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RESUMO

O objetivo deste trabalho foi avaliar e caracterizar o programa APPCC na producéo de
refeicdes industriais conforme critérios, baseados no Codex Alimetarius, de maneira a
identificar os Pontos Criticos de Controle - PCC, limites criticos associados aos perigos,
monitoramento das operacdes, adocdo de medidas corretivas e registro das informacdes, além
de realizar andlises microbioldgicas das superficies operacionais padronizadas e maos dos
manipuladores. Como instrumento de avaliacdo. Foi utilizada a técnica de “swab test” para
analises das superficies operacionais onde as refeicdes foram processadas e das méaos dos
manipuladores.

Os PCC obtidos como resultados da avaliacao incluiram os seguintes procedimentos:
recebimento das matérias-primas, resfriamento de hortifrutigranjeiros, descongelamento de
produtos carneos, coccao, distribuicio e transporte dos alimentos. Os perigos foram
relacionados a salde publica com limites criticos baseados na Resolucao da Diretoria
Colegiada n © 216, de 15 de setembro de 2004, adotada pela Agéncia Nacional de Vigilancia

Sanitaria — ANVISA (BRASIL, 2004).

Os resultados das andlises microbiolégicas correspondentes aos microrganismos
aerébios viaveis ou heterotréficos/cm?, coliformes totais e coliformes fecais expressos como
NMP, ficaram acima dos valores satisfatorios adotados como critérios internacionais referidos
pela American Public Health Association — APHA (1997) e Organizacdo Panamericana da
Saulde (1982). Os resultados das andlises microbiolégicas de Staphylococcus coagulase
positiva foram 100UFC/cm? para um dos manipuladores.

Palavras-chave: Controle de qualidade, seguranca alimentar, boas praticas de
fabricacéo, refeicbes industriais.



ABSTRACT

The objetive of this work was avaliate HACCP program in the industrial foods according
to criterion, based on Codex Alimetarius, the way to identify the Critical Control Points, critical
limites associated to the dangerous, monitorate of the operations, adopted of correct measures
and registration the informations. How instrument of avaliation, was used the swab test tecnic to
analises of the operations surface where the foods were prepared and the hands of the
workers. The results of the microbiological analises corresponded to the viables aerobics
microrganisms/cmz, total and fecal coliforms expressed on NMP, were above of the satisfaction
values adoted how internacional criterions related on American Public Health Association —
APHA (1997) e Panamericana Organization of Health (1982).

The Ciritical Control Points resulted of the avaliation included this procediments:
reception of the material, to cool the vegetables, to mealt the meats, to cook, distribution ang
transporte of the foods. The dangerous were related of the public heath with critics limits based
on “Resolucédo da Diretoria Colegiada n © 216", september 15 of 2004, adoted by “Agéncia
Nacional de Vigilancia Sanitaria — ANVISA” (BRASIL, 2004).

The results of the microbiological analises corresponding with the operational surfaces of
foods, relationed of aerobic viable microorganisms, varyeted between 7,92 x 10* CUF/g and 4,4
x 10°, total and fecal coliforms between 9,3 and 110 CUF/g. The results associated with workers
hands varieted, relationed to the same microorganisms, respectively, between 2,16 x 10? and
5,5 x 10* CUF/g, 24 and 110 CUF/g, indicating insatisfaction values adoted how international
criterions related by American Public Heath Association — APHA (1997) and Panamerican
Health Organization — PHO (1982). The microbiological analyses results of Sthaphylococcus
positive coagulase varyeted between 10 and 100 CUF/g to the workers hands.

Key words: Quality control, Alimentary security, Good Manipulation Pratics.

1. INTRODUCAO



As Doencas Transmitidas por Alimentos - DTA repnése um grau consideravel de morbidade e de
mortalidade, especialmente em populacgdes clinicemBmuno - deprimidas. A garantia de uma alimemtaca
in6cua é um assunto de grande importancia. A Qzgaéo Mundial da Saude — OMS vem se preocupando com
as doencgas provocadas por alimentos contaminadoBrasil, € dramatica a situacdo na area de saillieq
pois tecnologias deficientes e obsoletas resultarnandices higiénico — sanitarias insatisfatodasiezes
com graves repercussdes, como casos de obitodMasitorcos tém sido empregados por Unidades de
Alimentacdo e Nutricdo - UAN com o objetivo de awia ocorréncia dessas doencas através de inspecfes
sanitarias, avaliagdo da seguranca alimentaratrento das equipes operacionais e controles apalttas
refeicBes industriais. No entanto, os altos indigeecorréncia de surtos de toxinfeccdo alimentiicam a
auséncia de controles sisteméticos que garantamapentemente a adequada seguranca sanitaria.pkgdes
da Vigilancia Sanitaria ndo sdo suficientes pagarantia alimentar, pois ndo podem ser realizaolasac
freqiiéncia e profundidade suficiente para garamtigrau satisfatério de seguranca sanitaria deeation
produzido. Podem ainda, ocorrer em situagdes oidestédo sendo preparados alimentos de alto nisoo,
presentes nas operagdes criticas. Os controléti@®abao limitados e demandam tempo, de formaguendo
estes resultados sdo obtidos, os alimentos pedqaifaforam consumidos. A analise convencionalomérole
microbiolégico baseia-se no produto final, sende gsiresultados obtidos ndo oferecem informacdiesesiies

sobre as condicOes sanitérias em que o alimentydduzido.

Dada a ineficiéncia dos métodos até entdo emposgelinspecéo e nos testes do produto final, @éa qu
se acrescentar mais que um controle microbioloflovos métodos se fazem necessarios, como adatidane
preventivas para o controle de riscos, de situagdesaracterizam os perigos de origem microbiokgi
presentes nas diversas etapas do processo de fwatiialimentos. A abordagem da Analise de Pegigos
Pontos Criticos de Controle - APPCC concentra-sp&tgos baseados em fatores causadores de sertos d
DTA, além de perigos quimicos e fisicos e nas taraticas dos agentes patogénicos, que podem ser
transmitidos pelos alimentos. Assim, os esforcosd#@cionados aos principais problemas que enkoh&cos
para a salde puablica e ndo somente aos aspeetdsdig estrutura fisica e operacional das instesacd
associadas ao processamento dos alimentos, bem admgpene dos manipuladores. E imprescindivel um
estudo detalhado de todo o processamento do abn@éaim isso sdo detectadas as falhas envolvidaséan
etapa especifica do processamento, e torna-se/ggasipor medidas preventivas que ter&o resultpdsiivos

de melhorias na producéo de refei¢cdes industriais.

No Brasil, o Ministério da Saude - MS e o Ministédia Agricultura Pecuéria e Abastecimento - MAPA
ja possuem acdes para adogdo do programa pelatriad@limenticias. Foi regulamentado pela pat28;, de
12 de fevereiro de 1993, pela Secretaria ExecdivMslAPA e portarias 11, de 18 de fevereiro de 18993, de
03 de marco de 1993 da Secretaria de Defesa Agrapae- SDA. Em 26 de marco de 1993, o MS emitiu a
portaria 1.428 estabelecendo a adequacéo das Bias®de Fabricagcdo - BPF, Prestacdo de Semvidos
sistema APPCC na area de alimentos. O MAPA cripor@ria 46, em 10 de fevereiro de 1998, visando o
atendimento aos compromissos internacionais asssmial &mbito da Organiza¢&do Mundial do Comércio -

OMC e conseqglientemente a disposi¢éo relacionada &@odex Alimentarius. Nesta portaria, instituitase



APPCC para os produtos alimenticios, assim constrifies para a elaboragcdo do manual genérico de
procedimentos para elaboracao deste plano. Oti@bshliou e caracterizou o programa APPCC na géamlu
de refei¢cdes industriais. Foram verificadas assfageracionais na elaboracéo das refeicfes, sehisd8C
limites criticos associados aos perigos, monitoramnédas operacdes, medidas corretivas e correspiasde
registros. No intuito de avaliar microbiologicaneateficiéncia dos procedimentos de boas prateadizadas
nas instalacdes do restaurante, foram efetuadasrdeaces de microrganismos aerdbios vidveidocoles
totais e a 45°C 8taphylococcusoagulase positiva.

2. OBJETIVOS

2.1 Geral

Avaliar a producéo de refeicdes através do programa APPCC, identificando os Perigos e
Pontos Criticos de Controle na producéo de refei¢cBes industriais, associada aos riscos

biolégicos, quimicos e fisicos, visando maximizar a qualidade e seguranca alimentar.



2.2 Especificos

- ldentificar os perigos associados a cada etapa operacional na preparacéo dos

alimentos;

realizar a analise microbiolégica de superficies operacionais e maos dos

manipuladores de alimentos;
determinar limites criticos;
estabelecer medidas preventivas;
caracterizar as acdes corretivas;
monitorar as condi¢des higiénico-sanitarias;
registrar as atividades;

realizar auditoria do sistema.



3. REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1 O Programa de Analise de Perigos e Pontos&xitle Controle

A crescente preocupacao que o tema qualidade de alimentos tem despertado é notéria
e, concomitantemente, varias ferramentas de gestdo da qualidade tém sido criadas e utilizadas
na expectativa de atender a quesitos de idoneidade em respeito ao consumidor, para oferecer
um produto seguro e, ao mesmo tempo, contemplar as exigéncias de comercializacao,
principalmente as de exportacdo, nas quais 0s critérios sdo bem mais rigorosos. Além destes
pontos, ha também a diminuicdo de custos, gerada pela reducéo de perdas e otimizacao da
producéo, dentre outros beneficios (FURTINI e ABREU, 2006).

Das ferramentas disponiveis podemos citar as Boas Praticas de Fabricacao - BPF, os
Procedimentos Padronizados de Higiene Operacional - PPHO, a Avaliagdo de Riscos
Microbioldgicos - ARM, o Gerenciamento da Qualidade Total - GQT e o Sistema de Andlise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle - APPCC. Este Ultimo tem sido amplamente
recomendado por 6rgdos de fiscalizacéo e utilizado em toda cadeia produtiva de alimentos, por
ter como filosofia a prevencéo, racionalidade e especificidade para controle dos riscos que um
alimento possa oferecer, principalmente, no que diz respeito a qualidade sanitaria. O alvo do
sistema justifica-se, pois por mais que sejam aplicados métodos de controle, os
microrganismos estdo tornando-se cada vez mais resistentes e, muitos que ja eram
considerados como sob controle, voltam na definicdo de emergentes e representam
principalmente, um perigo para criancas, idosos e pessoas debilitadas clinicamente (FURTINI e
ABREU, 20086).

Kauffman (1974) salienta que o sistema faz uma abadsigem
preventiva, direcionando a atenc&o para os periggstenciais a fim
de que acdes corretivas possam ser tomadas. Alémsd, certifica
gue o consumidor ndo seja exposto a nenhum tipo démento
potencialmente perigoso resultante de processament@adequado
ou nao higiénico. Ao contrario das inspecodes tradmnais, o APPCC

supervisiona a producao inteira, e visa prevenir €os caros para a



indlstria e para o consumidor. Adequadamente aplia#o, ndo ha
outro sistema ou método que forneca o0 mesmo grau geguranca e
garantia de qualidade (HUSS, 1993).

Segundo Cullor (1995), o sistema permite melhorar eficiéncia
da supervisao realizada pelo governo, locar a respsabilidade
primaria pela seguranca do produto ao fabricante owlistribuidor
primario e garantir uma melhor competicdo das emprsas de
alimentos no mercado internacional. O programa APPC habilita o
governo a investigar para avaliar as condi¢coes pas3as e presentes

para a seguranca alimentar.

