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RESUMO

A proteina animal € um alimento de grande importancia na alimentacdo humana,
pelas suas funcdes e por ser rica em varias substancias como: energia, aminoacidos
essenciais, nutrientes entre outros. A garantia de um produto seguro e de qualidade
esta diretamente ligada ao estabelecimento e o manipulador competente, no caso da
proteina animal esta ligada ao frigorifico/abatedouro de suinos. O objetivo deste
trabalho teve como importancia o fator seguranca e qualidade na indastria. Os
requisitos analisados foram Boas Préaticas de Fabricacdo, Analise de rotina do
frigorifico, Aplicagéo da lista da RDC 275, de 21 de Outubro de 2002, a partir desta
apresentar relatério com possiveis correcfes cabiveis, padronizacdo de alguns
produtos do estabelecimento. Treinamento para os manipuladores, levando em
considerac@o as exigéncias do ministério da agricultura, pecuaria e abastecimento

(MAPA). Garantindo assim a qualidade e seguranca do produto e do consumidor.

Palavras-chave: Boas Praticas, qualidade, seguranca.



SUMMARY

Animal protein is a food of great importance in human consumption, for its functions
and for being rich in various substances such as: energy, essential amino acids,
nutrients among others. The guarantee of a safe and quality product is directly linked
to the establishment and the competent manipulator, in the case of animal protein is
connected to the refrigerator/slaughterhouse of swine. The purpose of this work was
the importance of the safety and quality factor in the industry. The requirements
analyzed were good manufacturing practices, routine analysis of the refrigerator,
application of the list of RDC 275, of 21 October 2002, from this present report with
possible appropriate fixes, standardization of some products of the Establishment.
Training for the manipulators, taking into account the requirements of the Ministry of
Agriculture, Livestock and supply (map). Thus ensuring the quality and safety of the

product and the consumer.

Key words: good practice, quality, safety.
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1 INTRODUCAO

Segundo Miele e Machado (2010) a carne suina € uma importante fonte
de proteina para a alimentacdo humana. A produ¢cdo mundial é de aproximadamente
100 milhdes de toneladas, das quais a metade é produzida pela China, enquanto o
restante é dividido entre a Unido Europeia (EU), Estados Unidos (EUA) e Brasil. No
ranking mundial, o Brasil permanece firme como o terceiro maior produtor e o quarto
maior exportador de carne suina, sendo que em 2014, o pais exportou 45,8 mil
toneladas, com um faturamento de U$ 1,49 bilhdo de receita cambial (ABIPECS,
2013).

As demandas e exigéncias dos consumidores de carne suina no mundo
mudam constantemente, estima-se que a demanda global por carnes suinas ir4
dobrar entre 2008-2030 e podendo chegar em torno de 327 milhdes de toneladas
(ASSOCIACAO PARANAENSE DE SUINOCULTORES, 2012).

Cabe ao ministério da agricultura, por intermédio da secretaria de defesa
agropecudaria, regulamentar e controlar mercadorias de origem animal a serem
exportadas, atestando sua qualidade e seguranca. Além disso, 0 ministério, com as
secretarias de agricultura estaduais, promove ampla fiscalizacdo, visando a
conformidade entre a legislacdo de inspecdo industrial e sanitaria brasileira e as
normas de sanidade exigidas pelo pais importador (MAPA, 2012).

Conforme os dados da ABIPECS (2013) nos ultimos anos o mercado
interno estd em processo de fortalecimento, 0 consumo per capita passou de 13, 7
Kg para 15,1 Kg e o mercado doméstico e de exportacdo passou de 2.583 t, em
2009, para 2.907 t, em 2012.

Grande parte desse aumento no consumo de carne suina € em
consequéncia das melhorias que foram e continuam sendo implantadas, tanto no
quesito de producdo, manejo, sanidade e nutricdo dos suinos, como também uma
maior preocupagdo com questdes sanitarias e nutricionais por parte dos préprios
consumidores, que estdo cada vez mais exigentes (ROPPA, 2001; BRASIL, 2004).
De acordo com Melo Filho e Biscontini (2004) o mercado de embutidos tem
apresentado significativa expansao e alta competitividade na ultima década, uma vez
que o consumo de produtos carneos como salsichas, linguicas, mortadelas,

hamburgueres e outros, tornou-se parte do habito alimentar de uma parcela



15

consideravel de consumidores brasileiros.

O municipio de Salgueiro, localizado no sertdo Pernambucano € um
municipio conhecido como a "Encruzilhada do Nordeste" por se situar na parte mais
central da Regido Nordeste - pode ser considerado equidistante de praticamente
todas as capitais nordestinas - Salgueiro € a principal cidade da regido do sertdo
central pernambucano, detendo, a nivel regional, um comércio diversificado. Ao que
se refere consumo de carnes, pode-se afirmar que tradicionalmente consome-se
carne bovina, caprina e de frango. No municipio existe apenas um estabelecimento
especializado na producdo e comércio de carne suina, contudo, este
estabelecimento destaca-se pela diversidade de cortes e formas de disposicao deste
produto, apresentando demanda continua.

Portanto, o objetivo deste trabalho foi acompanhar as atividades de
producdo e possibilitar a padronizagdo dos produtos oferecidos por este
estabelecimento, visando contribuir ndo somente para a melhoria da qualidade do

produto, como para a otimizacdo dos processos de producédo do estabelecimento.
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2 OBJETIVOS

2.1 Objetivo geral

Acompanhar as atividades de producéo e possibilitar a padronizagcéo dos
produtos oferecidos por este estabelecimento, visando contribuir ndo somente para a
melhoria da qualidade do produto, como para a otimizacdo dos processos de

producédo do estabelecimento.

2.2 Objetivo especifico

e Aplicar a lista de verificagéo contida na RDC 275 da ( ANVISA);

e Acompanhar a rotina de atividades desenvolvidas no frigorifico;

¢ Realizar uma breve capacitacdo com os envolvidos no processo de
producao;

e Otimizar o processamento dos produtos carneos e padroniza-los;

¢ Realizar treinamento com 0s manipuladores do estabelecimento.
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3 REVISAO DE LITERATURA

3.1 Aimportancia da carne suina para o mercado brasileiro

O Brasil participa com forga no cenario mundial, exportando carne suina
de qualidade, além de possuir fatores que o torna bastante competitivo em relacéo a
outros paises exportadores e a representatividade brasileira em relacdo a estes,
partindo do inicio do processo de exportacdo, como ocorreu a evolucdo até os dias
de hoje e a tendéncia para os proximos anos (GONCALVES; PALMEIRA, 2006).

A carne suina é rica em nutrientes essenciais, contribuindo para obtencéo
de alimentacéo balanceada. Possui sabor e maciez caracteristicos, fatores nos quais
0s consumidores passaram a consumir foi 0 aumento no pre¢o da carne bovina, a
influéncia da crise na renda também fez com que o consumidor buscasse uma
proteina mais acessivel. A carne suina além de ser fonte de vitaminas e minerais €
rica em proteina de alto valor bioldgico, gordura monoinsaturada, e varias vitaminas,
principalmente do complexo B, como tiamina (B1) e riboflavina (B2) as quais séo
essenciais para o metabolismo de carboidratos e a fungdo neural e para o
metabolismo de aminoacidos e lipideos, respectivamente. (SARCINELLI et al.,
2007).

A cadeia produtiva de carne suina brasileira apresenta um dos melhores
desempenhos econdmicos no cenario internacional, a economia brasileira cresceu
como um todo, prova disso sdo o aumento da renda média, a maior oferta de
empregos e um significativo crescimento no consumo de produtos, bens e servigos
por classes que antes pouco consumiam, aumentando paulatinamente sua
participacdo de mercado, apesar das barreiras técnicas ao comércio internacional e
do acirramento da concorréncia. As bases desse desempenho sdo as estratégias
empresariais e 0s avangos tecnoldgicos e organizacionais incorporados ao longo
das duas dUltimas décadas. Entre as principais empresas e cooperativas
agroindustriais que abatem suinos e processam sua carne no Brasil predomina o
foco na marca e nos produtos processados para o mercado interno, enquanto para
as exportacbes a atencdo volta-se para 0 custo e 0 respeito as questdes de
seguranca alimentar (MIELE e WAQUIL, 2007).
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3.2 A carne suina e seus subprodutos

Subproduto carneo pode ser definido como todas as partes dos animais,
provenientes do abate e processamento que ndo fazem parte da carcaca e séo
utilizados no campo dos produtos comestiveis, ndo comestiveis e usado na medicina
(MARTI et al., 2011).

A partir da idade média, uma grande variedade de produtos suinos como,
bacon, cortes especiais de paleta, papada, carne dianteira, pernil entre outros, e
embutidos como, salsicha, linguica entre outros passou a ser apreciada e
comercializada. Devido ao uso de bovinos na producédo de leite e na tracdo, o
consumo de carne bovina era pequeno. Entretanto, o suino, por ser de féacil
domesticacdo e de reproducdo rapida era mais consumido, principalmente por ter
uma carne saborosa e facil de ser processada. Na auséncia de métodos de
conservacdo mais modernos, a durabilidade dos produtos carneos era garantida
pela cura e defumacédo (MARIANSKI; MARIANSKI; GEBAROWSKI, 2009).

O consumo recente do brasileiro € de 14,6 kg de carne suina per capita
(ABPA, 2015). Este consumo ocorre preferencialmente na forma de produtos
processados em detrimento da carne suina in natura. De acordo com MIELE &
MACHADO (2010), produtos industrializados de carne suina respondem por 63% da

preferéncia do consumidor, enquanto que apenas 37% € adquirido na forma in
natura. E ainda, entre os industrializados, 70% sao produtos embutidos.

Gracas ao fato de que a carne suina pode ser facilmente transformada
em derivados de diversos tipos ela se torna a proteina animal que mais € consumida
no mundo. De acordo com a Food and Agriculture Organization (FAO, 2006), no

mundo a carne suina é a carne mais consumida com cerca de 39 % do consumo.

O habito de fazer embutidos surgiu como um meio de conservacédo da
carne e dos miudos, além de um aproveitamento integral do suino abatido
(MARIANSKI; MARIANSKI; GEBAROWSKI, 2009).

Os subprodutos séo ricos em proteinas, possuem baixo custo e podem
ser utilizados como matéria-prima na fabricacdo de produtos processados,
contribuindo para melhorias sensoriais e tecnolégicas, além de aumentar a

estabilidade destes produtos. O aproveitamento destes subprodutos também € uma
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forma de agregar valor as visceras ou miudezas que teriam baixa aceitacdo pelo
consumidor no seu estado in natura (TONDO et al., 2012; MARTI et al., 2011).

3.2.1 Produtos derivados de carne suina: linguica

A lingliica, considerada como o primeiro alimento de conveniéncia pratica
do mundo, € uma forma simples de processamento que contribui para a
conservacao da carne, e agregando a ela valor monetario. O sucesso na fabricagéo
desse produto depende de cuidados simples, porém rigorosos, que envolvem todas
as etapas do preparo, tais como: escolha da matéria-prima e condimentos, moagem
da carne, mistura dos condimentos a carne moida, escolha do envoltério e seu
preparo, embutimento e armazenagem (BRESSAN et al., 2008).

De acordo com Brasil (2000) entende-se por Linguica o produto carneo
industrializado, obtido de carnes de animais de acougue, adicionados ou néo de
tecidos adiposos, ingredientes, embutido em envoltério natural ou artificial, e
submetido ao processo tecnolégico adequado. Apresenta classificacdo variavel de
acordo com a tecnologia de fabricagéo, tratando-se de um: produto fresco, produto
seco, curado e/ou maturado, produto cozido entre outros, e de acordo com a
composicdo da matéria-prima e das técnicas de fabricacdo, pode ser: Linglica
Calabresa, Linguica Portuguesa, Linglica Toscana e Paio.

