produto especifico?

16 Os monoblocos sdo armazenados em local adequado e limpo?

17 Existe lugar especifico para armazenagem de géneros




diferentes?

18 Quanto a sobra limpa de alimentos , é armazenada corretamente?

19 Existem estrados para armazenagem de sacarias?

20 Estes estrados estdao dentro do padrdo exigido?

21 Existe o padrdo PEPS?

22 As geladeiras, freezer e/ou cdmara fria estdo limpos?

23 Existem locais adequados de armazenamento para os géneros
sob controle de temperatura?

24 A temperatura para carnes estd igual ou inferior a +4 ¢C?

25 A temperatura para laticinios estd igual ou inferior a +62C?

26 Existe deficiéncia de espaco para armazenagem?

27 As preparacoes sdao guardadas nos mesmos locais que produtos
ndo preparados?

28 Estdo sempre cobertas corretamente?

29 Estdo colocadas em prateleiras especificas e separadas?

30 Os produtos preparados sdo reaquecidos corretamente para a
distribui¢do (quando necessario)?

31 Os produtos altamente pereciveis sao retirados em pequenas
quantidades para a distribuicdao?

32 Os produtos altamente pereciveis sao retirados em pequenas
quantidades para a produgao?

33 O arroz é testado a cada troca de marca?

34 O feijao é testado a cada troca de marca?

35 O descongelamento de produtos é feito no refrigerador?

36 O descongelamento de produtos é feito em dgua corrente a no
maximo 219C?

37 Existe a lavagem das carnes para preparo?
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SIM

N. OBS.




38 Os produtos em latas e sachets sdo lavados antes da utilizagdo?

39 E respeitado o tempo limite de distribuicdo das preparaces?

40 Durante o tempo de espera, as preparacdes estao cobertas?

41 Estas preparacgdes estdo sob controle de temperatura?

42 Houve o acompanhamento dos processos de preparo dos alimentos?
43 Sempre que possivel os alimentos sdo preparados na medida em que a
Distribuicdo ocorre?

44 Sua equipe sabe observar se os alimentos estdo correndo riscos de
Contaminagdo?

45 Terminada a distribuicdo, a equipe se preocupa com a armazenagem
correta das sobras limpas?

46 Os produtos sdo reaproveitados?

47 Existe risco de contaminagao cruzada no momento da armazenagem
das sobras limpas?

48 Deve-se reunir toda a equipe para novamente falar sobre os

Processos de contaminagdo e higiene?
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SIM

N. OBS.

ASPECTOS DE HIGIENIZAGAO DE ALIMENTOS E EQUIPAMENTOS

1 A higienizagdo de utensilios é realizada imediatamente apds o
seu uso?

2 A higienizagdo de equipamentos é realizada imediatamente
apos sua utilizagdo?

3 Os equipamentos sdo higienizados conforme a orienta¢do do
fabricante?

4 O fogdo foi lavado corretamente?

5 As coifas estdo limpas?

6 As chapas estdo sem crostas de gordura?




6 Os fornos estao limpos?

8 As caldeiras sdo corretamente higienizadas?

9 O balcdo térmico foi corretamente higienizado apds seu uso?

10 A limpeza do chao foi correta?

11 Os ralos estdo limpos?

12 As geladeiras, freezer e camaras estdo higienizadas?

13 Alimpeza de azulejos e paredes esta sendo feita semanalmente?
14 Os funcionarios responsaveis pela limpeza atuam corretamente?
15 As placas de altileno sdo especificas para cada setor?

16 Elas sdo lavadas corretamente e diariamente com solugao
clorada?

17 Os monoblocos sdo lavados diariamente?

18 E desinfetados com solucado de hipoclorito uma vez por
semana?

19 As panelas estdao com aparéncia de limpeza?

20 Possuem crostas de gorduras?

21 Estdao amassadas ?

22 Os latdes de lixo possuem tampas?

23 Sdo acionados por pedais?

24 S3o lavados diariamente?

25 A caixa de gordura estd em ordem?

26 Os materiais de limpeza estdo separados dos géneros alimenticios?
27 Estdo identificados visivelmente?

28 Os panos de limpeza sdo identificados e separados dos outros?
29 Os rodos e vassouras tem lugar especificos para

armazenagem?
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SIM

N. OBS.




30 Os rodos para pias sao diferenciados dos demais?

31 O saldo de refeicdo é limpo durante o processo de distribuicao?

32 As mesas sao limpas durante o processo de distribuicdao?

33 Os banheiros e vestidrios estdao em condicdes de uso?

34 S3o limpos diariamente?

35 Existe junto as pias o sabdo e papel toalha para higiene das
maos?

36 Existem escovas de unha?

37 Esta disponivel aos funcionarios a solucao de hipoclorito para as
maos?

38 Ou dlcool 70%?

39 Estes sao trocados a cada 24 horas?

40 Existem armarios para os funcionarios guardarem seus pertences?
41 Eles sdo vistoriados pela chefia?

42 Os utensilios sdo lavados antes de sua utilizagdo em geral?

43 Os funciondrios utilizam luvas descartaveis?

44 Mdscaras?

45 Existem EPI suficientes para todos os funcionarios?

46 Os funciondrios sabem que ndo devem apoiar as panelas no chao?
47 Existe dgua quente nas torneiras para utilizagao geral na cozinha?
48 Existe maquina de lavar pratos?

49 A temperatura da maquina de lavar pratos estd adequada?

50 Os funcionarios responsaveis pela lavagem de pratos e

utensilios sabem operar a maquina?

51 Sao feitas reuniGes periddicas de conscientizagdo sobre os

perigos de contaminac¢do cruzada?
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SIM

N. OBS.




52 As partes removiveis dos equipamentos sdo higienizadas
corretamente?

53 S3o armazenados em separado dos equipamentos?

54 S3o aspergidos com solucdo de hipoclorito de sédio?
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SIM

N. OBS.