O APPCC nao é um controle de qualidade, mas poderse
gerenciado pelo Sistema de Organizacéao Internaciohde
Padronizagao, conhecido como International Organiz#on for
Standarization - ISO (AZANZA e ZAMORA-LUNA, 2005).
Segundo Henroid e Sneed (2004), o APPCC pode sezamporado

pelo sistema ISO e configurado como parte do sistem

Quando se trata de treinamento de pessoal, ndo bastpenas a
utilizacdo de treinamento técnico, mas principalmete a utilizacao
de recursos didaticos que fagam com que o funcionarsinta-se
envolvido e saiba que sua opinidao e desenvolturacsas chaves para
gue o sistema de certo; a coleta de sugestdes a&datao de funcdes
e decisOes e a elaboracéo do fluxograma de produgdmm os

respectivos perigos e PCC especificados sao esssEB@0



treinamento dos funcionarios (MC. INTYRE, 1991). Una
alternativa viavel seria um treinamento voltado a picologia do
trabalho, utilizando-se técnicas de dinamica de gpo propostas por
Almeida (1997), alem da Técnica Nominal de Grupo (RMORE,
1994), que promove uma conscientizacao da realidade assunto
proposto e estabelece a formacao do consenso queedser preferido
a votacao, pois atende a todos. De acordo com Guzehy citado por
Ehiri et al. (1995), Em uma implantacé&o do sistemAPPCC no
estado de Nova lorque, Estados Unidos da Américarelatério
mostrou dificuldades no treinamento de funcionariospois tanto eles
como os dos orgaos oficiais, relutaram em adotar asedidas de
implantagcdo com entusiasmo. Conforme Serra (1979}ilizando a
técnica de dindmica de grupo € possivel obter-semsidancas nas
atitudes dos funcionarios frente ao trabalho, o deswvolvimento no
habito do raciocinio a participacédo de todos os mdmnos do grupo.
Segundo Andreola (1997).

Através da mesma dinamica, as pessoas podem desaoba
sua identidade, nos seus valores e nos grupos; fasimais humanas
e construtivas de convivéncia. A verdadeira dinamade grupo nao
pode se restringir ao microprocesso, a microdinamedeve inserir-

se no projeto de macrodinamica global, onde pessoagrupos
conscientes precisam ser elementos de transformac@opostura dos
profissionais responsaveis pela qualidade dos alimies deve ser

eminentemente preventiva, no sentido de evitar ques surtos de



DTA ocorram. Para isso, € fundamental adquirir conlecimentos
sobre processamento de alimentos, controle de quidde,
microbiologia de alimentos e higienizacao industrif ANDRADE e
MACEDO, 1996).

O sistema APPCC é capaz de favorecer, introduzindo
mudangas como progressos no projeto de um equiparnten
melhorando procedimentos no processo e desenvolvenecnologias
relacionadas a cada produto. Quando se elabora unmova operacéo
no processamento de um alimento, € possivel prewedos 0s
possiveis perigos, pois 0 APPCC apresenta este pmial de analise
(MOTARJEMI et al ., 1996).

3.2 Historico do Programa

O sistema APPCC foi originado na industria quimicaalema,
na década de 50, e serviu como metodo de seguraegalongo prazo
nas plantas de energia nuclear (HAJDENWURCEL, 1997)

O termo alimento seguroé um conceito que esta crescendo na
conjuntura global, ndo somente pela sua importancipara a saude
publica, mas também pelo seu importante papel no oeércio
internacional (BARENDSZ, 1998). Este sistema utiledo pela
primeira vez, nos anos 60, pela Pillsburg Companyynto com a
NASA (National Aeronautics and Space Administratione o U.S.
Army Laboratories em Natick, com o objetivo de desavolver um

programa de qualidade que, utilizando algumas técoas,



desenvolvesse o fornecimento de alimentos para airanautas da
propria NASA (BENNET e STEED, 1999), sendo apreseatio ao
publico pela primeira vez em 1971, durante a conféncia nacional
para protecao de alimentos, realizada nos Estadosldos
(ATHAYDE, 1999). A legislacdo em seguranca do alimé& é
geralmente entendida como um conjunto de procediméws,
diretrizes e regulamentos elaborados pelas autoridies,
direcionados para a protecao da saude publica. A ARCC foi uma
ferramenta desenvolvida originalmente pelo setor pvado para
garantir a seguranca do produto e vem sendo introdtida na
legislacdo de varios paises (JOUVE, 1998).

A Comissao Internacional de Especificacdes Microbidgicas

para Alimentos - ICMSF, em 1988, prop6s 0 método o

instrumento fundamental como parte no controle de galidade de
alimentos.

A partir de 14 de dezembro de 1995, todas as empresas de alimentos da Unido
Européia deveriam ter um sistema de APPCC implementado. Este foi o resultado de diretrizes
da EEC/93-43, aprovada pelo Conselho da Europa em 14 de junho de 1993 (GRIJSPAARDT-
VINK, 1994). No Brasil, apesar de existirem alimentos com padrdes de exceléncia comparaveis

aos produzidos nos paises do Primeiro Mundo, ainda existem problemas que comprometem a

qualidade e apresentam riscos a saude humana (BRANDIMARTI, 1999).
3.3 Conceituacéo do Sistema

O programa utiliza conceitos proprios, cuja termologia é descrita por Kirk (2002) e Vela

e Fernandez (2003), ou sejam;



Perigo: causas potenciais de danos inaceitaveis que possam tornar um alimento
impréprio ao consumo e afetar a sallde do consumidor, ocasionar a perda da qualidade e da
integridade econémica dos produtos. E caracterizado pela presenca inaceitavel de
contaminantes bioldgicos, quimicos ou fisicos na matéria-prima, produtos semiprocessados ou
acabados (PERBER, 2005; CULLOR, 1995; PETA e KAILASAPATHY, 1995).

Risco: é a probabilidade de ocorréncia de um perigo a saude publica, da perda da
qualidade de um produto ou alimento ou de sua integridade econdmica (CORMIER et al.,
2006).

Andlise de Riscos: segundo Adams (2002), a analise de riscos consiste na avaliacédo
sistematica de todas as etapas envolvidas na producdo de um alimento especifico, desde a
producédo ou obtencdo das matérias-primas até o uso pelo consumidor final, visando estimar a
probabilidade da ocorréncia dos perigos, levando-se também em consideracdo como o produto

sera consumido, distribuicdo e uso de matérias-primas e produtos alimenticios com objetivo de:
identificar matérias-primas e produtos potencialmere perigosos;
identificar as fontes potenciais e pontos especific de contaminacéo;

determinar a probabilidade dos microrganismos de dawreviverem ou se
multiplicarem durante a producdo, processamento, ditribuicdo e

preparacao do alimento para 0 consumo;

avaliar a severidade e os riscos dos perigos idditados.

Ponto Critico de Controle - PCC: é uma operagdo, procedimento ou etapa do
processamento de fabricagdo ou preparacdo de um produto, onde se aplicam medidas
preventivas de controle sobre um ou mais fatores, com o objetivo de prevenir, reduzir a limites
aceitaveis ou eliminar os perigos para a saude, a perda da qualidade e a integridade
econdmica (ALLEN, 2001; PETA e KAILASAPATHY, 1995).

O Committee on Communicable Diseases Affecting MEBDAM, 1992), classifica os PCC de acordo

com o tipo de controle exercido sobre os perigos:
PCGC.: é uma operacao onde os perigos sdo eliminados;

PCG : é uma operagdo onde o perigo € prevenido mase@@ssariamente eliminado;



PCG: é uma operacgédo no qual os perigos séo reduzidosnizados ou retardados significativamente,

mas nao sao eliminados nem prevenidos.

Ponto de Controle: o PC é qualquer etapa ou procedimento operacional no qual fatores
biolégicos, quimicos ou fisicos podem ser controlados, prioritariamente por programas e
procedimentos de pré-requisitos, como as Boas Praticas. Justifica-se o estabelecimento do
PCC a partir da constatacdo do risco significativo da ocorréncia de um perigo que provoque
impacto a saude publica (FURTINI e ABREU, 2006).

Medidas preventivas: sdo procedimentos ou fatores empregados nas etapas ou
processamentos de producdo que visam controlar um perigo a saude, perda da qualidade de

um produto ou alimento ou sua integridade econémica (CORMIER, 2002).

Vigilancia: sequiéncia planejada de observacées ou medi¢cdes devidamente registradas
para avaliar se um PCC esta sob controle (PETA e KAILASAPATHY, 1995).

Segundo Azanza e Zamora-luna (2005), quatro tipos de vigilancia sdo comumente
empregados:

Observacdo visual;

Andlise sensorial;

Avaliacao das propriedades fisico-quimicas;
Analises microbioldgicas.

Acdes corretivas: acdes a serem adotadas quando o limite critico € excedido para
serem colocadas em pratica assim que 0 monitoramento indicar que os critérios de controle
especificados para um PCC néo estdo sendo atendidos (ANKLAM e BATTAGLIA, 2001).

Auditoria: uso de métodos, procedimentos ou testegsxecutados sistematicamente
pela empresa, para assegurar a efetividade do pragma de garantia da qualidade com
base no sistema de APPCC aprovado (HUSS, 2003; PEEAAILASAPATHY, 1995).

Controle: devem ser especificados critérios apropriados para controlar os perigos em
um determinado PCC, e estes devem ser documentados ou especificados claramente, com
tolerancias estabelecidas quando se julgarem necessario, e devem fornecer um alto grau de
controle (JOPPEN, 2004).



Lay-out: distribuicao fisica de elementos num determinado espaco, numa area industrial
(MORTIMORE, 2001; PETA e KAILASAPATHY, 1995).

Garantia da qualidade: todas as acbes planejadas e sistematicas necessarias para
prover a confiabilidade adequada de que um produto atenda aos padrdes de identidade e
qualidade especificas e aos requisitos estabelecidos no sistema de APPCC (MACMILLAN et
al., 2004).

Controle da qualidade: consiste nas técnicas operacionais e acBes de controle
realizadas em todas as etapas da cadeia produtiva, visando assegurar a qualidade do produto

final.

Limite de seguranca: valor ou atributo mais restrito que o limite critico e que é parametro
utilizado para reduzir o risco (VIALTA et al., 2002).