Nas linguicas denominadas Tipo Calabresa, Tipo Portuguesa e Paio, que
sdo submetidas ao processo de cozimento, sera permitido a utilizacado de até 20%
de CMS - Carne Mecanicamente Separada, desde que seja declarado no rétulo de
forma clara ao consumidor a expressado "carne mecanicamente separada de ...."
(espécie animal), aléem da obrigatoriedade de constar na relacdo de ingredientes a
expresséo "contém..." ou "com CMS (espécie animal)" (BRASIL, 2000).

3.2.2 Produtos derivados de carne suina: torresmo

Gorduras e 0Oleos animais sdo em geral considerados os triglicerideos de
composicdo variavel de acidos graxos, sendo sélidos ou liquidos a temperatura
ambiente dependendo do seu grau de saturacdo. Os tecidos animais contendo

gorduras sao transformados pelo processamento industrial inexiste uma
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classificagdo das gorduras animais no Brasil, apenas sao caracterizadas pela
espécie da qual provém (BELLAVER; ZANOTTO, 2004).

O torresmo € uma preparacao culinaria feita a partir de residuos do tecido
adiposo do abdémen, 6rgédos e de partes comestiveis de suinos. O torresmo nao
deve conter outras fontes de gorduras que ndo a de suinos, cortadas em pequenos
pedacos e frita até ficar crocante, é apreciado em diversas regides do mundo. Nao

existe legislacdo especifica que determine seu padrao de identidade e qualidade.

3.2.3 Produtos derivados de carne suina: carne de sol

A carne de sol é um produto artesanal, resultante de técnicas superficiais
de salga e desidratacdo seguida ou ndo da acdo do sol e de ligeira desidratacao
pela exposicdo ao ar, seja durante as horas diurnas ou noturnas e possui vida de
prateleira curta, com validade maxima de trés a quatro dias, muito consumida pela
populacdo do norte e nordeste do Brasil. E um produto que ndo apresenta
tecnologias sofisticadas para a sua elaboracdo, assim como padrdes oficiais de
identidade e qualidade fazendo com que a producéo, comercializacdo e distribuicdo
deste produto ocorram em condicfes higiénicossanitarias precarias, permitindo a
veiculacdo de microorganismos patogénicos e colocando em risco a saude dos
consumidores (MENUCCI et al., 2010).

Apesar de sua importancia sanitaria o sal (Cloreto de Sddio/ NaCl) a
guantidade empregada na elaboragdao do produto, ndo consegue impedir e eliminar
a presenca de microrganismos como o0s estafilococos e estreptococos que
sobrevivem por semanas em salmouras contaminadas. Portanto, cuidados

higiénicos-sanitarios devem ser tomados durante a elaboracdo deste produto.

3.2.4 Produtos derivados de carne suina: sarapatel

Sarapatel € uma iguaria brasileira apreciada em varias regides, preparada
com o sangue e 0os miudos do animal. Existem diversos tipos e, em geral, recebe o

nome do animal de origem representando uma alternativa econOémica para
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aproveitamento dos subprodutos do abate caprino. Este produto, tipico do Nordeste
do Brasil, ndo apresenta padronizagdo em sua formulacdo, o que pode gerar grande

variacdo na sua composicao e qualidade nutricional.

3.2.5 Produtos derivados de carne suina: pertences suinos/kit feijoada

E um ingrediente destinado a elaboragdes culinarias, principalmente para
a feijoada. Composto na sua maioria com cortes menos nobres do animal (orelha,
rabo, pé, toucinho, linguica e adicionado de temperos. Nao apresenta padronizacao
em sua formulagcdo, o que pode gerar grande variagdo na sua composicado e

qualidade nutricional.

3.3 Importéncia da higiene e controle de qualidade em frigorificos

No atual contexto a qualidade tornou-se condicdo béasica para a
manuten¢do dos produtos no mercado e a medida que 0 mesmo tornas-se mais
competitivo, surge a necessidade de adotar métodos mais eficientes para o seu

controle (MENDONCA, 2005).

O primeiro passo a ser dado por uma industria de alimentos € a
implantacdo do programa de BPF, para assim, assegurar uma producdo diaria
segura e de qualidade. O BPF é uma série de regras e normas que atendem desde
a obtencdo de matérias-primas até a estocagem e expedicdo dos produtos que
foram produzidos (CASTILLO. et al., 2003). Este programa, nada mais é, do que
praticas de higiene para o manuseio dos alimentos. A portaria n°® 368 do MAPA
(BRASIL, 1997) descreve as condi¢cbes higiénico sanitarias e de BPF para os

estabelecimentos que elaboram ou industrializam alimentos.

A seguranca dos alimentos é um tema de crescente importdncia no
mundo, que preocupa governantes, industrias e consumidores, sendo um desafio
para 0 acesso a alimentos inécuos. A perspectiva de alimentos seguros visa
“Garantir que um alimento ndo causara danos ao consumidor — através de perigos
bioldgicos, quimicos ou fisicos — quando é preparado e ou consumido de acordo
com o uso esperado” (CODEX, 2003).
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No que diz respeito a preparacao higiénica dos alimentos a OMS enumera
diferentes itens, considerados fundamentais para a protecdo e preservacado dos

produtos alimenticios, denominando-os de regras de ouro. (GERMANO, 2003)

3.4 Procedimentos Operacionais Padronizados — POP’s

De acordo com Dainesi e Nunes (2007), o POP é o procedimento que
busca fazer com que um processo, independente da area, possa ser realizado
sempre de uma mesma forma, permitindo a verificacdo de cada uma de suas
etapas. Ele deve ser escrito de forma detalhada para a obtencao de uniformidade de
uma rotina operacional, seja ela na producdo ou na prestacdo de servicos. A
elaboracdo de um POP fundamenta-se basicamente em fazer o mapeamento de um
processo especifico contemplando todos os passos para a realizagdo deste.

Segundo Lima e Oliveira (2005), Procedimento Operacional Padrdo é o
documento que mostra o planejamento do trabalho com a sequéncia das atividades
descritas detalhadamente, que devem ser executadas para atingir a meta padrao
sendo que este deve conter: listagem dos equipamentos; pecas e materiais
utilizados na tarefa, incluindo-se os instrumentos de medicao; padrdes da qualidade;
descricdo dos procedimentos da tarefa por atividades criticas; condicbes de
fabricacéo, de operacao e pontos proibidos de cada tarefa; pontos de controle (itens
de controle e caracteristicas da qualidade) e os métodos de controle; relacdo de
anomalias passiveis de acéo; roteiro de inspecéo peridédicas dos equipamentos de
producao.

Os procedimentos operacionais padrdo (POP’s) sdo constituidos por
requisitos essenciais para o estabelecimento e cumprimento das boas praticas de
fabricacdo e devem existir nas empresas em todas as etapas produtivas para a
execucao das atividades de forma que seja possivel planejar adequadamente o que
se pretende fazer bem como sua sequéncia para assim se realizar as atividades da
forma programada. Estas etapas se desdobram em varios procedimentos
especificos, os quais devem ser adaptados a cada realidade empresarial e se bem
elaborados, estes irdo beneficiar as atividades desenvolvidas pela organizacéo.
(PINEZE, CONSONI e MARQUES, 2013).
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3.5 Boas Praticas de Fabricacdo — BPF’s

As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF's) sdo recomendadas na
manipulacdo na producado de produtos alimenticios, visando a obtencdo de produtos
seguros. Sao aplicadas em todas as etapas, desde o processo produtivo a
distribuicdo de produtos alimenticios, que envolvam riscos de contaminacdo ou
adulteracdo (ABCS, 2014).

Boas préticas de fabricacdo e manipulacdo sao procedimentos de higiene
gue devem ser obedecidas pelos manipuladores, desde a escolha e compra dos
produtos a serem utilizados no preparo do alimento, até a venda para o consumidor,
e tem como objetivo evitar a ocorréncia de doencas provocadas pelo consumo de
alimentos contaminados (ANVISA, 2005), sdo normas de procedimentos para atingir
um determinado padréo de identidade e qualidade de um produto e/ou um servico na
area de alimentos, cuja eficacia e efetividade deve ser avaliada através de inspecéo
e/ou investigacgao. (SILVA, 2005).

Segunda a ANVISA (2005) a legislacdo sanitaria federal regulamenta
essas medidas em carater geral, aplicavel a todo o tipo de industria de alimentos e
servico de alimentacdo, e também especifico, voltadas as industrias que processam
determinadas categorias de alimentos. Compete aos Servicos de Vigilancia Sanitaria
Estaduais e Municipais o estabelecimento de normas complementares, de forma a
abranger aspectos sanitarios mais especificos a sua localidade, ndo podendo

contrariar as normas federais.

4 METODOLOGIA
4.1 Local darealizagdo do estagio
O presente trabalho foi realizado em um frigorifico de processamento de

carnes e derivados suinos na cidade de Salgueiro PE, desenvolvido entre os meses

fevereiro e abril de 2017, com carga horaria de 200 horas.
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4.2 Atividades desenvolvidas

4.2.1 Aplicagao da lista de verificagdo (check list) da RDC 275 da Agéncia Nacional
de Vigilancia Sanitaria (ANVISA)

Para o levantamento das condi¢des sanitarias do frigorifico foi utilizado a
lista de verificagdo RDC 275 de 21 de outubro de 2002 da ANVISA (anexo I) dividida
em trés partes: identificacdo da empresa, avaliacao e classificacdo da empresa. Cuja
ementa dispde de 5 blocos cada um contendo determinados nuameros de itens,
totalizando 164 itens, representados na tabela 1.

Para responder a lista de verificagdo foram assumidas as seguintes
opgdes: os itens com as determinacgdes atendidas foram classificados em “conforme”
e os itens com as exigéncias n&o atendidas foram classificados como “nao
conforme”. Quando um item correspondeu a uma situagcdo que nao fez parte da

estrutura ou rotina do estabelecimento, foi classificado como “n&o se aplica”.

Tabela -1: Aspectos, itens avaliados, com base na RDC 275 de Outubro de 2002 da ANVISA.

Aspectos Itens avaliados NUumeros de

itens
Edificacéo e Area externa, acesso, area interna, piso, tetos, paredes e 78
Instalacéo divisérias, portas, janelas e outras aberturas, escadas,
elevadores de servico, monta cargas e estruturas
auxiliares; instalagbes sanitdrias e vestiarios para
manipuladores; instalacBes sanitaria para visitantes e
outros; lavatorios na area de produgdo, iluminagdo e
instalacdo  elétrica, ventilacgdo e  climatizagéo,
higienizacdo das instalacdes, controle integrado de
vetores e pragas urbanas, abastecimento de agua,
manejo de residuos, esgotamento sanitario e leiaute.
Equipamentos, Equipamentos, moveis e utensilios, higienizacdo dos 21
Méveis e equipamentos e maquinarios, dos moveis e utensilios.
Utensilios
Manipuladores Vestuario, habitos higiénicos, estado de saude, programa 14
de controle de salde, equipamento de protecdo
individual, programa de capacitacdo dos manipuladores
e supervisao
Producéo e Produgdo e transporte do alimento, matéria-prima, 33
transporte de ingredientes e embalagens, fluxo de producéo, rotulagem
alimentos. e armazenamento do produto final, controle de qualidade
do produto final, transporte do produto final
Documentagéo Manual de boas praticas de fabricacdo, procedimentos 18
operacionais padronizados, higiene e saude dos
manipuladores, manejo dos residuos.
Total 164

Fonte: RDC 275 (ANVISA)
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Os dados obtidos através da aplicacdo da lista de verificagdo foram
tabulados e processados em planilha eletrénica pelo programa da Microsoft Excel

sendo assim elaborados os gréficos e tabelas deste trabalho.

4.2.2 Acompanhamento da rotina de atividades do frigorifico

Acompanhou-se todas as atividades do local, onde pode-se perceber que
havia atividades irregulares, como por exemplo: Visualizado esses fatores, surgiu a
necessidade de treinar e capacitar todos os manipuladores do estabelecimento.
Além disso foi observado todo o processo desde a entrada da matéria-prima (carne
suina) até o processamento final, com isso foram elaborados fluxogramas para a

padronizacao dos produtos.