3.4 Legislacdo aplicada ao Programa

As BPF e método APPCC estéo estabelecidos na leggslo por
meio de leis, decretos e portarias (Portarias 1.488, 326/97, 40/98 e
46/9 do Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastcimento)
(BRANDIMARTI, 1999). Inicialmente, o sistema APPCC
desenvolvido pela “The Pillsbury Company” consistiade trés
principios (JOUVE, 1998): analise de perigo e avac¢ao do risco,
determinacg&o dos pontos criticos de controle e maaramento dos
PCC. A avaliacao do risco levava em consideracaces
caracteristicas (BAUMAN citado por JOUVE, 1998): o produto
contém algum ingrediente sensivel? H4 uma etapa @oocesso que
elimina o perigo? Ha potencial de danos causadoslpgroduto? Em
1989, expandiu-se esse processo de avaliacao desas para seis
etapas (JOUVE, 1998): o produto é direcionado para consumidor

na populacao de alto risco? O produto contém ingckentes



sensiveis? Ha uma etapa que destroi 0s microorgames
patogénicos? Especificar os limites criticos paraagantir que a
operacao esta sob controle nos pontos criticos dentrole,
estabelecer e implementar o monitoramento do sist@mexecutar as
acOes corretivas quando os limites criticos ndo fam atendidos,
verificar o sistema e manter registros. O embasamé&ndo sistema
de APPCC tem o termo perigo como um agente nocivay condicdo
do alimento inaceitavel, que pode causar algum efeide saude
adverso. Segundo ILSI (1997), os perigos podem s@pvocados por
presenca inaceitavel de uma contaminacao quimicdsica ou
microbiologica na materia-prima, no produto semipraluzido ou no
produto final, potencial de crescimento ou de sobwvéncia de
microorganismos ou de producao de substancias quioais no
produto acabado ou no ambiente da linha de producé®
recontaminacao do produto com microorganismos, praatos
quimicos ou corpos estranhos. Um alimento seguroyg nao cause
mal a sua saude e nao ofereca duvidas em relacasus composicao
e peso, € uma das mais importantes caracteristicda qualidade que
correspondem as expectativas do consumidor (BERG&do por
BARENDSZ, 1998). Varios perigos podem comprometer a
seguranca dos alimentos, tais como o microbiolégicautricional
(consumo de gordura, nivel de obesidade), ambientgdesticida,
metal pesado, nitrato), natural (ingredientes) e atlvos alimentares.

A APPCC é uma técnica sistematica e racional paragprevenir a



producao de alimentos contaminados, baseada em asék e
evidéncias cientificas. Representa uma atitude prativa para
prevenir danos a saude e enfatizar a prevencao deoplemas, ao
invés de se focar no teste do produto final. Podersutilizado em
gualquer estagio da cadeia de producéo, desde a prugdo primaria
até a distribuicédo, e até mesmo nos locais que aéeem servicos de
alimentacao (JOUVE, 1998).

Apesar dos principios serem simples, a aplicacaa@émplexa,
pois cada empresa apresenta suas particularidadesiéo pode ser
aplicada uma receita pronta e generalizada para tab as industrias
(CROSS, 1997).

3.5 Regulamento Técnico de Boas Praticas paracbsrie
Alimentacéo - RDC 216

O objetivo da RDC n° 216, de 15 de setembro de 20@4lotada
pela Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria — ANVSA (BRASIL,
2004) é estabelecer procedimentos de Boas Pratigaga servicos de

alimentacéo a fim de garantir as condi¢cfes higiénesanitarias do
alimento preparado. Aplica-se aos servicos de alim&acao que
realizam manipulacéo, preparacéao, fracionamento, anazenamento,
distribuicao, transporte, venda, e entrega de alintéos preparados
ao consumo, como cantinas, confeitarias, cozinhaslustriais,
institucionais, lanchonetes, padarias, pastelariasestaurantes e

congéneres. As Boas Praticas sdo procedimentos glevem ser



adotados pelos servicos de alimentacao para garand

conformidade dos alimentos com a legislacéo sanitar
3.5.1 Edificacao, instalacdes, equipamentos, m@vaignsilios
De acordo com a mesma resolucéo, teremos:

a edificacao e as instalacdes devem ser projetadam de
possibilitar um fluxo ordenado e sem cruzamento nas
etapas da preparacdo de alimentos, e facilitar a
manutencdo, limpeza e desinfeccdo. O acesso as
instalacbes deve ser independente, ndo comum a @sr
usos. Deve existir separacdo entre as diferentesvadades

de forma a evitar contaminacgao cruzada;

0 piso, parede e teto devem possuir revestimentcsdi,
iImpermeéavel, lavavel e integro para n&o transmitir

contaminantes aos alimentos;

as instalacbes devem ser abastecidas de agua corrente e dispor de conexdes
com rede de esgoto ou fossa séptica. Quando presentes, os ralos devem ser

sifonados e as grelhas devem possuir dispositivo que permitam seu fechamento;

as caixas de gordura e de esgoto devem possuir dimensdao compativel ao
volume de residuos, devendo estar localizadas fora da area de preparacdo e
armazenamento de alimentos e apresentar adequado estado de conservacao e

funcionamento;

as instalacGes sanitarias e os vestiarios nao devem se comunicar diretamente
com a area de preparacdo e armazenamento de alimentos ou refeitérios. As

portas externas devem ser dotadas de fechamento automatico;



devem existir lavatorios exclusivos para a higiene das méos na area de
manipulacdo, em posi¢cdes estratégicas em relacdo ao fluxo de preparo dos
alimentos. Os lavatérios devem possuir sabonete liquido inodoro anti-séptico,
toalhas de papel ndo reciclado ou outro sistema higiénico e seguro de secagem

das méos e coletor de papel, acionado sem contato manual;

0s equipamentos, méveis e utensilios que entram em contato com alimentos
devem ser de materiais que ndo transmitam substancias téxicas, odores, nem

sabores aos mesmos.

3.5.2 Higienizacédo de instalacdes, equipamentos, mé  veis e utensilios

De acordo com a RDC n° 216 (BRASIL, 2004):
as caixas de gordura devem ser periodicamente limpas;

a area de preparacdo do alimento deve ser higienizada quantas vezes forem

necessarias e imediatamente apos o término do trabalho;

os funcionarios responsaveis pela atividade de higienizacdo das instalacdes
sanitarias devem utilizar uniformes apropriados e diferenciados daqueles

utilizados na manipulacdo de alimentos.
3.5.3 Controle integrado de vetores e pragas urbana s

Conforme a mesma resolugdo, a edificacdo, as instalagdes, 0s equipamentos, 0sS
moveis e os utensilios devem ser livres de vetores e pragas urbanas. Deve existir um conjunto
de acdes eficazes e continuas de controle de vetores e pragas urbanas, com o objetivo de
impedir a atragéo, o abrigo, 0 acesso e ou proliferacdo dos mesmos. Quando as medidas de
prevencao adotadas nao forem eficazes, o controle quimico deve ser empregado e executado

por empresa especializada.
3.5.4 Abastecimento de agua

De acordo com a RDC n° 216 (BRASIL, 2004), deve ser utilizada somente agua potavel
para manipulacdo de alimentos. Quando utilizada solucdo alternativa de abastecimento de

agua, a potabilidade deve ser atestada semestralmente mediante laudos laboratoriais.



3.5.5 Manipuladores
Conforme a mesma resolucéo:

0s manipuladores que apresentarem lesfes e ou sintomas de enfermidades que
possam comprometer a qualidade higiénico-sanitaria dos alimentos devem ser
afastados da atividade de preparagdo de alimentos enquanto persistirem essas

condicdes de saude;

devem ter asseio pessoal, apresentando-se com uniformes compativeis a

atividade, conservados e limpos;

lavar as méos ao chegar ao trabalho, antes e apds manipular alimentos, apds
qualquer interrupcéo do servico, apos tocar materiais contaminados, apds usar
0s sanitarios e sempre que se fizer necessario. Devem ser afixados cartazes de
orientacdo aos manipuladores sobre a correta higienizacdo das maos e demais
habitos de higiene, em locais de facil visualizacdo, inclusive nas instalacdes

sanitarias e lavatorios;

ndo fumar, falar desnecessariamente, cantar, assobiar, espirrar, cuspir, tossir,
comer, manipular dinheiro ou praticar outros atos que possam contaminar o

alimento, durante o desempenho das atividades;

usar cabelos presos e protegidos por redes, toucas ou outro acessorio
apropriado, ndo sendo permitido o uso de barba. As unhas devem estar curtas e
sem esmalte ou base, devem ser retirados todos os objetos de adorno pessoal e

a maguiagem;

os visitantes devem cumprir os requisitos de higiene e de salde estabelecidos

para os manipuladores.
3.5.6 Matérias-primas, ingredientes e embalagens
De acordo com a RDC n° 216 (BRASIL, 2004):

os servicos de alimentacdo devem especificar os critérios para avaliacdo e
selecdo dos fornecedores de matérias-primas. O transporte desses insumos

deve ser realizado em condi¢Bes adequadas de higiene e conservacao;



a recepcao das matérias-primas deve ser realizada em area protegida e limpa;

as embalagens primarias das matérias-primas e dos ingredientes devem estar
integras. A temperatura das matérias-primas e ingredientes que necessitem de
condi¢Bes especiais de conservacdo deve ser verificada nas etapas de recepcao

e de armazenamento;

as matérias-primas reprovados ou com prazos de validade vencidos devem ser

devolvidos ao fornecedor;

as matérias-primas devem ser armazenados em local limpo e organizado, de
forma a garantir protecdo contra contaminantes. Devem estar adequadamente
acondicionados e identificados, sendo que sua utilizacdo deve respeitar o0 prazo

de validade;

devem ser armazenados sobre paletes, estrados e ou prateleiras, respeitando-se
0 espagamento minimo necessario para garantir adequada ventilagéo, limpeza
e, quando for o caso, desinfec¢éo do local. Os paletes, estrados e ou prateleiras

devem ser de material liso, resistente, impermeavel e lavavel.
3.5.7 Preparacao do alimento
Conforme a mesma resolucéo, teremos:

durante a preparacdo dos alimentos, devem ser adotadas medidas a fim de
minimizar o risco de contaminagdo cruzada. Deve-se evitar o contato direto ou

indireto entre alimentos crus, semipreparados e prontos para 0 consumo;

os produtos pereciveis devem ser expostos a temperatura ambiente somente

pelo tempo minimo necessario para a preparacgédo do alimento;

as matérias-primas nao utilizadas em sua totalidade, devem ser adequadamente
acondicionados e identificados com as seguintes informagdes: designacdo do
produto, data de fracionamento e prazo de validade apds a abertura ou retirada

da embalagem original;

antes de iniciar a preparacdao dos alimentos, deve-se proceder a limpeza das

embalagens;



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

sejam suficientes para assegurar a qualidade higiénico-sanitaria dos alimentos;

a eficacia do tratamento térmico deve ser avaliada pela verificacdo da
temperatura e do tempo utilizados e, quando aplicavel, pelas mudancas na

textura e cor na parte central do alimento.;

para os alimentos submetidos a fritura deve-se instituir medidas que garantam
gue o Oleo utilizado ndo constitua uma fonte de contaminacdo quimica do

alimento preparado;

os 6leos utilizados devem ser aquecidos a temperaturas ndo superiores a 180°C,
sendo substituidos sempre que houver alteracdo das caracteristicas fisico-

guimicas ou sensoriais;

para os alimentos congelados, antes do tratamento térmico, deve-se proceder ao
descongelamento, a fim de garantir adequada penetragéo do calor. Excetuam-se
0s casos em que o fabricante do alimento recomenda que o mesmo seja

submetido ao tratamento térmico ainda congelado;

o descongelamento deve ser efetuado em condicdes de refrigeracdo a
temperatura inferior a 5°C ou em forno de microondas quando o alimento for
submetido imediatamente a coccdo. Os alimentos submetidos ao
descongelamento devem ser mantidos sob refrigeracdo se ndo forem

imediatamente utilizados, ndo devendo ser re-congelados;

apos serem submetidos a cocc¢ao, os alimentos preparados devem ser mantidos
em condi¢cbes de tempo e de temperatura que ndo favorecam a multiplicacédo
microbiana. Para conservacédo a quente, os alimentos devem ser submetidos a
temperatura superior a 60°C por, no maximo, 6 h. Para conservagdo sob
refrigeracdo ou congelamento, os alimentos devem ser previamente submetidos

ao processo de resfriamento;

o resfriamento de um alimento preparado deve ser realizado de forma a
minimizar o risco de contaminacdo cruzada e a permanéncia do mesmo em

temperaturas que favorecam a multiplicacdo microbiana. A temperatura do



alimento preparado deve ser reduzida de 60°C a 10°C em até duas horas. Em
seguida, o mesmo deve ser conservado sob refrigeragdo a temperaturas

inferiores a 5°C, ou congelado a temperatura igual ou inferior a -18°C;