4.2.3 Capacitacdo dos manipuladores de alimentos

Foi ofertado uma capacitagdo aos manipuladores com o0s seguintes
temas: Higiene e seus principios basicos, boas préaticas de fabricacdo e sua
importancia; Processamento de produtos e seus cuidados, seguido de um
Questionéario com todos os temas abordados, sendo que os funcionarios se negaram
a preencher o questionario, sendo assim, foi feita uma mesa redonda para que eles
pudessem se colocar diante das perguntas dando suas respostas. O treinamento foi

dividido em 4 moédulos e aplicado em duas semanas seguidas.
4.2.4 Padronizacao dos produtos elaborados no local
Foi possivel elaborar e padronizar produtos carneos como a linguica tipo

frescal, torresmo, sarapatel, kit feijjoada e carne de sol, podendo assim levar um

produto com qualidade e padréo para o consumidor.
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO

5.1 Aplicacéo da lista de verificacdo das boas praticas de fabricacao

Levando em consideracéo a lista de verificagdo, foi possivel verificar que
muitos itens ndo eram atendidos no estabelecimento: lavagem incorreta das maos,
isencdo de uso de equipamentos de protecdo individuais (EPI's), algumas acodes
com falta de higiene, entrada de pessoas ndo autorizadas no ambiente, lavagem
inadequada de bancadas e utensilios, higiene incorreta dos manipuladores, layout
do estabelecimento inadequado, utensilios armazenados inadequadamente, falta de
processamento padronizado, e auséncia de POP’s, com isso surgiu a necessidade
de da um treinamento para os manipuladores.

Através da figura abaixo pode-se observar o percentual de
conformidades, ndo conformidades e ndo se aplica de acordo com aplicacao da Lista
de verificacdo da RDC 275/2002 (anexo ).
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Figura 1:. Percentual de conformidades, ndo conformidades e ndo se aplica de acordo com a
aplicagdo da Lista de verificagdo da RDC 27/2002 em um frigorifico no Municipio de
Salgueiro-PE.
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Avaliando-se as edificacdes e instalacdes foram contatados 57,69% de
conformidades em relacdo a 34,61% de ndo conformidades e 7,69% de nao se
aplica, de acordo com a RDC n° 275, de 21 de Outubro de 2002, a empresa
apresenta algumas inconformidades, quanto as instalaces sanitarias e vestiarios
para os manipuladores, pois 0s mesmos encontram-se dentro da linha de
processamento e producdo do estabelecimento, onde essa matéria-prima fica
exposta a uma grande chance de ser contaminada facilmente, ndo existe registro de
higiene dessas instalacdes. Isso ocorre devido o prédio ser um reaproveitamento da
estrutura de uma antiga loja, onde o leiaute ndo se adéqua a um frigorifico. Existe
objetos em desuso dentro da area de producdo, 0 acesso a area € irregular, pois,
serve de acesso para todas as atividades da empresa, e entrada de manipuladores e
outros pelo mesmo acesso. O piso tinha algumas falhas, as paredes ndo tinham
acabamentos arredondados e os ralos ndo era adequado ao que a RDC 275 pede
para esse tipo de estabelecimento. Observado isso, foi feito um relatério para a
gerencia do que estava em ndo conformidade e expostos algumas solucdes para

cada caso.

Segundo (BRASIL, 2004). As edificacdes e as instalacdes devem ser
projetadas de forma a possibilitar um fluxo ordenado e sem cruzamentos em todas

as etapas da preparacao de alimentos e a facilitar as operacoes.

No quesito Equipamentos, Moveis e Utensilios o frigorifico apresentou
76,19% de conformidades e 19,04% de nao conformidades e 4,76% de nao se
aplica. Constatou-se que os usos de utensilios eram em quantidades insuficientes e
armazenados em locais inadequados por falta de armarios para a guarda de
material. Os instrumentos utilizados para a higienizacdo do ambiente eram
armazenados de forma inadequada como também produtos de higienizacao
armazenados em local préximo a linha de producgdo. Além disso, foi visto que os
manipuladores faziam uso de produtos contaminantes inseticidas, como: (SBP,
BAYGON, RAID) armazenados e utilizados na area de producéo, colocando em risco

a matéria-prima.

Os equipamentos, moveis e utensilios, devem ser livres de vetores de
contaminagao e pragas urbanas, devendo existir um conjunto de acbes eficazes e
continuas de controle (ANVISA, 2004). De acordo com a RDC n° 216, de 15 de

setembro de 2004, os produtos sanitizantes devem ser identificados e guardados em
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local reservado para essa finalidade. E os utensilios e equipamentos utilizados na
higienizacdo devem ser proprios para a atividade e estar conservados, limpos e
disponiveis em numero suficiente e guardados em local reservado para essa

finalidade.

Resultados semelhantes foram encontros por Reis, Flavio e Guimaraes
(2015), em sua pesquisa sobre a avaliacdo de unidade de alimentacdo e nutricao
hospitalar, os mesmos constataram irregularidades sobre o armazenamento de
produtos de limpezas a principal questédo foi a falta de deposito provido para esse

fim.

Com relacdo aos manipuladores do estabelecimento, 0s mesmos
obtiveram nota de 71,42% de conformidades, no que se diz respeito a nao
conformidade para esse quesito, 0S mesmos receberam nota de 28,57%, pelo fato
dos manipuladores, ndo fazerem o uso dos EPIS e utilizarem constantemente
adornos, ex: (anéis, pulseiras, brincos, etc.), podendo também salientar a falta de
habitos higiénicos, pois estes ndo realizavam a lavagem correta das méaos antes e
depois de qualquer atividades, levando assim a contaminagdo da manipulacdo de
alimentos. Diante disso foram repassadas orientagfes de acordo com RDC n° 216,
de 15 de setembro de 2004 sobre a maneira correta de lava corretamente as méaos,
visto isso, foi dado algumas orientacdes sobre higiene pessoal aos manipuladores,

foi também anexado alguns cartazes com orientacdes de habitos de higiene.

Estudos feitos por Branco et al. (2016), em estabelecimentos alimenticios
na cidade Picos no estado do Piaui, constatou-se falhas dos colaboradores em que
0 mesmo nao higienizava corretamente as maos, como também faziam o uso de

adorno e unhas pitadas no momento da manipulacéo dos alimentos.

Machado, Dutra e Pinto (2015), descreveram que toda industria de
alimentos deve adotar os procedimentos de limpeza bem como a hébitos higiénicos
dos manipuladores com a sanitizacdo das méaos e luvas, a cada 30 minutos

utilizando solucgdes de higienizacdo como alcool 70%.

Com relacédo a este quesito condi¢cdes de producgéo e transporte dos
alimentos, o frigorifico apresentou, 78,78% de conformidade, quanto aos itens
matéria-prima, ingredientes e embalagens, o estabelecimento apontou 15,15%, de

nao conformidade para esse quesito, pois 0 estabelecimento ndo realizava inspec¢ao
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dos produtos e da matéria-prima recebida na recepc¢do, assim como a auséncia de
registro de recepcéo, visto também que a matéria-prima, ingredientes e embalagens,
eram armazenadas em local irregular, levando assim esses itens a uma facil
contaminagcdo, aumentando as chances de contaminagcdo cruzada na hora da
producdo. O veiculo ndo é irregular, porém, faz a transportacdo de outros produtos,
deixando assim o mesmo inadequado. Uma vez que de acordo com a RDC n° 216,
de 15 de setembro de 2004, as matérias-primas, os ingredientes e as embalagens
devem ser submetidos a inspecao e aprovados na recepcao. Visto isso foi elaborado

um relatério das inadequacdes e solicitado as possiveis conformidades.

Quanto a avaliacdo da documentacdo atingiu a média para as
conformidades 5,55%, 85,66% de ndo conformidade e 8,79% de itens néo
aplicaveis. Essa porcentagem alta de ndo conformidades € pelo fato de que a
empresa ndo possuir o manual de Boas Praticas de Fabricagdo e os Procedimentos
Operacionais Padronizados POP’s, em concordancia a RDC n° 216, de 15 de
setembro de 2004 os servicos de alimentacdo devem dispor da documentacao
exigida pela norma. Outros fatores que contribuiram para inadequacdo desse
quesito foi também a auséncia total de documentacdo e POPS. Visto que o
estabelecimento se encontrava com um alto indice de inconformidades foi feito um
relatorio para as possiveis adequacdes conforme que poderia ser feito. Como por
exemplo, alguns pops foram elaborados a partir disso. O estabelecimento entra-se

no Grupo Il de aplicacédo de boas praticas de fabricacéo.

5.2 Acompanhamento da rotina de atividades do frigorifico

5.2.1 Recepcgao da matéria-prima e corte e desossa

O desembarque das carcacas no frigorifico € realizado no periodo da
tarde. Apés a chegada do caminhdo refrigerado os suinos e as visceras séo
contados retirados encaminhados para a pesagem. Pesa-se e toma-se nota do peso
carcaga.

O frigorifico trabalha com cortes comercias da carne suina, esses cortes
sao feitos dependendo da demanda e encomenda, cortes feitos: Cabeca, Papada,

Paleta Antebraco, Sobre paleta, Barriga, Costela, Rabo, Joelho e Pés. Os cortes



30

uniformes como: Lombo, Filé, Pernil e Toucinho séo feitos 3 vezes por semana por

sua demanda ser maior.

5.2.2 Embalagem, congelamento e armazenamento

Apés a finalizagdo dos cortes os produtos ja preparados seguem para o
processo de embalagem, as pecas sdo embaladas a vacuo e armazenados em
camaras de refrigeracdo (4°C) ou congelamento (12°C). O manipulador deve
armazenar rapidamente e corretamente os alimentos para conservar sua qualidade o

maior tempo possivel, evitando a deterioracdo e contaminacao.

5.2.3 Expedicao

Apo6s um periodo de 8 a 15 horas armazenados em camaras frias os

produtos seguem para os freezers onde sdo expostos para a comercializacao.

5.3 Capacitacdo dos manipuladores de alimentos

A capacitacdo dos manipuladores de alimentos através de treinamento
significa contribuir ndo somente para a melhoria da qualidade higiénico — sanitaria,
mas, sobretudo, o aperfeicoamento das técnicas e processamento utilizados
(RODRIGUES, 2003). O treinamento foi dividido em 4 mddulos e aplicado em duas
semanas seguidas e teve por finalidade, contribuir com o estabelecimento e seus
funcionérios, dando mais qualidade aos procedimentos realizados no frigorifico.

O treinamento contou com a participacdo de todos os funcionérios do
frigorifico. Notou-se durante a capacitacdo boa participacédo e aceitacao, verificando
gue a metodologia adotada foi coerente com o publico alvo, sendo atrativa, onde
pode-se proporcionar diversas discussfes em relacdo aos métodos de higienizagéo
do frigorifico. Pode-se verificar que os funcionarios do frigorifico ja tinham participado
de uma capacitacdo sobre boas praticas de fabricacdo, e outros ndo faziam da forma
correta por falta de conhecimento e com isso néo realizavam os procedimentos de
higienizacdo adequadamente. Santos, Rangel e Azeredo (2010) avaliando as
condi¢Bes higiénicos sanitarias em restaurantes no Rio de Janeiro afirmam em seu

estudo, que a capacitacdo dos manipuladores de alimentos, embora ndo tenha sido
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o item avaliado com maior percentual de ndo conformidades (60%), é a parte mais
critica de todo o processo de producdo de alimentos, uma vez que eles estédo
ligados a todos os itens, devendo por isto, estar capacitados em relacdo as Boas
Praticas.

No Brasil, a Resolucdo RDC n°® 216 de 2004, da Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitaria (ANVISA) contempla que os manipuladores de alimentos devem
ser supervisionados e capacitados periodicamente em higiene pessoal, manipulacao
higiénica dos alimentos e doencas veiculadas por alimentos (Brasil,2004). Nessa
perspectiva, programas de treinamento sao partes integrantes da criagdo de uma
cultura positiva de seguranca dos alimentos, e devem ocorrer periodicamente, a fim
de promover mudancas de comportamento das pessoas por meio de atitudes e
praticas que favorecam a producdo de um alimento seguro, diminuindo o risco de

DTA (SOARES, 2011). Os modulos ministrados sao listados nos subitens a seguir:

5.3.1 Mddulo 01 - Principios basicos de higienizacao

As operacbes de limpeza e sanitizacdo na industria alimenticia
contribuem de forma importante no controle higiénico — sanitario dos alimentos e
assim na qualidade do produto final. A limpeza tem por objetivo primordial a remocéao
de residuos organicos e minerais aderidos as superficies, constituidos
principalmente por proteinas, gorduras, carboidratos e minerais e pode ser definida
como o processo de remoc¢do das contaminacdes visiveis da superficie, podendo
ocorrer também uma diminuicdo substancial da carga microbiana contaminante. A
remogcdo dos residuos tem como objetivo principal "livrar" as superficies de
substancias que possam servir para fixacdo, abrigo e desenvolvimento de micro-

organismos e que podem interferir no desempenho dos equipamentos.

A sanitizacdo objetiva eliminar microorganismos patogénicos e reduzir o

namero de saprofitos ou alteradores a niveis considerados seguros.

Quando se fala em limpeza e sanitizacdo, alude-se, primeiramente a
agua, pois esta representa o principal agente ou veiculo responsavel pelas
atividades de higienizagcédo. Limpar significa, principalmente, lavar, remover toda e
qualquer sujidade que possa estar presente nos recintos da industria e da producéo

animal. Tratando-se de limpeza de instalacfes, equipamentos e utensilios devemos
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considerar todos os elementos atuantes na limpeza: a agua, detergentes,
sanitizantes, agentes mecanicos, qualidade dos residuos depositados (natureza das
sujidades), caracteristicas do material das superficies, as técnicas para limpeza e

sanitizacdo que serdo utilizadas, entre outros fatores (EVANGELISTA,2003).

A limpeza e a sanitizagdo na industria alimenticia sdo de fundamental
importancia no controle sanitario dos alimentos e visa, sobretudo, a seguranca e a
qualidade dos mesmos, a fim de evitar perdas econémicas (devido a deterioracao e
contaminacdo dos produtos por microrganismos, especialmente pelos de acéo
patogénica) e problemas relacionados a saude publica, Para que os programas de
higiene, limpeza e sanitizacdo tenham fortes impactos nas fabricas de
processamento de alimentos € necessaria que se estude a sua viabilidade, desde a
escolha do local da industria, do projeto de sua construcdo e instalacdo, seus
equipamentos, a selecdo de seus empregados, etc., ou seja, observar todos o0s
momentos da realizagédo dos processos (EVANGELISTA, 2003).

Segundo Goes et al. (2004), a limpeza e desinfeccdo sdo operacdes
fundamentais, embora muitas vezes feitas de forma inadequada, propiciando o
desenvolvimento de microrganismos e apresentando um grande potencial da
contaminacdo. As operacfes de higienizacdo no frigorifico sdo realizadas pelos
préprios manipuladores, porém sendo todos capacitados com treinamento

especificos de higienizacéo.

A limpeza e a sanitizacdo estdo baseadas numa sequéncia de cinco

operacoes:

HIGIENIZAR= LIMPEZA+DESINFECCAO

PRE-LAVAGEM= remocéo das sujidades maiores com aplicacdo de agua.
O processo de limpeza inicia-se com um primeiro enxaguamento para a remocéo de
particulas de sujidade e de alguns microrganismos (que sdo arrastados com 0s

outros residuos).
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LIMPEZA= remocéo de sujidades pela aplicacado de detergentes. Aplica-
se o detergente, o qual vai atuar sobre as particulas de sujidade que se encontram

aderidas, diminuindo a sua ligacéo as superficies.
ENXAGUE= remocédo do detergente com 4gua corrente.

SANITIZACAO= reduzir microrganismos ainda presentes na superficie
limpa. Desinfeccdo ao sanitizacdo, aplica-se o0 desinfetante (atua sobre os
microrganismos) (quarta etapa), seguido de enxaguamento para remocdo completa

dos desinfetantes (quinta etapa, dispensavel para alguns tipos de desinfetantes).

SECAGEM= remoc¢édo do excesso de agua. Secagem, que tem como
finalidade a remocdo da &gua em excesso, de modo a evitar que a humidade

residual favorega o crescimento de microrganismos.

A limpeza e a sanitizacdo devem ser consideradas como operacdes
complementares, ou seja, somente com uma limpeza adequada das superficies é

possivel obter-se uma sanitizacéo eficiente e econdémica.

Abordou-se também a importancia da diluicdo correta dos sanitizantes,

especificando o preparo da solucéo clorada:

e Recipiente graduado e limpo — adicionar agua,

e observar na rotulagem do produto — teor de cloro ativo;

e Concentracdo da solugdo (ppm), calcular quantidade do produto
ativo;

e Solugdes comerciais de hipoclorito de sédio (NaOCI)

e Concentracdes de cloro livre (5% a 20%);

e sabe-se que: 1 litro (L) = 1.000 ml

1kg=1.000¢g
1 ppm=1mg/L
100 ppm = 100 mg/L

Exemplo:
e preparar solugcéo a 100 ppm
¢ Hipoclorito comercial (10 %) = 10 g cloro livre/100ml ou 100 mg/ 1ml.
e 100g ¢ 100000mg = mil vezes a mais!!!

e mede-se 1,0 ml da solucéo a 10% - diluiem 1 L de &gua.
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Preparo da solugéo clorada a partir de agua sanitaria:

e 10mL (uma colher de sopa em 1L de 4gua)
e 4gua sanitaria = 2,5% de cloro ativo

e 2,5% =2,5g em 100mL

e 25g em 1000mL

e 25000mg em 1000mL

e 250mgem 10 mL \ 250ppm/L

Salientou-se que deve-se manter os alimentos e utensilios imersos na
solucdo clorada por ao menos 15 minutos e de realizar o enxdgue adequado para

gue néo figuem residuos do produto.

Com relacdo a abordagem sobre higiene pessoal abordou-se de uma
forma que fosse compreendido por parte dos funcionarios que: uma higiene
adequada serve para assegurar aos funcionarios que estdo em contato direto ou
indireto com os alimentos, que estes ndo tenham possibilidades de contaminar os
produtos, manter um grau apropriado de asseio corporal e comportando-se e
atuando de maneira adequada (BRASIL, 2002).

E importante deixar claro que a Higiene Ambiental de uma empresa, como
pdde ser visto, esta diretamente ligada a administracdo dos riscos existentes no
ambiente de trabalho e, consequentemente, a saude do trabalhador e ao sucesso da

empresa.

A higiene pessoal do manipulador de alimentos engloba varios cuidados.
Por meio das méaos, cabelos, unhas, barbas, nariz, boca, olhos, roupas, assessorios
e perfume, por exemplo, o manipulador pode contaminar o alimento e comprometer
a saude do consumidor. A higiene pessoal sdo os métodos utilizados pelos
operadores para protegerem os alimentos deles proprios (BAPTISTA e SARAIVA,
2003)

As méaos dos manipuladores de alimentos representam uma das principais
fontes de contaminacdo. Por isso, € importante antes de preparar qualquer alimento
ou refeicdo, lavar as maos e as porgdes expostas dos bragcos com sabéo, secar com
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papel toalha de boa qualidade (nunca com pano de prato), aplicar alcool a 70% e
deixar secar naturalmente. Para que se haja uma correta higienizacdo das méos é
importante que os manipuladores tenham suas unhas curtas e sem esmaltes, pois
as mesmas compridas comportam grande numero de microrganismos, dentre eles
os patdgenos (ABREU et al., 2011)

Outro ponto importante € verificar a presenca de feridas ou cortes nas
maos. Na presenca de cortes, deve-se utilizar luvas durante todo o processo de
cicatrizacdo ou ndo manipular alimentos durante este periodo. As unhas, por
acumularem sujeiras devem estar sempre cortadas, limpas e sem esmaltes. O uso
de anéis pulseiras e outros acessorios também devem ser evitados ja que podem
acumular residuos de sujeira que podem contaminar os alimentos. A RDC n° 216
(2004) preconiza que os manipuladores que apresentem lesdes e ou sintomas de
enfermidades que possam comprometer a qualidade higiénico-sanitaria dos
alimentos devem ser afastados da atividade de preparagao dos alimentos enquanto
persistirem essas condicdes de saude e que os mesmos devem realizar controle de
salde (BRASIL, 2004).

O cabelo também devera ser mantido sempre curto, protegido por uma
rede ou touca. E importante tomar cuidado para ndo passar as maos nos cabelos
enguanto se estad na manipulacdo. Homens com barbas e ou bigodes, devem manté-
los sempre aparados. Deve-se também evitar tossir, espirrar e falar perto dos
alimentos. Nao se deve assuar ou tocar o nariz durante a manipulacao de alimentos

e € necessario que a resfriada se afaste das atividades de manipulagéo.

Existem também algumas situacdes que ndo devem ser realizadas na
manipulagéo: provar ingredientes com as maos ou colocar a colher que usou para
provar a comida de volta na panela, fumar, manusear dinheiro, colocar o dedo na
boca e se cocar. Roupas limpas e sapatos fechados devem compor o uniforme do
manipulador de alimentos. O uso de roupas adequadas, além de causar uma boa
impresséo, previne acidentes de trabalho e diminui o risco de contaminacdo de

alimentos.
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5.3.2 Médulo 02 — Seguranca e boas praticas

Garantir a seguranca do funcionario € uma das preocupacdes de qualquer
administrador. Dependendo da area de atuacdo, a empresa deve fornecer e verificar
a correta utilizacdo dos Equipamentos de Protecdo. Dois tipos de aparatos séo
essenciais para amenizar os riscos de acidentes ao trabalhador: os Equipamentos
de Protecdo Individual (EPIS) e os Equipamentos de Protecdo Coletiva (EPCs).
Mas, afinal, qual é a diferenca entre eles? Os EPI's (Equipamentos de Protegao
Individual). Os EPIs estdo relacionados aos utensilios individuais para cada
trabalhador e sao utilizados para evitar danos a saude e a vida desse funcionério. De
acordo com a Norma Regulamentadora (NR-06) do Ministério do Trabalho e
Emprego, a empresa € obrigada a fornecer aos empregados, gratuitamente, o EPI

adequado ao risco, em perfeito estado de conservacgéo e funcionamento.

Dentre as categorias dos Equipamentos de Protecdo Individual estdo:
Protecdo da cabeca: capacete, capuz; Protecdo dos olhos e face: 6culos, mascaras;

Protecdo auditiva: protetor auricular, abafadores; Protecao respiratéria: respirador;

Protecdo do tronco: coletes; Protecdo dos membros superiores: luvas,

bracadeiras; Protecdo dos membros inferiores: botas, calcas entre outros.

J& com relacdo as boas praticas O principal objetivo do programa é
garantir a integridade do alimento e a saude do consumidor. As normas que
estabelecem as chamadas Boas Praticas de Fabricagdo — BPF envolvem requisitos
fundamentais que vao desde as instalagbes da industria, passando por rigorosas
regras de higiene pessoal e limpeza do local de trabalho (tais como lavagem correta
e frequente das maos, utilizacdo adequada dos uniformes, disposicédo correta de
todo o material utilizado nos banheiros e o0 uso de sanitizantes) até a descrigédo, por

escrito, dos procedimentos envolvidos no processamento do produto.

No competitivo mercado de produtos alimenticios, a qualidade dos
produtos deixou de ser uma vantagem competitiva e se tornou requisito fundamental

para a comercializagéo dos produtos.

Segundo Souza (2009), a implantacdo das BPF é um momento que pode
ser utilizado pela empresa para trabalhar a mudanca de comportamento de seus

funcionarios, visando as melhorias advindas da implantacdo das boas praticas. Para
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iSso é necessario que exista 0 comprometimento da direcdo do estabelecimento, ja
que durante o processo € comum a necessidade de adequacgfes estruturais, além

de comportamentais.
QUANDO DEVO LAVAR AS MAOS?