0 prazo maximo de consumo do alimento preparado e conservado sob
refrigeracéo a temperatura de 4°C, ou inferior, deve ser de 5 dias. Quando forem
utilizadas temperaturas superiores a 4°C e inferiores a 5°C, o prazo deve ser
reduzido, de forma a garantir as condicbes higiénico-sanitarias do alimento

preparado;

os alimentos a serem consumidos crus devem ser submetidos a processo de

higienizacao.
3.5.8 Armazenamento e transporte do alimento prepar  ado
Conforme a RDC n° 216 (BRASIL, 2004):

os alimentos preparados mantidos na area de armazenamento ou aguardando o
transporte devem estar identificados e protegidos contra contaminantes. Na
identificacdo deve constar a designacéo do produto, a data de preparo e 0 prazo

de validade;

0 armazenamento e o transporte do alimento preparado, da distribuicdo até a
entrega ao consumo, deve ocorrer em condi¢cdes de tempo e temperatura que
ndo comprometam sua qualidade. A temperatura do alimento preparado deve

ser monitorada durante essas etapas;

0s meios de transporte do alimento preparado devem ser higienizados, sendo
adotadas medidas a fim de garantir a auséncia de vetores e pragas urbanas. Os
veiculos devem ser dotados de cobertura para protecao da carga, ndo devendo
transportar outras cargas que comprometam a qualidade higiénico-sanitaria do

alimento preparado.
3.5.9 Exposicdo do alimento preparado ao consumo

De acordo com a mesma resolucéo:



0s manipuladores devem adotar procedimentos que minimizem o risco de
contaminagédo dos alimentos preparados por meio da anti-sepsia das méaos e

pelo uso de utensilios ou luvas descartaveis;

0S equipamentos necessarios a exposicdo ou distribuicdo de alimentos
preparados sob temperaturas controladas, devem ser devidamente
dimensionados, e estar em adequado estado de higiene, conservacdo e
funcionamento. A temperatura desses equipamentos deve ser regularmente

monitorada.

3.5.10 Documentacgéao e registro

Conforme a RDC n° 216 (BRASIL, 2004) os servi¢cos de alimentacdo devem dispor de

Manual de Boas Praticas - MBP e de Procedimentos Operacionais Padronizados — POP.
3.6 Regulamento Técnico de Procedimentos Operaciona  is Padronizados — RDC 275

A RDC n ° 275 de 21 de outubro de 2002, adotada pela ANVISA (BRASIL, 2002),
dispde sobre o regulamento técnico de POP e a lista de verificacdo das BPF aplicados aos
estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos, que devem desenvolver,

implementar e manter para cada item relacionado abaixo, os POP:

higienizacdo das instalacfes, equipamentos, méveis e utensilios: devem conter
informacBes sobre 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 de higienizacédo e
temperatura. Quando aplicavel o desmonte dos equipamentos, os POP devem

contemplar esta operacao;

controle da potabilidade da agua: deve abordar as etapas criticas para o
processo produtivo, os locais de coleta das amostras, a freqiiéncia de sua
execucao, as determinacdes analiticas, a metodologia aplicada e os

responsaveis. Nos casos em que a higienizacdo do reservatério forem



realizadas por empresas terceirizadas, o estabelecimento deve apresentar o

laudo de analise e o certificado de execucéo do servico;

higiene e saude dos manipuladores: deve especificar os exames aos quais 0s
manipuladores de alimentos sdo submetidos, bem como a periodicidade de sua
execucgdo. O programa de capacitacdo dos manipuladores em higiene deve ser
descrito, sendo determinada a carga horaria, o conteddo programatico e a
freqliéncia de sua realizacdo, mantendo-se em arquivo 0s registros da

participacdo nominal dos funcionarios;

manejo dos residuos: deve estabelecer a freqiiéncia e o responsavel pelo
manejo dos residuos. Da mesma forma, os procedimentos de higienizacéo dos

coletores de residuos e da area de armazenamento devem ser discriminados;

manutencdo preventiva e calibracdo de equipamentos: deve especificar a
periodicidade e responsaveis pela manutencdo dos equipamentos envolvidos no
processo produtivo do alimento. Esse POP deve também contemplar a operacao
de higienizacdo adotada apds a manutencdo dos equipamentos. Deve ser
apresentados os POP relativos a calibracdo dos instrumentos e equipamentos
de medicdo ou comprovante da execucdo do servico quando a calibragéo for

realizada por empresas terceirizadas;

controle integrado de vetores e pragas urbanas: deve contemplar as medidas
preventivas e corretivas destinadas a impedir a atracéo, o abrigo, o acesso e ou
a proliferacdo de vetores e pragas urbanas. No caso da adocdo de controle
quimico, deve apresentar comprovante de execucao de servico fornecido pela

empresa especializada contratada.

selecdo das matérias-primas: deve especificar os critérios utilizados para a
selecdo e recebimento da matéria-prima, embalagens e ingredientes, e, quando
aplicavel, o tempo de quarentena necessario. Esses procedimentos devem
prever o destino dado as matérias-primas, embalagens e ingredientes

reprovados no controle efetuado;

programa de recolhimento de alimentos: deve ser documentado na forma de
procedimentos operacionais, estabelecendo-se as situa¢cbes de adocdo do

programa, os procedimentos a serem seguidos para o efetivo recolhimento do



produto, a forma de segregacdo dos produtos recolhidos e seu destino final,

além dos responsaveis pela atividade.

3.7 Implementacéo do Sistema

O Codex Alimentarius recomenda a seguinte sequéngiara
iImplementacéo do sistema (World Health Organization WHO,
1997 e International Life Science Institute - ILSI,1997): formacéo
da equipe de APPCC. A equipe deve ter uma formacao
multidisciplinar. As pessoas devem estar familiariadas com os
produtos e seus metodos de elaboracédo. As pessodsgrantes da
equipe devem ter poder de convencimento, liderangacapacidade
de multiplicacao dos conceitos. O lider da equipeette ter
treinamento e habilidade suficiente em APPCC. O espo do estudo
deve ser definido, sabendo-se quais etapas da cadaiodutiva
devem ser envolvidas; descricdo do produto; uma didhada
descricdo do produto deve ser feita, incluindo susomposicéo
guimica e fisica, o tipo de embalagem, o transportdilizado na
distribuicdo, as condicbes de armazenagem e o temge vida Util;
identificacao do uso; deve-se verificar qual o puldo-alvo do
produto e saber se faz parte de um segmento partieun da
populacdo (bebés, idosos, enfermos, adultpconstrucdo do
diagrama de fluxo, deve-se resumir o fluxo de prosso em um
diagrama simplificado, que forneca um esboco do poesso e realce
a localizacdo dos perigos potenciais identificadog.importante ndo

negligenciar nenhuma etapa que possa afetar a seguca do



alimento; confirmacéo no local das etapas descritas fluxograma.
Uma vez estabelecido o diagrama operacional, deve-afetuar a
inspecao no local, verificando a concordancia daperacoes
descritas com o que foi representado. Esta etapaiassegurar que
0S principais passos do processo terao sido idemtddos e
possibilitar os ajustes necessarios; listar todos erigos, analisar 0s
riscos e consideraios controles necessarios. Todos 0s perigos em
potencial, relacionados a cada etapa do processevem ser
identificados com base na experiéncia dos membroa dquipe e nas
informacdes de saude publica sobre o produto. A alige dos riscos
devera ser feita considerando a probabilidade de oaéncia do
perigo e sua severidade em relacdo aos efeitos ados a saude,
evolucao qualitativa e quantitativa da presenca dperigo,
capacidade de multiplicacdo e sobrevivéncia dos maorganismos e
producao ou permanéncia nos alimentos de toxinasgentes
quimicos ou fisicos. Quaisquer medidas de controéxistentes ou
que poderiam ser aplicadas devem ser listadas. Maile uma medida
de controle pode ser necessaria para controlar umepigo e mais de
um perigo pode ser controlado por uma mesma medidde controle;
determinar os PCC; identificar os PCC no estudo daPPCC pode
ser facilitado utilizando-se uma arvore decisoriague consiste em se
fazer uma série de perguntas para cada etapa de btaacao do
produto. Muitos PCC sugerem uma analise de riscosreal,

enquanto poucos PCC identificados indicam que podeexistir



riscos que nao foram considerados. Por isso, a etagde identificacao
dos PCC e um aspecto critico do estudo de APPCC (BHANAM
citado por PETA e KAILASAPATHY, 1995).

Note-se que existem algumas partes do processo ou
equipamento que a empresa quer monitorar, mas naés PCC
levantados pela APPCC. Estes pontos podem ser idéicados como
pontos de controle (PC) da qualidade e sao contralas para evitar
um desvio nos PCC, que protegem a saude publica. Ltwemplo de
PC pode ser um ima, quando um detector de metal éstolocado
numa etapa posterior do processo, sendo este o PEENNET e
STEED, 1999); estabelecer limites criticos para cadPCC, os limites
criticos sdo aqueles que separam os produtos acer#s dos
iInaceitaveis, podendo ser qualitativos ou quantitatos. Cada
parametro estabelecido deve ter o seu limite criticestabelecido, de
forma a manter a viséo clara das medidas de contmldos PCC. O
estabelecimento desses limites deve estar baseads conhecimentos
disponiveis em fontes como legislacéo, literaturaemtifica, dados de
pesquisas reconhecidas e normas internas da empresatabelecer
um sistema de monitoramento para cada PCC, para asgurar que
as medidas de controle operem como planejado nos €@ detectem
qualquer perda de controle, € necessario definir ursistema de
monitoramento dos PCC. Neste deve estar definido gLio

procedimento de controle que deve estar associadaada PCC. A



determinac&o do PCC e PC devem ser feitas atravéa Arvore

Deciséria (Figuras 1,2 e 3).

E provivel a presen- E provivel a presen-
pa de un petigo na ra de uim perigo na
matéria-prima? linha de produgio ou
i i fio ambiente?
St Nio Nio St
‘L R MNio & perigo* - i
E provével a sobrevi-
vEtiria, persisténcia ou E provével uma
maltiplicacio em v d————— Sim contathinagio
nfwel inaceitdvel nesta iaceitdvel nesta
etapa? |
- Nio
Nio
Sim [ » Nio & perigo™ |4 |
E possivel a redu- Sim** J
;A0 para tin nivel
adequada? Nia —M™ PEEREIGO

Figura 1 - Determinacgéo do perigo, através da arvore decisoria.
* 0 perigo ndo é controlado nessa etapa
** a reducdo torna-se um PCC
Fonte: ILSI, 1997.