Antes de iniciar meu trabalho;

e Toda vez que trocar de atividade;
e Antes e ap6s o uso do banheiro;

e ApOs fumar;

e Antes de por luvas;

e Apés a operacao de limpeza;

e Ao tocar na boca, nariz, cabelo, corpo;

e Sempre gque estiverem sujas.

Outro ponto a ser destacado no frigorifico foi a deficiéncia em relacdo a
lavagem cuidadosa das méos antes de manipular o alimento. Estudo citado por
Ribeiro e Schmidt (2007) relata que nos Estados Unidos a lavagem de mé&os néo era
frequente, sendo que a contaminacdo cruzada pode ocorrer através das proprias

maos dos manipuladores.

5.3.3 Mddulo 03 — Processamento de produtos

O processamento industrial de alimentos promove o prolongamento da
sua vida util, tornando-os mais atraentes ao paladar; entretanto, induz mudancas e
interacOes entre os constituintes de alimentos. Assim, 0 processamento pode ter um

impacto positivo.

Para se assegurar de que os alimentos sejam preparados de modo a
garantir a seguranca do consumidor, devem ser adotadas medidas de prevencéao e
controle em todas as etapas da cadeia produtiva. Uma das formas para se atingir um
alto padrédo de qualidade dos alimentos € a implantacdo das Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF). Segundo a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA),

as BPF abrangem um conjunto de medidas que devem ser adotadas pelas inddstrias
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de alimentos e servicos de alimentacdo a fim de garantir a qualidade sanitéria e a
conformidade dos produtos alimenticios com os regulamentos técnicos (BRASIL,
2004).

O processamento ndao modifica de forma significativa as qualidades
nutricionais originais, no entanto, atribui caracteristicas como, cor, sabor e aroma,
préprias de cada processo. O que mais se destaca no processamento da carne € a
agregacao de valor ao produto com a utilizacdo de cortes que ndo sao aproveitados
para 0 consumo in natura, gerando alternativas para a sua comercializacdo. Com
isso, estimula o desenvolvimento da preparacdo de alimentos seguros todos os
manipuladores de alimentos precisam conhecer informacfes sobre a pratica de
medidas de higiene que devem ser utilizadas para evitar a contaminacao quimica,
fisica ou microbiolégica, ou por outras substancias indesejaveis. (BENEVIDES,
2011).

Os produtos derivados da carne sao, de preferéncia, obtidos a partir de
carne fresca que sofra um ou mais tipos de processo, entre eles, cozimento, salga,
defumacdo ou mesmo somente a adicdo de condimentos e temperos. O
processamento da carne fresca visa, além da elaboracdo de novos produtos, a
reducado da perecibilidade, de problemas com o transporte e com o0 armazenamento,
além de industrializacdo de produtos derivados, contribuindo para a geracdo de
empregos e aumentando a receita e oferta de produtos disponiveis comercialmente.
(BENEVIDES, 2011).

5.3.4 Mddulo 04 — Questionario aplicado aos manipuladores

Inicialmente, havia-se pensado em aplicar um questionario com 0s
manipuladores para saber o quanto foi aproveitado da capacitacdo, contudo, 0s
manipuladores se recusaram a responder. Porém disponibilizaram-se para um bate-
papo acerca dos assuntos tratados. A abertura por parte dos funcionarios foi um
pouco dificultosa.
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5.4 Padronizagéo dos produtos do local

5.4.1 Elaboracéo da linguica frescal

O preparo é feito com carnes suinas e bovinas (maximo de 20%). Essas
carnes sédo desossadas e trituradas em discos apropriados, depois sdo levados para
a misturadora adicionando sais de cura, temperos e toucinhos e proteina texturizada
de soja. A massa é homogeneizada para incorporacdo de todos os ingredientes. A
elaboracgdo da linguica ja existia no estabelecimento porem era feita de maneira que
nao obedecia a padroes de qualidade, durante o preparo da linguica frescal era
utilizado o vinagre, com isso o produto ficava acidificado levando o mesmo a
apresentar um sabor desagradavel, visto isso foi feito a retirada do produto. De
acordo com Oliveira et al., (2005) a linguica do tipo frescal destaca-se dentre os
produtos carneos embutidos por sua aceitacdo e comercializacdo. Na figura 2 pode-

se observar o fluxograma de elaboracdo do produto:

| SELECAO DA MATERIA - PRIMA |

v

‘ PESAGEM DOS INGREDIENTES |

v

| CORTES DO PERNIL/LOMBO |

| MOAGEM DAS CARNES |
i
| ADICAO DOS INGREDIENTES SECOS |

v

HOMOGEINIZACAO DOS INGREDIENTES DA MASSA
v

| CURA/ CAMARA FRIA DE RESFRIAMENTO |

| EMBUTIMENTO |

| LACRE |

| EMBALAMENTOAVACUO |
v

| PESAGEM/SELO |

ARMAZENAMENTO/ CAMARA FRIA DE CONGELAMENTO
A 4

| EXPEDICAO |

Figura 2:Fluxograma de elaboragdo e padronizagdo da linguiga frescal
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1. SELECAO DA MATERIA-PRIMA: Separacdo dos ingredientes a serem
utilizados como: (pernil, lombo, toucinho, sal, alho, pimenta do reino ou cominho,

pimenta malagueta se for processar a linguica apimentada e coloral).

2. PESAGEM DOS INGREDIENTES: pesa-se todos os ingredientes
separadamente em quantidades desejadas para a elaboracdo do produto por kg,
sendo assim, é feita a seguinte pesagem: pernil= 15 kg, lombo=15 kg, sal=650 g,
alho=800 g triturado, pimenta do reino=500 g, coloral= 450 g, se for elaborado a
linguica apimentada é o mesmo processo adicionado da pimenta malagueta 4

unidades.

3. CORTES DAS PROTEINAS: Fazer a desossa integral das carcacas,
seguida da retirada do excesso dos tecidos conectivo e gordura de superficie. As

proteinas séo cortadas em cubos.

4. MOAGEM DOS INGREDIENTES: as carnes serdo trituradas em

moinho industrial, utilizando-se disco de oito mm e transportados até o misturador.

5. ADICAO DOS INGREDIENTES SECOS: ap6s a moagem das proteinas
é feita a adicdo dos ingredientes secos a massa, ingredientes adicionados (sal, alho,

pimenta, do reino, coloral, se for o caso pimenta malagueta).

HOMOGENEIZACAO DOS INGREDIENTES A MASSA: misturar & carne
moida aos ingredientes secos, procedendo-se ao preparo da massa carnea até a
obtencdo de um contetdo homogéneo, por um periodo de mistura, esse processo é

feito pelos manipuladores manualmente.

7. CURA/ CAMARA FRIA DE RESFRIAMENTO: a cura se da pelo
descanso dos produtos, essa massa € repassada para um recipiente de plastico ou
aluminio e em seguida posta na camara fria de refrigeracdo, onde fica por um
periodo de 10 a 18 horas, aguardando o processo de cura se concretizar para apartir

disso ser embutidos.

8. EMBUTIMENTO: essa massa carnea sera acondicionada em tripa

natural bovina, em embutideira de pistdo, agregando valor e seguranc¢a ao produto.
9. LACRE: é feita a amarracdo manual dos gomos com lacres plasticos.

10. EMBALAMENTO A VACUO: ap6s a finalizagdo dos lacres, esse
produto vai para area de embalamento onde é embalado a vacuo pelos
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manipuladores com auxilio de maquinario apropriado para fechar embalagem a

vacuo, por um periodo méaximo de 90 dias.

11. PESAGEM/ SELO: depois do processo de embalagem, pesa-se as
pecas colocando-as os selos com informacgOes de peso e validade do produto a

partir da sua producao.

12. ARMAZENAMENTO/ CAMARA FRIA DE CONGELAMENTO: ap0s
serem embalados e codificados com informacfes de caracteristicas do produto, o
mesmo é armazenado na camara fria de congelamento, em prateleiras de aluminio,
a temperatura de -15 graus celsos. Congelando rapidamente o produto e

aumentando a vida de prateleira desse produto.

Para o melhor aproveitamento da matéria-prima todos os cuidados devem
ser considerados, desde a sele¢do dos animais a serem abatidos, a obtencdo das
carcacas, a qualidade dos ingredientes de cura e de condimentacdo, aos processos

tecnoldgicos de higiene, de producado, de embalagem e de estocagem.

5.4.2 Elaboracéo do torresmo

O frigorifico possuia a elaboracdo do torresmo, porém, surgiu a
necessidade de padronizacdo desse produto que é obtido através da pele de porco
com gordura, cortada em pequenos pedacos e frito até ficar crocante. Foram
elaboradas as etapas desse processo pelo fato dos ingredientes serem utilizados de
maneira inadequada. O Fluxograma da producéo do torresmo encontra-se na figura
3.



| SELECAO DA MATERIA - PRIMA |

v 42
‘ CORTE ‘

v
| PESAGEM INICIAL |

v
| SALGA |

v

| CURA |
i

| COCCAD |
!

| ARMAZENAMENTO |

| EXPEDICAO |

Figura 3:Fluxograma de elaboragdo e padronizagdo de torresmo.
1.

SELECAO DA MATERIA-PRIMA: Separacdo dos ingredientes a serem utilizados

como: Toucinho, Sal e Oleo.

2. CORTES: corta-se em cubos o toucinho, retirando toda a carne e
deixando apenas a banha ou toucinho, em um tamanho aproximadamente de 5/5

centimetro de comprimento.

3. PESAGEM INICIAL: apés serem cortadas essa matéria-prima € pesada
em balancas digital para frigorifico de até 1000 kg. Pesagem inicial= 45 kg de
toucinho, ja o sal é pesado em balanca também digital comercial, o sal € pesado em

100g/kg de toucinho, e o Oleo para cada 45 kg de toucinho € usado 4 litros de 6leo.

4. SALGA: ap0s ser pesador os ingredientes o toucinho passa pela salga,
onde € feito a adicdo do sal ao toucinho, mistura bem e coloca para descanso.

5. CURA: depois que é feita a salga, essa matéria-prima é colocada em
recipiente de aluminio e armazenada na camara fria de resfriamento para o0 processo
de cura, onde o sal vai penetrar no toucinho pelo periodo de 10 a 12 horas para que

a cura seja eficaz.

6. COCCAO: coloque o 6leo no taxo para esquentar, quando esse 6leo
estiver a mais ou menos uns 180 graus, coloque o toucinho e mecha em seguida
para que o mesmo frite por igual, mecha de vez em quando para solta-los uns dos
outros e facilitar a sua fritura, tempo de coccdo 2 horas e 30 minutos. Retirar com
escumadeira e colocar para esfriar, apos esfriar fazer a pesagem e colocar em

recipiente de proprio.
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7. PESAGEM FINAL DA MATERIA-PRIMA: ap6s serem fritados 0 mesmo

passa por uma pesagem para saber o seu rendimento final. Peso final= 10k e 200g

8. EXPEDICAO: depois de pesados e colocados no recipiente o torresmo

€ exposto par a comercializagao.

5.4.3 Elaboracéo do sarapatel

O frigorifico vendia alguns cortes dos suinos, como tripas e visceras itens
de boa aceitacdo no mercado local. Eram vendidas as visceras para elaboracéo de
outros subprodutos. A partir de um dialogo com alguns consumidores e apreciadores
surgiu a necessidade de elaboracdo do um novo produto o sarapatel. J& que
algumas visceras eram compradas para a elaboracdo do mesmo, visando
comodidade ao consumidor e agregac¢ao de valor a matéria-prima. O fluxograma de
elaboracao do sarapatel encontra-se na figura 4.

SELECAQ DA MATERIA - PRIMA

v

PESAGEM DO5 il;'«lG REDIENTES
v

CORTES

v

MISTURA DOS CORTES

v

ADICAO DOS INGREDIENTES SECOS

v

| PESAGEM |

v

| ARMAZENAMENTO |
v

EXPEDICAOD

Figura 4:: Fluxograma de elaboragdo e padronizagdo do sarapatel.
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1. SELECAO DA MATERIA- PRIMA: separacdo dos ingredientes, (lingua,
figado, coracéo, bofe, sangue, alho, sal, coloral, pimenta do reino, coentro, cebola,

cebolinha e pimentao).

2. PESAGEM DOS INGREDIENTES: pesa-se todos os ingredientes
separadamente: lingua 6 unidades, figado 6 unidades, coracdo 6unidades, bofe 8
unidades, sangue 1kg, pimenta do reino 300g, 1 molho de coentro, cebola 3
unidades grande, cebolinha 30 unidades, pimentdo 3 unidades grande, sal 400g.

apos pesados seguem para o processo de corte. Peso inicial 10kg.

3. CORTES: corta-se as visceras em cubos pequenos, tritura os alhos e

corta todo o tempero verde em pedacos pequenos.

4. MISTURA DOS CORTES: faz-se a mistura de todos s visceras, menos

0 sangue, mistura-se bem todos os cortes.

5. MISTURA DOS INGREDIENTES: ap6s as misturas das visceras
adiciona os ingredientes secos e verdes, mistura-se bem e adiciona o sangue e

mistura bem.

6. PESAGEM: apés feita a mistura de todos os ingredientes, pesasse 0

produto que da em torno de 14 quilos e200gramas de sarapatel.

7. ARMAZENAMENTO: feito a pesagem o produto é acondicionado em

um recipiente de aluminio e levado para a camara fria de congelamento.

8. EXPEDICAO: apés um periodo de 9 a 12 horas o produto é exposto no

frizer para comercializacao.

5.4.4 Elaboracgéo do kit feijoada

O kit feijoada € um conjunto de cortes miudos de diferentes partes de
suinos e de grande qualidade sensorial. Ja existia 0 produto no estabelecimento
levando em consideracdo que o frigorifico trabalha com cortes pequenos e
adequados para cada tipo de parte do suino, pensando nisso e vendo que essas
partes séo utilizadas em elaboracdo de alguns pratos viu-se a necessidade de
padronizacao do kit feijjoada pelo fato de ndo se ter um controle de ingredientes em

guantidades exatas para suprir uma feijoada como:(pé, rabo, mondongo orelha,
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toucinho, sangue, entre outros). O fluxograma da elaboracdo do kit feijoada
encontra-se na figura 5. O produto teve uma boa aceitagcdo e procura no
estabelecimento. Esse produto é constituido de cortes miidos como: mondongo,
pés, orelhas, rabo, sobre paleta, sal grosso, folha de louro e linguica calabresa
sendo que a calabresa, é adquirida em outros pontos comerciais por ndo se tratar de
produto do estabelecimento.

| SELECAO DA MATERIA - PRIMA |

v

PESAGEM DOS INGREDIENTES

¥

| CORTES |

v
v

| MISTURA |
'
| EMBALAGEM |

v

| PESO/ SELO |

ARMAZENAMENTO/ CAMARA FRIA DE CONGELAMENTO

v

EXPEDICAO

Figura 5:: Fluxograma de processo de elaboragdo e padronizagdo de kit feijoada.

1. SELECAO DA MATERIA-PRIMA: separacéo da matéria-prima utilizada
(mondongo, pés, orelha, rabo, sobre paletas, sal grosso, folha de louro e linguica

calabresa).

2. PESAGEM DOS INGREDIENTES: pesa-se o0s ingredientes
separadamente. Mondongo 3kg, pés 3kg, orelha 3kg, rabo 3kg, sobre paleta 3kg, sal
grosso 200g/kg, folha de louro 300g, linguica calabresa 3kg.
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3. CORTES: ap06s serem pesador esses ingredientes sao cortados em
cortes pequenos.

5. ADICAO DOS INGREDIENTES SECOS: ap6s o corte dos ingredientes

0S mesmos séo colocados em um recipiente e adicionado o sal e as folhas de louro.
6. MISTURA: nessa etapa faz-se a mistura de todos os ingredientes.

7. EMBALAGEM: apés serem misturados sdo embalados em embalagem

a vacuo por um manipulador na maquina de embalagem a vacuo.

8. PESAGEM/SELO: pesa-se cada kit e coloca a codificagdo com

validade e peso do produto.

9. ARMAZENAMENTO/ CAMARA FRIA DE CONGELAMENTO: depois de
pesados e codificados os kits feijoada sdo armazenados em camara fria de

congelamento.

10. EXPEDICAO: o produto é colocado no frizer exposto para a

comercializagao.

5.4.5 Elaboracéo da carne de sol

O frigorifico possui também como um dos seus produtos a elaboracéo de
carne de sol que é um produto elaborado a partir do corte do pernil, porem era feita
de maneira inadequada, pois os manipuladores ndo tinham um controle sobre a
guantidade de sal usada e nem a padronizagédo do corte nesse processo, Com iSso 0
produto ndo seguia um padréo de qualidade. Sendo assim surgiu a necessidade de
padronizar a salga e o corte da carne de sol. O fluxograma da elaboracdo da carne

de sol pode ser observada na figura 6.
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SELECAO DA MATERIA - PRIMA

v

PESAGEM DOS INGREDIENTES

v

| CORTE/ SALGA |
v

| CURA |
v

| LAVAGEM |
!

| SECAGEM |

il
LEMMLMLEQQBM@J

ARMAZENAMENTO/ CAMARA FRIA DE CONGELAMENTO

| EXPEDICAO \

Figura 6:. Fluxograma e processo de elaboragdo e padronizagdo de carne de sol.

1. SELECAO DA MATERIAPRIMA: seleciona a matéria-prima, que é a

proteina a partir do pernil e sal.

2. PESAGEM DOS INGREDIENTES: pesa-se o0s ingredientes quantidade
de carne e de sal, a partir da quantidade elaborada, ou seja, para cada 1kg de carne

€ pesado 300g de sal.

3. CORTES E SALGA: abriu-se a proteina em mantas com espessura de
aproximadamente 3 a 4 cm de espessura, feito isso salgue as mantas colocando o
sal por cima, vire a proteina e repita 0 mesmo processo de salga em toda a proteina,

coloca-se em um recipiente de aluminio.

4. CURA: ap0s o corte e a salga o produto € armazenado na camara fria
de resfriamento para o processo de cura, que consiste em incorporar o sal na
proteina de maneira mais adequada, essa matéria-prima fica descansando por um

periodo de 12 a 15 horas aproximadamente.

5. LAVAGEM: apds o0 processo de cura essa carne passa por um

processo de retirada do excesso de sal com uma lavagem com agua.

6. SECAGEM: a carne apods ser lavada é exposta em varal para o

escorrimento da agua e secagem da carne.
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8. EMBALAGEM/ CODIFICACAO: depois da carne seca é feito o
processo de embalagem e codificagdo, a carne é colocada em embalagens a vacuo
por um manipulador e em seguida fechada na maquina a vacuo retirando todo o ar

da superficie do alimento, depois € codificada com data de validade e peso.

9. ARMAZENAMENTO: armazenar em camara fria de congelamento por 8

a 10 horas.

10. EXPEDICAO: apds um periodo de 8 a 10 horas congelada a carne é

exposta em frizer para a comercializagao.
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6 CONCLUSAO

Concluiu-se que o estabelecimento encontra-se com varias
inconformidades diante da lista aplicada. As inuUmeras deficiéncias nos blocos
avaliados, sdo de facil correcdo. Ouve uma boa aceitacdo das acgbes sugeridas,

ocorreu resisténcia dos colaboradores sobre as atividades desenvolvidas.

E possivel afirmar que com a implantacdo de algumas acgdes
sugeridas, o estabelecimento regularizou algumas atividades, diminuindo assim, o
percentual de inconformidades e os resultados negativos da do questionario check-
list aplicado leva a concluir que falhas ocorridas no local € dada por resisténcia dos
colaboradores em fazer as atividades de forma correta e eficaz, e também, pela falta
de conhecimento especifico que é um dos fatores que mais contribui para as falhas

no estabelecimento.
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ANEXOS

Anexo 01. Lista de verificacdo adaptada da RDC n° 275, de 21 de Outubro de
2002 da ANVISA.

RESOLUGAO RDC N2 275/2002 da ANVISA )
LISTA DE VERIFICACAO DAS BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO EM
ESTABELECIMENTOS PRODUTORES/INDUSTRIALIZADORES DE ALIMENTOS

NUMERO: 01 ANO: 2015

A - IDENTIFICACAO DA EMPRESA

1-RAZAO SOCIAL:

2-NOME DE FANTASIA:

3-CNPJ / CPF: | 4-FONE: | 5-FAX:

6-E - mail:

7-ENDERECO (Rua/Av.): 8-N°: 9-Compl.:

10-BAIRRO: 11-MUNICIPIO: Salgueiro 12-UF: PE 13-CEP:
56000-000

14-RAMO DE ATIVIDADE: RESTAURANTE 15-PRODUCAO MENSAL:

16-NUMERO DE FUNCIONARIOS: 17-NUMERO DE TURNOS:

18-CATEGORIA DE PRODUTOS:

Descri¢cao da Categoria:

19-RESPONSAVEL LEGAL/PROPRIETARIO DO ESTABELECIMENTO:

20-MOTIVO DA INSPECAO:

() SOLICITACAO DE LICENCA SANITARIA

() COMUNICACAO DO INICIO DE FABRICACAO DE PRODUTO DISPENSADO DA
OBRIGATORIEDADE DE REGISTRO

( ) SOLICITACAO DE REGISTRO

( ) PROGRAMAS ESPECIFICOS DE VIGILANCIA SANITARIA
( ) VERIFICACAO OU APURACAO DE DENUNCIA

( ) INSPECAO PROGRAMADA

( ) REINSPECAO

( ) RENOVACAO DE LICENCA SANITARIA

( ) RENOVACAO DE REGISTRO

(X) OUTROS: ESTAGIO SUPERVISIONADO

B — AVALIACAO S |N |NA |OBS:

1. EDIFICACAO E INSTALACOES

1.1 AREA EXTERNA:

1.1.1 Area externa livre de focos de
insalubridade, de objetos em desuso ou
estranhos ao ambiente, de vetores e outros
animais no patio e vizinhanca; de focos de
poeira; de acimulo de lixo nas imediacoes,
de agua estagnada, dentre outros.

1.1.2 Vias de acesso interno com superficie
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dura ou pavimentada, adequada ao transito
sobre rodas, escoamento adequado e
limpas.

1.2 ACESSO:

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

1.3 AREA INTERNA:

1.3.1 Area interna livre de objetos em
desuso ou estranhos ao ambiente.

1.4 PISO:

1.4.1 Material que permite facil e apropriada
higienizacao (liso, resistente, drenados com
declive, impermeavel e outros).

1.4.2 Em adequado estado de conservacéo
(livre de defeitos, rachaduras, trincas,
buracos e outros).

1.4.3 Sistema de drenagem dimensionado
adequadamente, sem acumulo de residuos.
Drenos, ralos sifonados e grelhas colocados
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, em cor clara,
impermeavel, de facil limpeza e, quando for
0 caso, desinfeccao.

1.5.2 Em adequado estado de conservacéo
(livre de trincas, rachaduras, umidade, bolor,
descascamentos e outros).

1.6 PAREDES E DIVISORIAS:

1.6.1 Acabamento liso, impermeéavel e de
facil higienizacao até uma altura adequada
para todas as operacdes. De cor clara.

1.6.2 Em adequado estado de conservacéo
(livres de falhas, rachaduras, umidade,
descascamento e outros).

1.6.3 Existéncia de angulos abaulados entre
as paredes e 0 piso e entre as paredes e 0
teto.

1.7 PORTAS:

1.7.1 Com superficie lisa, de facil
higienizacgédo, ajustadas aos batentes, sem
falhas de revestimento.

1.7.2 Portas externas com fechamento
automatico (mola, sistema eletrdnico ou
outro) e com barreiras adequadas para
impedir entrada de vetores e outros animais
(telas milimétricas ou outro sistema).
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1.7.3 Em adequado estado de conservacao
(livres de falhas, rachaduras, umidade,
descascamento e outros).