Os métodos de controle devem ser rapidos, para sare

efetivos. O sistema de monitoracao deve permitir,ugndo possivel,



gue os ajustes sejam feitos antes que uma medidaeda os limites
criticos. Medidas fisicas e quimicas sdo as vezesfpriveis a testes
microbioldgicos, porque podem ser levantadas rapiaaente e,
muitas vezes, indicam a condi¢cao microbiolégica dwroduto;
estabelecer acdes corretivas, acdes corretivas edfieas devem ser
definidas para cada PCC identificado no sistema AREC, a fim de
gue possa trazer o PCC sob controle, definir o quazer com o
produto que saiu enquanto o PCC estava fora de canote e
descobrir porque o PCC estava fora de controle. O$esvios e
procedimentos para disposicdo dos produtos devemtas
documentados; estabelecer procedimento de verificag, a aplicacao
de métodos de verificacdo e auditoria, procedimergce testes,
incluindo amostragem e analises aleatérias, poderarsutilizadas
para testar se o esta funcionando corretamente. [Deaneira regular
ou nao planejada, a informacao disponivel no APPCQ@eve ser
sistematicamente analisada; estabelecer documentag@ manter
registros, os procedimentos do sistema devem estibcumentados,
assim como os registros das atividades de monitoramto dos PCC,
das acdes corretivas relacionadas aos desvios e daxlificacdes do
sistema (BENNET e STEED, 1999). Estas informa¢cdes\wem ser

mantidas para acompanhamento e revisdes subsequente



Q1. E possivel que o perigo esteja presente na matéria-prima em niveis
mareitaveis?

IWET)
Sim L Ngee PCC
¥

Q2. O processamento, incluindo o uso pelo consumidor, elimininara ou
reduzira o perigo a um nivel aceitavel?

A matéria-prima deve —» Nioe PCC
ser considerada um PCC
para este perigo.

Figura 2 - Arvore decisoria para determinacdo de PCC - Perguntas para cada matéria-prima
utilizada.
Fonte: ILSI, 1997.



Q3. A formulac fio/composicio ou estruiura do produie intermediarie ou final &
essencial para prevenir o perigo, aumentado a niveis inaceitiveis?

Sim Mio
A formulacie/comp osicio
0u a estrutura é .- I—' MNiee PCC
considerada um PCC para

Q4. E possivel que nesia etapa possa ser introduzide um perigo ou que um
perige existente aumente a niveis inaceitiveis?

Sim Nio
Q5. As etapas subsequentes do processo, inclu- Q6. Existe alzuma etapa do processo gue possa
inde o uso pelo consumidor, garantirio a eliminar ou reduzir o perigo a niveis aceitaveis?

remio-cio ou a reducio do perigo a niveis |
P

| Sim Niio
.
e L Ngocpcc [——

v v

Esta etapa do processo pode ser considerada um PCC para esie perigo.

Figura 3 -Perguntas para cada etapa do processo.
Fonte: ILSI, 1997.

As variagdes na implantacdo do APPCC ocorrem de pais para pais e dependem dos
recursos disponiveis, bem como das regulamentacfes exigidas por lei. Nos paises em
desenvolvimento os recursos para treinamento impedem o progresso da sua implantagéo.
Paradoxalmente esses paises sdo os que possuem maior necessidade de sua utilizacado, ja
que os altos indices de doencas sdo de origem alimentar. Outro impedimento para a
implantac&o do sistema, geralmente é a falta de pessoal capacitado e/ou falta do dominio dos
treinadores em questdo (AZANZA e ZAMORA-LUNA, 2005; CASTRO, SCHIMIDT e LEITAO,
2002).

3.8 Dificuldades na implantacdo do Programa

Existem problemas nas pequenas industrias associados a implantacdo do sistema
APPCC como: insuficiente suporte técnico, concentracdo de funcdes, indisponibilidade

financeira e falta de tempo para implementar o programa (PETA e KAILASAPATHY, 1995).



Konecka-Matyjek et al. (2005) lembra danportancia do
tracado de prioridade na empresa, pois se o APPCGa receber o
apoio necessario da diretoria, também nédo sera primlade maxima
do funcionario. A implantacédo do sistema so tornaespossivel
guando hd um comprometimento geral.
Segundo Cross (1997), durante o planejamento do ABE, a
equipe encontra maior dificuldade na aplicacdo dodois primeiros

principios, os quais representam 70% da implement@® do mesmao.
3.9 Doencas Transmitidas por Alimentos

Os perigos microbiolbgicos e, especialmente, os
microrganismos patogénicos, apresentam uma maior aaca a
saude do consumidor devido a sua presenca em todarig. As

doencas causadas por microrganismos superam em nuas
causadas por outros fatores, numa proporcao de 1@D0/1. Por isso
a discussao se concentra principalmente no objetivd® reduzir ou
eliminar os perigos da contaminacéo pelos microrgasmos
patogénicos ou por suas toxinas no alimento (HAJAINBVURCEL
citado por SANTOS, 1996).

Para manter a higiene diaria do ambiente é necessarum
programa de prevencao a contaminacao e ao crescinten
microbiano nos alimentos. As fontes de contaminacapos o
tratamento térmico sao divididas em internas, exteras e potenciais.

As fontes internas sdo as que a industria deve teontrole



(condensacao do vapor, trafego das pessoas, equigantos e
utensilios, manuseio e fluxo do produto). As fontesxternas incluem
materia-prima, agua, embalagens, insetos, veiculedocal. O ar e as

pessoas sao as fontes potenciais e mais importardéesre todas as
fontes de contaminacao (Intenational Dairy Federatin — IDF 292,
1994).

Os microrganismos estdo em todos os lugares, no ag piso,

nas paredes, na agua e no homem (VALLE, 1997).

Segundo Cross (1997), a higienizacéo é parte do Pedimento
Operacional Padréao de Sanificacao - SSOP, e divideem duas
etapas bem definidas, a limpeza e sanificacao. Alpeza, sem
duvida, reduz a carga microbiana das superficies, as nao a indices
satisfatorios. Por isso a sanificacéo é indispenslvUm aumento na
eficiéncia da higienizacao implica na otimizacdo dem conjunto de
fatores, onde se destacam a energia quimica, meaane térmica,

além do tempo de contato usado no procedimento.

Os equipamentos e utensilios mal higienizados témie
incriminados, isoladamente ou associado a outrosttaes, em surtos
de DTA, ou em alteracdes de alimentos processadosn
levantamento constatou que em cerca de 2.000 surts DTA
ocorridos de 1961 a1982, 5 % foram provocados exsivamente
pela higienizacao inadequada de equipamentos e ugins

(ANDRADE e MACEDO, 1996).



As superficies dos equipamentos, que entram em catd com
os alimentos durante o processo de producédo nao @ew contaminar
ou aumentar a incidéncia de microrganismos, sejametierioradores
ou patogénicos. No entanto sabe-se que sob deteradas condicdes

0S microrganismos se depositam, aderem, interageror as
superficies e iniciam o crescimento celular. A muftlicacao forma
col6nias e quando a massa celular é suficientememfende para
agregar nutrientes, residuos e outros microrganisng) esta formado
0 que se denomina de biofilme microbiano (SNYDER 994 citado
por ANDRADE e MACEDO, 1996).

O processo de adeséao dos biofilmes depende de deesr fatores
como tipos de microrganismos, condi¢cdes de processnto e
armazenamento. Com relacéo as bactérias patogénicascluem
Listeria monocytogenes, Yersinia enterocolitica,li@anella
thyphimurium, e Escherichia coli;varias delas provocam DTA
consideradas emergente. Outros microrganismos como
Staphylococcus aureusdo apresentam a capacidade de iniciar a
adesdo (ANDRADE E MACEDO, 1996).

Para o controle e prevencdo dos biofilmes microbias é
fundamental a etapa de remocéao dos residuos. Casbiofilme
esteja presente, 0 mesmo impede uma efetiva pen&ida do
sanificante para eliminar os microrganismos. Quand® biofilme e

tratado corretamente com detergentes antes do uso gdanificante,



0S microrganismos sédo eliminados. No entanto, pratienentos
incorretos de higienizagdo n&o removem nem inativarms
microrganismos aderidos. O calor € altamente efiare na
sanificacdo. Quando é aplicado adequadamente, ategoda a
superficie do equipamento, incluindo pequenos ortios e ranhuras;
nNao € corrosivo nem seletivo para determinados migrganismos, e
nao deixa residuos indesejaveis. Esse processo,tada pode
apresentar custos elevados, devido ao alto consua® energia
(ANDRADE e MACEDO, 1996).

As doencas microbianas de origem alimentar (Quadrd, 2 e 3)
podem ser subdivididas em duas grandes categorias intoxicacoes
alimentares, causadas pela ingestao de alimentosindo toxinas
microbianas pre-formadas. Estas toxinas sao produzas durante a
intensa proliferacdo dos microrganismos patogénicaso alimento.

Neste grupo estaclostridium botulinum, Staphylococcus aureus,
Bacillus cereusorma emética e os fungos produtores de
micotoxinas; infeccdes alimentares, causadas pefayestao de
alimentos contendo células viaveis de microrganisragpatogénicos.
Estes aderem a mucosa do intestino humano e proliéan,
colonizando-o0. Em seguida, pode ocorrer a invasa@ anucosa e
penetracdo nos tecidos, ou ainda, a producédo de toas que alteram

o funcionamento das células do trato gastrointestai.



Entre as bactérias invasivas, destacam-seSalmonella,
Shigella, Escherichia colinvasora eYersinia enterocoliticaEntre as
toxigénicas, incluem-sé&/ibrio cholerae, Escherichia coli
enterotoxigénica eCampylobacter jejuni(FRANCO e LANDGRAF,
2006).

Quadro - Doencas Transmitidas por Alimentos | — DTA

Doenca Salmonelose Shigelose Listeriose Intoxicac&o por
Staphylococcus
Agente Salmonella sp. | Shigella sp. Listeria Staphylococcus
etiolégico monocytogenes aureus
Periodo de 8-72h 1-7 dias ldiaa3 1-7h
incubacgédo semanas
Duragéo da 2-3 dias ou Indefinido, Indefinido, 24-48 h
doenca varios dias dependendo depende do

do tratamento | tratamento, mas
€ altamente fatal

em
imunodeprimidos

Sintomas Dores Diarréia, Nausea, vomito, Nausea, vomito,
abdominais, febre, cefaléia, febre, diarréia,
cefaléia, calafrios, calafrios, dores desidratacéo,
nausea, desidratacéo, na coluna, salivagéo excessiva,
vomito, febre, | ndusea, dores meniginte, sudorese
diarréia, abdominais aborto
anorexia
Hospedeiro Animais Modo mais Solo, agua, Seres humanos
domésticos e comum de lama, seres (pele, nariz,
selvagens, transmissao: humanos, garganta, ferimentos
também seres pessoa a animais ; infectados), também
humanos pessoa. Seres | tecidos, leite e animais (mastite
especialmente | humanos e | urina de animais | uberal de bovinos)
portadores, moscas infectados

aves e ovos



Continuacdo do Quadro 1

Alimentos Aves e Saladas de Leite e queijo Presunto e produtos
envolvidos saladas de batata, atum, nao carneos, alimentos
aves, carnes e | camaréo, peru | pasteurizados, |aquecidos, derivados
produtos e de vegetais, aves e de leite, cremes,
carneos, leite, macarrao, carnes, frutos do | saladas de batata,
casca de ovo, alface, mar, alimentos doces com recheio
molhos, alimentos preparados, de creme e outros
cremes a base mistos e refrigerados e alimentos protéicos
de proteinas | Umidos, leite e prontos para
leguminosas consumo
Natureza do Nao Nao N&o esporulado, N&o esporulado,
organismo esporulado, esporulado, microaerofilo | aerébio ou anaerébio
aerébio ou anaeroébio facultativo
anaeroébio facultativo
facultativo
Prevencéo Evitar Evitar Usar somente Evitar contaminacéo
contaminacdo | contaminacdo | leite e derivados por maos
cruzada, cruzada e pasteurizados, desprotegidas,
refrigerar e fecal através cozinhar afastar os
resfriar de BPF, alimentos a manipuladores com
alimentos, utilizar temperatura infeccdes de pele da
evitar alimentos e | adequada, evitar producéo de
contaminacéo aguade contaminacgéo alimentos,
pelos fontes cruzada, limpar | refrigeragcéo correta
manipuladores seguras, e desinfetar dos alimentos,
através de controlar superficies, resfriamento rapido
BPF, moscas, evitar inundacéo de alimentos
pasteurizar e resfriar de agua preparados,
proteger os rapidamente higienizacéo de
alimentos os alimentos equipamento
Classificacéo Infecgéo Infecgéo Infeccéo Intoxicacdo

da doenca

Trigo, 1999.