1.8 JANELAS E OUTRAS ABERTURAS:

1.8.1 Com superficie lisa, de facil
higienizacgdo, ajustadas aos batentes, sem
falhas de revestimento.

1.8.2 EXxisténcia de protecéo contra insetos e
roedores (telas milimétricas ou outro
sistema).

1.8.3 Em adequado estado de conservacéo
(livres de falhas, rachaduras, umidade,

descascamento e outros).

1.9 ESCADAS, ELEVADORES DE SERVICO
AUXILIARES

, MONTACARGAS E ESTRUTURAS

1.9.1 Construidos, localizados e utilizados
de forma a ndo serem fontes de
contaminacao.

1.9.2 De material apropriado, resistente, liso
e impermeavel, em adequado estado de

conservagao.
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1.10 INSTALACOES SANITARIAS E VESTIARIOS PARA OS MANIPULADORES:

1.10.1 Quando localizados isolados da area
de producéo, acesso realizado por
passagens cobertas e cal¢cadas.

1.10.2 Independentes para cada sexo
(conforme legislagéo especifica),
identificados e de uso exclusivo para
manipuladores de alimentos.

1.10.3 InstalacBes sanitarias com vasos
sanitarios; mictorios e lavatoérios integros e
em proporcao adequada ao numero de
empregados (conforme legislacao
especifica).

1.10.4 Instalagbes sanitarias servidas de
agua corrente, dotadas preferencialmente
de torneira com acionamento automatico e
conectadas a rede de esgoto ou fossa
séptica.

1.10.5 Auséncia de comunicacéao direta
(incluindo sistema de exaustdo) com a area
de trabalho e de refeicdes.

1.10.6 Portas com fechamento automatico
(mola, sistema eletrénico ou outro).

1.10.7 Pisos e paredes adequadas e
apresentando satisfatorio estado de
conservagao.




1.10.8 lluminacéao e ventilacdo adequadas.

1.10.9 Instala¢Bes sanitarias dotadas de
produtos destinados a higiene pessoal:
papel higiénico, sabonete liquido inodoro
anti-séptico ou sabonete liquido inodoro e
anti-séptico, toalhas de papel ndo reciclado
para as maos ou outro sistema higiénico e
seguro para secagem.

1.10.10 Presenca de lixeiras com tampas e
com acionamento ndo manual.

1.10.11 Coleta frequente do lixo.

1.10.12 Presenca de avisos com 0s
procedimentos para lavagem das maos.

1.10.13 Vestiarios com area compativel e
armarios individuais para todos os
manipuladores.

1.10.14 Duchas ou chuveiros em nimero
suficiente (conforme legislacéo especifica),
com agua fria ou com 4gua quente e fria.

1.10.15 Apresentam-se organizados e em
adequado estado de conservacao.

1.11 INSTALACOES SANITARIAS PARA VISITANTES E OUTROS:

1.11.1 Instaladas totalmente independentes
da area de producdo e higienizados.

1.12 LAVATORIOS NA AREA DE PRODUCAO:

1.12.1 Existéncia de lavatorios na area de
manipulacdo com agua corrente, dotados
preferencialmente de torneira com
acionamento automatico, em posicoes
adequadas em relacéo ao fluxo de producéo
e servico, e em numero suficiente de modo a
atender toda a area de producao.

1.12.2 Lavatorios em condicdes de higiene,
dotados de sabonete liquido inodoro anti-
séptico ou sabonete liquido inodoro e anti-
séptico, toalhas de papel ndo reciclado ou
outro sistema higiénico e seguro de
secagem e coletor de papel acionados sem
contato manual.

1.13 ILUMINACAO E INSTALACAO ELETRICA:

1.13.1 Natural ou artificial adequada a
atividade desenvolvida, sem ofuscamento,
reflexos fortes, sombras e contrastes
EeXCessIvos.

1.13.2 Luminarias com protecdo adequada
contra quebras e em adequado estado de
conservacao preventiva.

1.13.3 Instalac¢des elétricas embutidas ou
guando exteriores revestidas por tubulacdes
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isolantes e presas a paredes e tetos.

1.14 VENTILACAO E CLIMATIZACAO:

1.14.1 Ventilacéo e circulacéo de ar capazes
de garantir o conforto térmico e o ambiente
livre de fungos, gases, fumaca, pos,
particulas em suspenséo e condensacao de
vapores sem causar danos a producao.

1.14.2 Ventilacao artificial por meio de
eguipamento(s) higienizado(s) e com
manuten¢ao adequada ao tipo de
eguipamento.

1.14.3 Ambientes climatizados artificialmente
com filtros adequados.

1.14.4 Existéncia de registro periédico dos
procedimentos de limpeza e manutencao
dos componentes do sistema de
climatizacdo (conforme legislagao
especifica) afixado em local visivel.

1.14.5 Sistema de exaustéo e ou
insuflamento com troca de ar capaz de
prevenir contaminacdes.

1.14.6 Sistema de exaustéo e ou
insuflamento dotados de filtros adequados.

1.14.7 Captacéo e direcdo da corrente de ar
ndo seguem a dire¢do da area contaminada
para area limpa.

1.15 HIGIENIZACAO DAS INSTALACOES:

1.15.1 Existéncia de um responsavel pela
operacéao de higienizacdo comprovadamente
capacitado.

1.15.2 Frequéncia de higienizacdo das
instalacbes adequada.

1.15.3 Existéncia de registro da
higienizacéo.

1.15.4 Produtos de higienizagéo
regularizados pelo Ministério da Saude.

1.15.5 Disponibilidade dos produtos de
higienizag&o necessarios a realizagéo da
operacao.

1.15.6 A diluicdo dos produtos de
higienizacdo, tempo de contato e modo de
uso/aplicacédo obedece as instrucdes
recomendadas pelo fabricante.

1.15.7 Produtos de higienizacéo
identificados e guardados em local
adequado.

1.15.8 Disponibilidade e adequacéo dos
utensilios (escovas, esponjas etc.)
necessarios a realizagdo da operacdo. Em
bom estado de conservacéo.
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11.15.9 Higienizacéo adequada.

B — AVALIACAO
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1.16 CONTROLE INTEGRADO DE VETORES E PRAGAS URBANAS:

1.16.1 Auséncia de vetores e pragas
urbanas ou qualquer evidéncia de sua
presenca como fezes, ninhos e outros.

1.16.2 Adocéo de medidas preventivas e
corretivas com o objetivo de impedir a
atracdo, o abrigo, o acesso e ou proliferacédo
de vetores e pragas urbanas.

1.16.3 Em caso de adocé&o de controle
quimico, existéncia de comprovante de
execucao do servico expedido por empresa
especializada.

1.17 ABASTECIMENTO DE AGUA:

1.17.1 Sistema de abastecimento ligado a
rede publica.

1.17.2 Sistema de captacédo propria,
protegido, revestido e distante de fonte de
contaminacgao.

1.17.3 Reservatoério de agua acessivel com
instalagcdo hidraulica com volume, pressao e
temperatura adequados, dotado de tampas,
em satisfatéria condicédo de uso, livre de
vazamentos, infiltracdes e descascamentos.

1.17.4 Existéncia de responsavel
comprovadamente capacitado para a
higienizac&o do reservatorio da agua.

1.17.5 Apropriada frequéncia de higienizagéo
do reservatério de agua.

1.17.6 Existéncia de registro da higienizacao
do reservatério de agua ou comprovante de
execucao de servico em caso de
terceirizacao.

1.17.7 Encanamento em estado satisfatorio
e auséncia de infiltragbes e interconexdes,
evitando conexao cruzada entre agua
potavel e ndo potavel.

1.17.8 Existéncia de planilha de registro da
troca periodica do elemento filtrante.

1.17.9 Potabilidade da agua atestada por
meio de laudos laboratoriais, com adequada
periodicidade, assinados por técnico
responsavel pela analise ou expedidos por
empresa terceirizada.

1.17.10 Disponibilidade de reagentes e
eguipamentos necessarios a analise da
potabilidade de agua realizadas no
estabelecimento.
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1.17.11 Controle de potabilidade realizado
por técnico comprovadamente capacitado.

1.17.12 Gelo produzido com agua potavel,
fabricado, manipulado e estocado sob
condicBes sanitarias satisfatorias, quando
destinado a entrar em contato com alimento
ou superficie que entre em contato com
alimento.

1.17.13 Vapor gerado a partir de agua
potavel quando utilizado em contato com o
alimento ou superficie que entre em contato
com o alimento.

B — AVALIACAO 'S
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1.18 MANEJOS DOS RESIDUOS:

1.18.1 Recipientes para coleta de residuos
no interior do estabelecimento de facil
higienizacdo e transporte, devidamente
identificados e higienizados constantemente;
uso de sacos de lixo apropriados. Quando
necessarios recipientes tampados com
acionamento ndo manual.

1.18.2 Retirada frequente dos residuos da
area de processamento, evitando focos de
contaminacgao.

1.18.3 Existéncia de area adequada para
estocagem dos residuos.

1.19 ESGOTAMENTO SANITARIO:

1.19.1 Fossas, esgoto conectado a rede
publica, caixas de gordura em adequado
estado de conservacao e funcionamento.

1.20 LEIAUTE:

1.20.1 Leiaute adequado ao processo

produtivo: nimero, capacidade e distribuicéo
das dependéncias de acordo com o ramo de
atividade, volume de producéo e expedicao.

1.20.2 Areas para recepcao e depdsito de
matéria prima, ingredientes e embalagens
distintas das areas de producdo,
armazenamento e expedi¢cédo de produto
final.

2. EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS

2.1 EQUIPAMENTOS:

2.1.1 Equipamentos da linha de producéao
com desenho e nimero adequado ao ramo.

2.1.2 Dispostos de forma a permitir facil
acesso e higienizacdo adequada.




2.1.3 Superficies em contato com alimentos
lisas, integras, impermeaveis, resistentes a
corroséo, de facil higienizacédo e de material
nao contaminante.

2.1.4 Em adequado estado de conservacéo
e funcionamento.

2.1.5 Equipamentos de conservacao dos
alimentos (refrigeradores, congeladores,
camaras frigorificas e outros), bem como os
destinados ao processamento térmico, com
medidor de temperatura localizado em local
apropriado e em adequado funcionamento.

2.1.6 Existéncia de planilhas de registro da
temperatura, conservadas durante periodo
adequado.

2.1.7 Existéncia de registros que comprovem
gue 0s equipamentos e maquinarios passam
por manutencao preventiva.

2.1.8 Existéncia de registros que comprovem
a calibracdo dos instrumentos e
equipamentos de medi¢do ou comprovante
da execucdo do servico quando a calibracéo
for realizada por empresas terceirizadas.

2.2 MOVEIS: (mesas, bancadas, vitrines, estantes)

2.2.1 Em namero suficiente, de material
apropriado, resistentes, impermeaveis; em
adequado estado de conservagao, com
superficies integras.

2.2.2 Com desenho que permita uma facil
higienizacao (lisos, sem rugosidades e
frestas).

2.3 UTENSILIOS:

2.3.1 Material ndo contaminante, resistentes
a corroséo, de tamanho e forma que
permitam facil higienizacdo: em adequado
estado de conservacédo e em numero
suficiente e apropriado ao tipo de operagao
utilizada.

2.3.2 Armazenados em local apropriado, de
forma organizada e protegidos contra a
contaminacgao.

2.4 HIGIENIZACAO DOS EQUIPAMENTOS E MAQUINARIOS, E DOS MOVEIS E
UTENSILIOS:

2.4.1 Existéncia de um responsavel pela
operacédo de higienizacdo comprovadamente
capacitado.

2.4.2 Frequéncia de higienizacdo adequada.

2.4.3 Existéncia de registro da higienizacao.

2.4.4 Produtos de higienizacéo regularizados
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pelo Ministério da Saude.

2.4.5 Disponibilidade dos produtos de
higienizacdo necessarios a realizacéo da
operacao.

2.4.6 Diluicao dos produtos de higienizacgéao,
tempo de contato e modo de uso/aplicagao
obedecem as instru¢des recomendadas pelo
fabricante.

2.4.7 Produtos de higienizacéo identificados
e guardados em local adequado.

2.4.8 Disponibilidade e adequacao dos
utensilios necessarios a realizacao da
operacdo. Em bom estado de conservacao.

2.4.9 Adequada higienizacao.

3. MANIPULADORES

3.1 VESTUARIO

3.1.1 Utilizac&o de uniforme de trabalho de
cor clara, adequado a atividade e exclusivo
para area de producao.

3.1.2 Limpos e em adequado estado de
conservacao.

3.1.3 Asseio pessoal: boa apresentacéo,
asseio corporal, maos limpas, unhas curtas,
sem esmalte, sem adornos (anéis, pulseiras,
brincos, etc.); manipuladores barbeados,
com os cabelos protegidos.

3.2 HABITOS HIGIENICOS:

3.2.1 Lavagem cuidadosa das maos antes
da manipulagéo de alimentos,
principalmente apds qualquer interrupcao e
depois do uso de sanitarios.

3.2.2 Manipuladores nao espirram sobre os
alimentos, ndo cospem, néo tossem, nao
fumam, ndo manipulam dinheiro ou ndo
praticam outros atos que possam contaminar
o alimento.

3.2.3 Cartazes de orienta¢do aos
manipuladores sobre a correta lavagem das
maos e demais habitos de higiene, afixados
em locais apropriados.

3.3.1 Auséncia de afec¢bes cutaneas,
feridas e supuracdes; auséncia de sintomas
e infecgdes respiratorias, gastrointestinais e
oculares.

3.4.1 Existéncia de supervisao periddica do
estado de saude dos manipuladores.
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3.4.2 Existéncia de registro dos exames
realizados.

3.5.1 Utilizacdo de Equipamento de
Protecao Individual.

3.6 PROGRAMA DE CAPACITACAO DOS M

ANIP

ULADORES E SUPERVISAO:

3.6.1 Existéncia de programa de capacitacao
adequado e continuo relacionado a higiene
pessoal e & manipulacdo dos alimentos.

3.6.2 Existéncia de registros dessas
capacitacoes.

3.6.3 Existéncia de supervisado da higiene
pessoal e manipulagdo dos alimentos.

3.6.4 Existéncia de supervisor
comprovadamente capacitado.

4. PRODUCAO E TRANSPORTE DO ALIMENTO

4.1 MATERIA-PRIMA, INGREDIENTES E EMBALAGENS:

4.1.1 Operacbes de recepcdo da matéria-
prima, ingredientes e embalagens séo
realizadas em local protegido e isolado da
area de processamento.

4.1.2 Matérias - primas, ingredientes e
embalagens inspecionados na recepcao.

4.1.3 Existéncia de planilhas de controle na
recepcao (temperatura e caracteristicas
sensoriais, condi¢cdes de transporte e
outros).

4.1.4 Matérias-primas e ingredientes
aguardando liberacéo e aqueles aprovados

estao devidamente identificados.

4.1.5 Matérias-primas, ingredientes e
embalagens reprovados no controle
efetuado na recepcéo sao devolvidos
imediatamente ou identificados e
armazenados em local separado.

4.1.6 Rétulos da matéria-prima e
ingredientes atendem a legislacao.

4.1.7 Critérios estabelecidos para a selecao
das matérias-primas sédo baseados na
seguranca do alimento.

4.1.8 Armazenamento em local adequado e
organizado; sobre estrados distantes do
piso, ou sobre paletes, bem conservados e
limpos, ou sobre outro sistema aprovado,
afastados das paredes e distantes do teto de
forma que permita apropriada higienizacéo,
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iluminacao e circulacao de ar.

4.1.9 Uso das matérias-primas, ingredientes
e embalagens respeita a ordem de entrada
dos mesmos, sendo observado o prazo de
validade.

4.1.10 Acondicionamento adequado das
embalagens a serem utilizadas.

4.1.11 Rede de frio adequada ao volume e
aos diferentes tipos de matérias-primas e
ingredientes.

4.2 FLUXO DE PRODUCAO:

4.2.1 Locais para pré - preparo ("area suja")
isolados da area de preparo por barreira
fisica ou técnica.

4.2.2 Controle da circulacdo e acesso do
pessoal.

4.2.3 Conservacgao adequada de materiais
destinados ao reprocessamento.

4.2 .4 Ordenado, linear e sem cruzamento.

4.3 ROTULAGEM E ARMAZENAMENTO DO PRODUTO-FINAL:

4.3.1 Dizeres de rotulagem com identificacéo
visivel e de acordo com a legislacdo vigente.

4.3.2 Produto final acondicionado em
embalagens adequadas e integras.

4.3.3 Alimentos armazenados separados por
tipo ou grupo, sobre estrados distantes do
piso, ou sobre paletes, bem conservados e
limpos ou sobre outro sistema aprovado,
afastados das paredes e distantes do teto de
forma a permitir apropriada higienizacéo,
iluminacao e circulacao de ar.

4.3.4 Auséncia de material estranho,
estragado ou téxico.

4.3.5 Armazenamento em local limpo e
conservado

4.3.6 Controle adequado e existéncia de
planilha de registro de temperatura, para
ambientes com controle térmico.

4.3.7 Rede de frio adequada ao volume e
aos diferentes tipos de alimentos.

4.3.8 Produtos avariados, com prazo de
validade vencido, devolvidos ou recolhidos
do mercado devidamente identificados e
armazenados em local separado e de forma
organizada.

4.3.9 Produtos finais aguardando resultado
analitico ou em gquarentena e aqueles
aprovados devidamente identificados.

4.4 CONTROLE DE QUALIDADE DO PRODUTO FINAL:
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4.4.1 Existéncia de controle de qualidade do
produto final.

4.4.2 Existéncia de programa de
amostragem para analise laboratorial do
produto final.

4.4.3 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.

4.4.4 Existéncia de equipamentos e
materiais necessarios para andlise do
produto final realizadas no estabelecimento.

4.5 TRANSPORTE DO PRODUTO FINAL:

4.5.1 Produto transportado na temperatura
especificada no rétulo.

4.5.2 Veiculo limpo, com cobertura para
protecdo de carga. Auséncia de vetores e
pragas urbanas ou qualquer evidéncia de
sua presenca como fezes, ninhos e outros.

4.5.3 Transporte mantém a integridade do
produto.

4.5.4 Veiculo nao transporta outras cargas
gue comprometam a seguranc¢a do produto.

4.5.5 Presenca de equipamento para
controle de temperatura quando se
transporta alimentos que necessitam de
condicbes especiais de conservacao.
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5. DOCUMENTACAO

5.1 MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO:

5.1.1 Operacdes executadas no
estabelecimento estdo de acordo com o
Manual de Boas Praticas de Fabricacao.

5.2 PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADRONIZADOS:

5.2.1 Higienizacao das instalagdes,
eguipamentos e utensilios:

5.2.1.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.1.2 POP descrito esta sendo cumprido.

Nao existe POP implantado
no estabelecimento.

5.2.2 Controle de potabilidade da agua:

5.2.2.1 Existéncia de POP estabelecido para
controle de potabilidade da agua.

5.2.2.2 POP descrito esta sendo cumprido.

N&o existe POP implantado
no estabelecimento.
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5.2.3 Higiene e saude dos manipuladores:

5.2.3.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.3.2 POP descrito esta sendo cumprido. N&o possui POP.

5.2.4 Manejo dos residuos:

5.2.4.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.4.2 O POP descrito esta sendo N&o possui POP.
cumprido.

5.2.5 Manutencéao preventiva e calibracdo de equipamentos:

5.2.5.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.5.2 O POP descrito esta sendo N&o possui POP.
cumprido.

5.2.6 Controle integrado de vetores e pragas urbanas:

5.2.6.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.6.2 O POP descrito esta sendo N&o possui POP.
cumprido.

5.2.7 Selecdo das matérias-primas, ingredientes e embalagens:

5.2.7.1 Existéncia de POP estabelecido para

este item.

5.2.7.2 O POP descrito esta sendo N&o possui POP.
cumprido.
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5.2.8 Programa de recolhimento de alimentos:

5.2.8.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.8.2 O POP descrito esta sendo N&o possui POP.
cumprido.

C - CONSIDERACOES FINAIS

O estabelecimento ndo estar de acordo em alguns pontos exigidos pela lei n® 275/2002 da
ANVISA, o mesmo ja foi notificado pela Vigilancia Sanitaria Municipal.

D - CLASSIFICACAO DO ESTABELECIMENTO

A classificac@o acontece através dos critérios avaliados, que identificam os aspectos
higiénico-sanitarios adequados e inadequados, com o designio de garantir a saude do
consumidor, obedecendo ao exigido pela lei N2 275/2002 da ANVISA.

( ) GRUPO 1-76 A100% de atendimento dos itens
( ) GRUPO 2 - 51 A 75% de atendimento dos itens
() GRUPO 3 -0A50% de atendimento dos itens

F - RESPONSAVEL PELA EMPRESA

Local e data:
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Nome e assinatura do responsavel pelo estabelecimento:
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Anexo 02. HIGIENE CORRETA DAS MAOS

HIGIENIZE AS MAOS:
SALVE VIDAS

Higienizacao Simples das Maos

1 Abra a torneira e molhe as maos, 2 Aplique na palma da mao quantidade

@ evitando encostar na pia. @ suficiente de sabonete liquido para cobrir
todas as superficies das maos (seguir a
quantidade recomendada pelo fabricante).

3 Ensaboe as palmas das maos, 4 Esfregue a palma da mao direita 5 Entrelace os dedos e friccione os
e friccionando-as entre si e contra o dorso da mao esquerda (e ® espagos interdigitais.

vice-versa) entrelagando os dedos.

6 Esfregue o dorso dos dedos de uma 7 Esfregue o polegar direito, com o auxilio 8 Friccione as polpas digitais e unhas da

® mao com a palma da mao oposta @ da palma da mao esquerda (e vice- @ mao esquerda contra a palma da mao
(e vice-versa), segurando os dedos, versa), utilizando movimento circular. direita, fechada em concha (e vice-
com movimento de vai-e-vem. versa), fazendo movimento circular.

9 Esfregue o punho esquerdo, com o 1 0 Enxagle as maos, retirando os residuos 1 1 Seque as maos com papel-toalha
o auxilio da palma da mao direita (e vice- e de sabonete. Evite contato direto das @ descartavel, iniciando pelas maos e
versa), utilizando movimento circular. maos ensaboadas com a torneira. seguindo pelos punhos.

Para a técnica de Higienizacao Anti-séptica das maos, seguir 0s mesmos passos
e substituir o sabonete liquido comum por um associado a anti-séptico.

st
o Sabde OVERNOG FEBERAL
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Anexo 03- Questionario Aplicado para os Manipuladores

1. O QUE E HIGIENE, E QUAIS SAO OS TIPOS DE HIGIENE?

2. QUAL A DIFERENCA DE LIMPEZA E SANITIACAO?

3. O QUE SAO BOAS PRATICAS DE FARICACAO, E QUAL A SUA
IMPORTANCIA PARA A INDUSTRIA DE ALIMENTOS?

4. O QUE E (DTA) DOENCAS TRANSMITIDAS POR ALIMENTOS E COMO
PODE OCORRER?

5. O QUE SAO EPI'S, E A SUA IMPORTANCIA?

6. O QUE E CONTAMINACAO CRUZADA E COMO PODE OCORRER?

7. QUAL A FORMA CORRETA DE SE PREPARAR UMA SOLUCAO
SANITIZANTE?

8. E CORRETO LAVAR TODO TIPO DE CARNE?

9. QUANDO DEVE SER FEITAA HIGIENE DO AMBIENTE DE TRABALHO?
10. COMO DEVE SER FEITAA HIGIENE DOS MANIPULADORES?

11. O QUE SAO ADORNOS?

12. QUAL A MANEIRA CORRETA DE LAVAR AS MAOS?