Quadro 2 Doencas Transmitidas por Alimentos Il — DTA

Doenca
Patégeno
Periodo de

incubacéo

Duragéo da
doenca

Sintomas

Hospedeiro

Alimentos
envolvidos

Gastroenterites
por Clostridium
perfringens

Clostridium
perfringens

8-24 h

24 h

Dores
abdominais,
diarréia.
Ocasionalmente
desidratacéo e
prostracao

Seres humanos
(trato intestinal),
animais e solo

Carnes cozidas,
aves, molho de
carne,
leguminosas
que foram
resfriadas
lentamente

Gastroenterite
por Bacillus
cereus

Bacillus cereus

1/2-5 h; 8-16 h

6-24h; 12 h

Nausea e
vOmito,
diarréia,

espasmos

abdominais

Solo e poeira,
cereais e
sementes

Arroz e pratos
a base de
molhos,
temperos,
mistura de
alimentos
desidratados,

Botulismo

Clostridium
botulinum

12-36 h+72h

varios dias a um
ano

Nausea, vomito,
vertigens,
disturbios

visuais,
inabilidade de
deglutir,
paralisia
respiratdria.Fatal
em 35 a 60 %
dos casos

Solo, agua,
animais (trato
intestinal)

Produtos
enlatados de
baixa acidez

impropriamente
processados,
alho em éleo,
cebolas

Campilobacteriose

Campylobacter
jejuni (Vibrio fetus)

1-7 dias

1-4 dias

Diarréia, febre,
nausea, dores
abdominais,
cefaléia, vomito

Animais
domeésticos e
selvagens (trato
intestinal)

Leite e derivados
ndo pasteurizado,
aves, suino,
bovinos e
carneiro,
cobertura de bolo



especiarias, grelhadas em
pudins, molho de
cereais, manteiga,
cremes, pratos sobras de
a base de batatas, cozidos,
vegetais, rocambole de
rocambole de carne/aves
carne, sopas
Continuacéo do Quadro 2
Natureza do Esporulado, Esporulado, Esporulado,
organismo anaerobio anaerobio anaerodbio
facultativo
Prevencéo Usar controle Usar controle Nao utilizar
cuidadoso de cuidadoso de enlatados
tempo e temperatura e | caseiros, usar
temperatura no tempo e controle
resfriamento e métodos de cuidadoso de
reaquecimento rapido tempo e
de carnes, aves resfriamento temperatura
cozidas e pratos | para resfriar os | para os itens
e produtos a alimentos, "sous-vide" e
base de manter os todos os
leguminosas a alimentos alimentos
74°C, manter guentes acima volumosos,
alimentos de 65°C, adquirir alho
guentes acima reaquecer em 6leo em
de 65°C sobras a 74°C, pequenas
usar recipientes | quan-tidades
limpos para o e manter
armazenamento | refrigerado,
acidificar os
alimentos,
resfriar
rapidamente
as sobras,
refrigerar os
alimentos
Classificacéo Infecgéo / Infecgéo / Intoxicacdo
da doenca Intoxicagdo Intoxicacdo

Trigo, 1999.

N&o esporulado,
microaeroéfilo

Cozinhar
completamente o
alimento,
pasteurizar leite,
resfriar os
alimentos
rapidamente e
evitar
contaminacgéo

cruzada

Infecgéo



Quadro 3 boencas Transmitidas por Alimentos Ill — DTA

Doenca

Patégeno
Periodo de
incubacéo

Duragéo da
doenca

Sintomas

Hospedeiro

Enterite por E.
coli 0157:H7

Escherichia coli

8-44 h

1-3 dias

Diarréia pode se
tornar
sanguinolenta;
dores
abdominais
severas,
nausea, vomito
e febre
ocasional

Animais,
particularmente
gado, seres
humanos (trato
intestinal)

Febre tiféide

Salmonella
tiphy

7-8 dias

1-8 semanas

Mal-estar,
cefaléia, febre
, tosse,
anorexia,
vomito,
nausea,
abdomen
distendido,
calafrios,
delirio, diarréia

Humanos
(trato
intestinal),
agua

Célera

Vibrio
cholerae

2-3 dias

Inicio
repentino,
diarréia com
muco, dores
abdominais,
desidrataco
e colapso,
sede, dores
musculares

Agua do mar,
peixe, frutos
do matr,
humanos
(trato
intestinal)

Gastroenterite por
Pseudomonas
aeruginosa

Pseudomonas
aeruginosa

Alguns dias

Diarréia, dores
abdominais,
nausea, vomito,
desidratacéo,
cianose

Humanos (trato
intestinal, pele),
agua, esgoto, solo,
vegetais



Alimentos Carne moida Alimentos Peixes crus, Leite, coelho,
envolvidos crua, queijos, protéicos, vegetais crus, caldas, leite
leite ndo leite, moluscos alimentos humano
pasteurizado Uumidos
Natureza do | Ndo esporulado, Nao Nao N&o esporulado,
organismo anaeroébio esporulado, esporulado, aerébio ou
facultativo anaeroébio aerobio anaeroébio
facultativo facultativo
Prevencéo Cozinhar a Boas praticas | Boas praticas Resfriar
carne moida, de higiene, de higiene, rapidamente os
resfriar os resfriar os agua de fonte alimentos,
alimentos, evitar alimentos, tratada, pasteurizar leite,
contaminacéo cozinhar os cozinhar bem | boas praticas de
cruzada e fecal alimentos, os alimentos, higiene pessoal,
por manipulador | pasteurizar resfriar evitar
leite rapidamente contaminacéo
os alimentos cruzada
Classificacéo Infecgéo / Infecgéo Infecgéo Infecgéo
da doenca Intoxicacdo
Trigo, 1999.

Quadro 4 Principais Operacdes, Perigos e Critérios utilizadona

elaboracdo de MBP  com base no método APPCC |,

Codex Alimentarius e Portaria n°® CVS-06/99

Operagéao Controle

Compras Aquisicédo de
matérias-primas
de fonte néo

segura

Recebimento | Produtos que ndo
atendam aos
critérios de
qualidade

Medidas de
controle /
monitoramento

Visita aos
fornecedores com
preenchimento do
relatério de visita

Avaliar as
condi¢bes de
entrega, o produto
e anotar em
formulario
especifico

Critérios

Fornecedores
gue atendam
as exigéncias
das leis
vigentes e
desenvolvam
APPCC

Condicdes
adequadas de
transporte,
higiene dos
entregadores,
embalagem,
caracteristicas
préprias dos

Acbes
corretivas

Exclusao ou
desenvolvi-
mento dos
fornecedores
gue ndo
atendam aos
requisitos
exigidos

Devolucéo do
produto



alimentos e
higiene das
superficies de
contato e do

termdmetro
Armazena- Umidade, calor, | Controle dos prazos | Validade do Desprezar o
mento a infestacdo por de validade, produto produto
seco vetores, violagdo | controle integrado (PEPS),
da embalagem de pragas, disposicdo dos
armazenamento produtos e
Vencimento do dos produtos Controle
prazo de validade alimenticios Integrado de
isolados de Pragas (CIP)
produtos de outra
natureza
Armazena- Contaminacao Controle da Temperatura | Transferéncia
mento sob cruzada, temperatura dos maxima de para
refrigeracéo multiplicacdo equipamentos, acordo com 0 | equipamento
e/ou manutencdo dos | tipo de produto gue possa
sobrevivéncia equipamentos e (leite e manter o
(congelamento) definicéo de derivados 8°C, | produto em
de bactérias espacos para cada | carnes frescas | temperatura
patogénicas, género de produto. 4°C, adequada,
vencimento do Controle do prazo | hortifrutigran- | manutencéo
prazo de validade | de validade / PEPS | jeiros 10°C e do
congelados - | equipamento
18°C) ou desprezar o
produto
Continuagéo do Quadro 4
Higienizacdo | Permanéncia da | Monitoramento com | Lavagem folha Repetir o
de vegetais contaminacéo fita indicadora ou a folha ou processo
inicial dos por titulacéo da unidade por
vegetais dosagem do Cloro unidade,
ativo higienizacéo
com solucéo
de hipoclorito
ou

dicloroisocianu
rato de Sédio
a 100-250
ppm de cloro
ativo por 15 a
30 minutos e
finalizac&o
com solucéo
de &cido
acéticoa 2 %
por 5 minutos



Descongela- | Multiplicacédo de

Monitoramento da | Temperatura Coccéo
mento bactérias temperatura superficial a, imediata ou
patogénicas superficial e no maximo, refrigeracéo
armazenamento por 4°C abaixo de 4°C
Contaminacdo do | 48 hem caso de
ambiente com descongelamento | |solar agua do Higienizar
agua do sob refrigeracéo descongela- superficies
descongelamento mento contaminadas
Uso imediato em
Degelo caso de Atingir Aguardar
incompleto descongelamento | temperaturas degelo
forcado (agua entre 0 e 4°C completo
corrente ou
temperatura Reestruturar
ambiente)

Observar destino
da agua de degelo

Controle de
temperatura no
interior do alimento

Trigo, 1999.

Quadro 5 Principais Operacoes, Perigos

elaboracdo de MBP com base no

planejamento

e Critérios utilizad®ona

método APPCC II, Coxle

Alimentarius e Portaria n°® CVS-06/99

Operacao Controle Medidas de

controle /
monitoramento

Reconstituicdo | Contaminacdo Observar as

(reidratacéo) durante o praticas de higiene
processo de equipamentos,
utensilios e méos /

Multiplicac&o controle

microbioldgico da
agua / monitorar

Critérios Acdes
corretivas
Higiene dos Reaquecer o

equipamentos | produto a 74°C,

e utensilios / apos

uso de agua reconstituido
potavel /

higiene das

maos /



Pré-preparo

Coccéao

apos 0 processo

Presenca de
patégenos
esporulados

Contaminacao
cruzada de
equipamentos,
utensilios e
maos (S.
aureus,
Shigellae, virus
hepatite)

Multiplicacdo de
bactérias
patogénicas

Sobrevivéncia
de bactérias

vegetativas e
esporuladas

Continuacdo do Quadro 5

Resfriamento

Multiplicacdo de

bactérias
esporuladas /
producéo de

enterotoxinas do

S. aureus e do
B. cereus

volume dos
recipientes

Monitorar o tempo /

temperatura de
exposicao e

verificar higiene dos

utensilios,
bancadas e das
maos

Monitorar

temperatura (no
interior do alimento)

/ tempo

Monitorar

temperatura / tempo
e profundidade dos

recipientes de

acondicionamento

dos produtos

consumo
imediato /
resfriamento
em volumes
pequenos
(maximo 5
litros)

Rapidez no
processo
(maximo 30
minutos,
acima de 10°C
para os
alimentos
refrigerados) /
Higienizacéo
dos
equipamentos
e maos dos
manipuladores
/ Manipular
alimentos crus
e cozidos em
bancadas
separadas

74°C (no
centro
geométrico)

70°C por 2
minutos

65°C por 15
minutos

Resfriar de
55°C a 21°C
em2hede
21°C a4°C
em 6 h.
Armazenar o0s
produtos em
recipientes
com altura

Orientar
funcionario

Repetir
operacéo de
higienizacéo

Continuar
coccéo

Utilizar
equipamento
de resfriamento
rapido ou gelo



Armazena- Multiplicacdo de
mento de bactérias
alimentos esporuladas /
cozidos producéo de

enterotoxinas do
S. aureus e a do
B. cereus

Sobrevivéncia
de bactérias
recontaminantes
/ ndo inativagdo
das toxinas
termoestaveis

Reaquecimento

Multiplicacdo de
bactérias
esporuladas /
producéo de
enterotoxinas
termoestaveis
do S. aureus e
toxina emética
do B. cereus

Manutencéo a
quente

Trigo, 1999.

Monitorar

temperatura / tempo

Monitorar
temperatura (no
interior do alimento)
/ tempo

Monitorar
temperatura / tempo

maxima de 10
cm, devendo o

alimento ficar

em altura
maxima de 7
cm
Validade Manutencao
maxima preventiva dos
recomendada: | equipamentos
de refrigeracéo
24 h a8°C ou
congelamento /
48 h a 6°C desprezar o
alimento caso
72 h a 4°C! esteja
comprometido
15 dias a -
10°C
74°C (no Continuar
centro reaguecimento
geométrico)
em, no
maximo, 2
horas
Acima de Reaquecimento
65°C ou até, |/adequacao do
no maximo, 2 equipamento
horas a de manutencéo
temperaturas a quente /
abaixo de desprezar
60°C, com
reaquecimento
obrigatério
antes da
distribuicéo, a
74°C

Quadro 6 - Principais Operacftes, Perigos e Critérios utilizados na elaboracdo de MBP com

base no método APPCC Ill, Codex Alimentarius e Portaria n® CVS-06/99

Operacgéao Controle Medidas de Critérios Ac0es corretivas
controle /
monitoramento
Distribuicdo | Multiplicacéo Monitorar Alimentos Manutencédo do
eTransporte | de bactérias | temperatura/ | quentes: > equipamento de



patogénicas tempo 65°C por 12 distribuicéo

h, a 60°C | /reaquecimento/desprezar

por 6 h ou < apos o tempo de
60°C por 3 h exposicado em
/ Alimentos temperaturas de risco
frios: <10
°Cpor4dh
oul0-21
°Cpor2h
Higiene dos | Contaminacao Verificar Lavagem Adequar processo de
equipamen- cruzada processo de com agua higienizacéo e fazer
tos/ higienizacéo potavel e diluicdo correta do
utensilios/ | Permanéncia | (procedimentos | detergente produto clorado
ambiente de residuos e tempo de neutro e
organicos contato da desinfeccéo Repetir a operagéo
solucéo com solucéo
desinfetante) e | clorada a
monitorar 100-250
dosagem de ppm de
cloro cloro ativo
por 15
minutos ou
alcoola 70
%. Enxague
antes da
reutilizacédo
Higiene das | Contaminacao Verificar Lavagem Usar luvas descartaveis
maos durante a higienizacéo com e/ou utensilios para
manipulacdo | das méos dos | detergente manipular alimentos
dos alimentos | funcionarios anti-séptico,
por 1l Repetir a operagao
(S. aureus, minuto.
Salmonella, Apés, secar
Shigella, E. com toalha
coli) de papel
branco e
aplicar
produto anti-
séptico

Continuagéo do Quadro 6

Controle de | Multiplicacdo
sobras de bactérias
esporuladas

Monitoramento do
processo de pré-
preparo, preparo e

Reaproveitamento
de sobras de
alimentos desde

distribuicéo gue tenham
Sobrevivéncia seguido os
de bactérias critérios de

Desprezar o
alimento



recontami- coccéo,
nantes resfriamento,
reaquecimento,
distribuicéo e
higiene

Sobras de
alimentos
servidos nao sao
reaproveitadas

Coleta e Instrumento Verificar processo Identificacdo da Orientar o
guarda de | de verificacdo de coleta de embalagem de funcionario
amostras amostras guarda da

amostra Recoletar
amostra

Coleta de 100 g
de alimento, no
minimo

Procedimentos
corretos para
coleta das
amostras

Armazenamento
por 72 h a 4°C ou
-18°C

Controle de |Contaminacdo | Desinsetizacdo e Inexisténcia de Contratacéo
pragas do ambiente e | desratizacdo com vestigios de de empresa
dos alimentos | freqliéncia minima insetos e especializada
de 6 meses roedores

Trigo, 1999.

De acordo com Furtini e Abreu (2006), os Quadrds & 6 caracterizam, com base nos critérios dgqeeri
relacionados com a salde publica, manutencéo ejgritade econdmica e a perda da qualidade, aspongentes
operagbes e corregdes em funcdo das medidas fivageaplicadas. A APPCC tem se mostrado como aanel
ferramenta para o controle de qualidade e higieseaimentos, pois, baseando-se em um fluxogranpaadieicéo,
determina quais sdo os principais pontos de pg@aga o alimento produzido. As BPF sdo um sistenmsoliges
ou antidotos para cada tipo de PCC. Entdo paraexjgta a garantia total de um determinado alimet¢oe-se
submeté-lo a um detalhamento de fluxo de produgéle serdo definidos os PCC e, posteriormente, prap@s

BPF para eliminacédo, preveng¢ado ou minimizagdo gaato desses PCC sobre o alimento preparado.
3.10 Avaliagdes microbiolégicas associadas as BPF

3.10.1 Bactérias aerdbias viaveis



Conforme Franco e Landgraf (2002) esta contagerondumente empregada para indicar a qualidade
sanitaria dos alimentos. Mesmo que os patégenegaestausentes e que ndo tenham ocorrido alterages
condi¢Bes organolépticas do alimento, um nimereadte de microrganismos indica que o alimento élubsa.

Algumas justificativas para o uso desta contageam sa

a contagem elevada deste grupo de bactiwmslimentos ndo pereciveis é indicativa do «so d
matéria-prima contaminada ou processamento inagltigl, sob o ponto de vista sanitario. Em alimemereciveis

pode indicar abuso durante o armazenamento endcebiigdmio tempo/temperatura;

todas as bactérias aerébias patogénicasnedodfilas. Portanto, uma alta contagem destes
microrganismos, que crescem a mesma temperatwargo humano, significa que houve condicdes paeasegaes

patdgenos se multiplicassem.
3.10.2 Coliformes totais e a 45°C

Este grupo é composto por bactérias da fariierobacteriaceaaapazes de fermentar a lactose com
producéo de C§ quando incubados a 35 — 37°C por 48 h. S&o kagiton-negativos e ndo formadores de
esporos. Fazem parte desse grupo predominantebamtézias pertencentes aos gén&szherichia
Enterobacter Citrobactere Klebisiella Destes, apenasEscherichia coliem como habitat primario o trato
gastrointestinal do homem e animais. Os demais) dé&serem encontrados nas fezes, também estaatpses
em outros ambientes como vegetais e solo, ondste@espor tempo superior ao de bactérias patogéuécas
origem intestinal com8almonellae Shigella Conseqiientemente, a presenca de coliformes tat@bmento
ndo indica, necessariamente, contaminacéo feaaiteeou ocorréncia de enteropatdgenos. Os colifoends°C
correspondem aos coliformes totais que apresentapacidade de continuar fermentando a lactose com
producéo de CQincubas a temperatura de 44 — 45°C. Nessas,gé@msdem torno de 90% das culturagde
coli sdo positivas, enquanto entre os demais géngreisas algumas cepas de enterobadidelgsiella
mantém esta caracteristicaEAcoli é o indicador classico da possivel presenca dergemismos patogénicos

entéricos na agua, nos moluscos, em produtos faeteatros alimentos (SILVA, 2001).

A pesquisa de coliformes a 45°CEecoli nos alimentos fornece, com maior seguranca, irdof®s sobre
as condi¢Bes higiénicas do produto e melhor ideatifio da eventual presenca de enteropatégenosNERAE
LANDGRAF, 2002).

A Tabela 1 apresenta os padrfes e recomendachesdas para a classificagdo dos resultados ddisema

bacterioldgicas de lanches, 4gua e superficie desei.

Tabela 1 -Padrdes e recomendacdes utilizados para a clagéificlos resultados das analises bacterioldgicas de

lanches, agua e superficie de manuseio.

Amostra/Analise Limite aceitavel




Lanches Bactérias aerébias mesdfilas > umec/g®

Coliformes totais 1DUFC/g
Coliformes a 45°C FoUFC/g*
Staphylococucoagulase positiva fwFc/gt
Salmonellasp. Auséncia em 25'g
Agua Bactérias aerébias mesdfilas 5 xwec/mL?
Coliformes totais Auséncia em 100 L
Coliformes a 45°C Auséncia em 100 fL
Superficies de manuseio Bactérias aer6bias mesofila 50 UFC/cr *
Coliformes totais Auséncia em 50 cm*
Coliformes a 45°C Auséncia em 50 cm*

1 Resolugdo — RDC n ° 12, de 2 de janeiro de 2001
2 Portaria n © 36/GM, de 19 de janeiro de 1990

3 Portaria n © 1469, de 29 de dezembro de 2000

4 Silva, 2001

5 Gilbert et al. Guidelines for the microbiological quality of some ready-to-eat foods sampled at
the point of sale. Commun Dis. Public Helth. 2000.
Fonte: Aleixo et al. (2003).

3.10.3 Staphylococcus spp.

De acordo com o Bergey's Manual of Systematic Bacteriology (1986), o género
Staphylococcus pertence a familia Micrococcaceae. A primeira descricdo de bactérias do
género Staphylococcus foi realizada por Ogoston em 1880, que descreveu estes

microrganismos como cocos em forma de cachos e responsaveis por infec¢bes patogénicas.



Em 1974, Baird-Parker descrevia que apenas trés espécies tinham importancia clinica,
utilizando como caracteristica diferencial a prova da coagulase: a) coagulase positiva - S.
aureus; b) coagulase-negativa - S. epidermidis e S. saprophyticus. Atualmente, o género
Staphylococcus é composto por 40 espécies e 24 subespécies. As bactérias do género
Staphylococcus sao cocos Gram-positivos, com diametro variando entre 0,5 e 1,5 um, imoveis
e ndo formadores de esporos. Quando visualizadas em microscopio, aparecem em forma de
cacho de uva, por se dividirem em planos diferentes, entretanto, dependendo da idade da
colénia, podem ser encontradas isoladas, aos pares, agrupadas em tétrades ou, ainda, em
pequenas cadeias. A maior parte das espécies apresenta metabolismo respiratério e
fermentativo e tém capacidade de fermentar uma grande variedade de -carboidratos,
principalmente em condic6es de aerobiose, com producdo final de acido, mas nao de gas
(ELIEZER, 2006).

Os estudos relacionados aos fatores intrinsecdsipsecos que interferem na multiplicacéo destes
microrganismos em alimentos foram realizados, easgjsua totalidade, com S. aureus, devido a esta se
espécie mais relacionada a casos de intoxicagheratar. Jay (1996) relatou que esta espécie é dapse
multiplicar dentro de uma faixa de pH compreendinize 4,0 e 9,8, com 6timo entre 6 e 7 e que apti@Ese

temperatura de crescimento entre 7 a 47,8 °C.

Franco e Landgraf (2002) salientam que estes microrganismos apresentam tolerancia a
concentracdes de 10 a 20% de NaCl, e a nitratos, e que tém capacidade de crescer em valores
de atividade de agua (Aa) de 0,86, apesar de, sob condices ideais, poderem se desenvolver

em valores de Aa de até 0,83, sem, no entanto, produzir enterotoxinas.

As bactérias do género Staphylococcus secretam varias enzimas e toxinas as quais sédo
responsaveis por uma diversidade de patologias, tanto em humanos quanto em animais que,
segundo, podem ser didaticamente divididas em infec¢cdes e doencas causadas por toxinas. As
infeccbes podem ser localizadas ou disseminadas. As doencgas causadas por toxinas também
apresentam amplo espectro de manifestacbes clinicas, como celulite, sindrome da pele

escaldada, sindrome do choque téxico e intoxicacao alimentar (NOVAK, 1999).

Franco e Landgraf (2002), relatam que ndo existe uma concordancia sobre a dose
infectante capaz de causar sintomatologia em seres humanos, porém, de maneira geral,
estima-se que esteja entre 0,015 e 0,375 pg de enterotoxina por quilo de peso corpéreo. Jay
(1996) relata que 200 ng seriam suficientes para causar a enfermidade e Silva, 2001 reportam
gue a quantidade minima requerida para causar intoxicagao tem sido estimada em 1 ug/100g

de alimento. Os sintomas da intoxicagdo estafilocdcica aparecem, em média, cerca de 4 horas



apos ingestédo do alimento contaminado, podendo variar de 1 a 6 horas. Os principais sintomas
sdo nausea, vomito, célica abdominal, diarréia, sudorese, dor de cabeca e, algumas vezes,
diminuicdo da temperatura corporal. Geralmente duram entre 24 e 48 horas e o indice de
mortalidade é muito baixo (FRANCO e LANDGRAF, 2002; JAY, 1996).

3.10.4 Staphylococcus coagulase positiva

Entre as 40 espécies de Staphylococcus, cinco sdo capazes de produzir coagulase
livre: S. aureus, S. hyicus, S. intermedius, S. schleiferi subesp. coagulans e S. delphini. Dessas
cinco espécies, trés (S. aureus, S. intermedius e S. hyicus) foram descritas como produtoras de
enterotoxinas e associadas a surtos de intoxicacdo alimentar. Além disso, essas trés espécies
apresentam outras semelhancas, como a capacidade de produzir a enzima termonuclease
(JAY, 1996). Com relacéo as outras duas espécies coagulase positiva, ndo ha relato de seu
isolamento em alimentos nem de seu envolvimento em casos de intoxicacdo alimentar
(ELIEZER, 2006).

S. aureus €, sem dlvida, dentro do género Staphylococcus, a espécie mais relacionada
a casos de intoxicacao alimentar, sendo que numerosos surtos foram descritos e atribuidos a
esse microrganismo. E encontrado no meio ambiente e coloniza as pregas cutaneas, perineo,
axilas e vagina de humanos e animais. Estima-se que esteja presente nas fossas nasais de 20
% a 40 % de humanos adultos saudaveis. Por essa razédo, os manipuladores de alimentos
podem tornar-se portadores assintomaticos, possibilitando que esse microrganismo se
dissemine dentro de plantas de processamento. Dessa forma, sua presenca em alimentos
processados € interpretada como indicativa de contamina¢do dos manipuladores, bem como
de limpeza e sanificacdo inadequadas de superficies e de utensilios, materiais e equipamentos.
Novak (1999) relata que S. aureus enterotoxigénicos podem ser carreados para os alimentos,
durante ou ap6és o processamento, através do manuseio inadequado e que a refrigeracao
insuficiente, possibilita o crescimento do microrganismo e a producdo e liberacdo de
enterotoxinas no alimento. S. hyicus e S. intermedius sdo microrganismos de interesse

veterinério.
3.10.5 Identificacéo e diferenciacdo entre  Staphylococcus

A identificacdo de microrganismos patogénicos, como Staphylococcus coagulase
positiva - ECP, é importante tanto para o controle como para a prevencao de doencas
alimentares (FRANCO e LANDGRAF 2002). Durante muitos anos associou-se a capacidade de

produzir coagulase, termonuclease e enterotoxinas, apenas a S. aureus, por isso, 0s testes



laboratoriais para pesquisa de estafilococos, assim como as legislagcdes que estipulavam os
limites para bactérias patogénicas em alimentos, eram direcionadas, especificamente, para
esta espécie. Nas Ultimas décadas, a metodologia de rotina para o isolamento, enumeracao e
identificacdo de S. aureus em alimentos utiliza, primeiramente, um agar seletivo-diferencial,
sendo 0 mais usado o agar Baird-Parker (ABP), seguido da confirmacao bioquimica da espécie

através dos testes da coagulase livre e termonuclease (DOWNES e ITO, 2001).

O teste da producao de coagulase livre é considerado padrao para a identificacao de S.
aureus, porém, o teste da termonuclease é muito usado como auxiliar para discriminacao entre
S. aureus e outras espécies de estafilococos (BASCOMB e MANAFI, 1998).

A mudanc¢a no conceito de associar intoxicacao alimentar estafilocécica apenas a S.
aureus comecgou com a descoberta de que outras espécies, como S. hyicus e S. intermedius,
apresentavam capacidade de produzir enterotoxinas. Além disso, esses trés microrganismos
produzem coagulase e termonuclease e suas colénias ndo apresentam diferencas acentuadas
guando semeados em meios seletivos e diferenciais. Bandeira (2001) utilizou ABP para isolar
estafilococos coagulase positiva, a partir de amostras de leite e pele de animais acometidos por
mastite subclinica, concluindo que, nesse agar, ndo foi possivel diferenciar morfologicamente
essas trés espécies. Hill (1983), afirma que a associacdo entre os testes de producdo de
termonuclease e de coagulase apresenta poder discriminatério suficientemente satisfatério
para a rotina laboratorial e Bandeira (2001), descreve que a utilizacdo concomitante dos testes
de coagulase e de termonuclease aumentou a taxa de detec¢cédo de S. aureus em 30 % em
relacdo a utilizacdo apenas do teste de coagulase. Deve-se salientar que, além da semelhanca
nas caracteristicas bioquimicas e morfoloégicas entre estas trés espécies, existem cepas
atipicas de S. aureus que ndo produzem coagulase e que S. hyicus apresenta producao
variavel desta enzima. Isto sugere que apenas o isolamento em ABP, seguido dos testes da
coagulase e termonuclease, pode nao ser suficiente, nem para identificar e diferenciar as trés

espécies, nem para garantir a auséncia destes microrganismos em alimentos.

a

Fatos como estes levaram a mudanca da legislacdo brasileira, estabelecida pela
Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) do Ministério da Saude (MS): pela
legislacdo vigente (Resolucdo RDC n° 12, de 2 de Janeiro de 2001), sdo estipulados limites
para presenca de Estafilococos coagulase positiva em alimentos, enquanto que a anterior,
(Portaria n° 451 de 19 de setembro de 1997), estipulava pardmetros para contagens de S.
aureus. Avancos tecnoldgicos tém resultado em um grande numero de testes bioquimicos e

enzimaticos para identificacdo bacteriana. Além disso, esquemas bioquimicos simplificados



para identificacdo de espécies de estafilococos, tém sido desenvolvidos e avaliados para 0 uso

laboratorial.

Os alimentos normalmente relacionados as intoxicagdes alimentares por estafilococos
sdo carne e produtos de carne, frangos e produtos de ovos, saladas como as de atum, batata,
galinha e macarrdo, produtos de panificacdo como creme, tortas de creme e bombas de
chocolate, sanduiches e leite ou produtos lacteos. Os alimentos que requerem manipulacao
consideravel durante a preparacao e sao mantidos a temperaturas ligeiramente elevadas apés
preparacdo e que sdo mantidos em temperaturas ligeiramente elevadas apds a preparacao sao
aqueles frequentemente envolvidos em intoxica¢cdes alimentares causadas por estafilococos
(FORSYTHE, 2002).



4. MATERIAL E METODOS

4.1 Identificacdo da empresa

A empresa escolhida para o estudo e a aplicacdprishaspios do APPCC foi um restaurante industrial,
localizado em Rio Grande/RS. A empresa forneceréfecdes, dentre elas, 25 sdo transportadas.

O guadro de profissionais conta com 10 colaboradores: quatro cozinheiras, sendo uma
para o turno do jantar, além de uma nutricionista, um auxiliar administrativo e quatro auxiliares
de cozinha, sendo que um atende as refei¢cdes transportadas e o outro produz os lanches da
madrugada. O restaurante possui trés turnos: manha (7:30 as 15:50 h), tarde (14:00 as 22:00
h) e madrugada (22:00 as 05:40 h). O turno da manha elabora a producédo dos lanches e do

almoco, o turno da tarde, o jantar e, o turno da madrugada, a ceia.
4.2 Memorial descritivo de producéo das refeicbes i  ndustriais
4.2.1 Processamento das matérias-primas e produtos resfriados e congelados

A matéria-prima é recebida semanalmente na forma resfriada (1 a 5°C) ou congelada (-
12 a -18°C), sendo imediatamente retirada da embalagem primaria (caixas de papelao
ondulado) e pesada. Logo apos, € verificado a temperatura de recebimento com termémetro de
puncao e registrada na planilha de controle de recebimento de matérias-primas resfriadas e
congeladas. E realizada uma avaliacéo sensorial, verificadas as condi¢des da embalagem e o
prazo de validade. A seguir, os produtos sdo armazenados sob refrigeracdo (4 a 5°C) ou
congelamento (-16 a -18°C). No recebimento das matérias-primas séo verificadas as condicdes
higiénico-sanitarias do transporte e a uniformizacdo dos entregadores. As carnes resfriadas
que serao utilizadas em até 48 h sao acondicionadas em monoblocos e conservadas em
camara de resfriamento (5°C) de forma a evitar a contaminacéo cruzada, para que as matérias-

primas resfriadas ndo contaminem os alimentos cozidos.

De acordo com a necessidade, o descongelamento das carnes é feito conforme o MBP
baseado na RDC n°® 216/ANVISA, ou seja, em equipamento de resfriamento a temperatura
inferior a 5°C. A matéria-prima € retirada do equipamento de congelamento e acondicionada

em monoblocos na camara de resfriamento de forma a evitar contaminacéo cruzada.

Na impossibilidade de descongelar em equipamento de resfriamento, as carnes
permanecem a temperatura ambiente até atingirem 5°C na superficie, sendo a seguir,
encaminhadas para a cAmara de estocagem. Este procedimento € acompanhado e registrado

na planilha de controle de temperatura de descongelamento.



As carnes temperadas s&o divididas em monoblocos para serem conduzidas a cocgéo a
fim de ndo ultrapassarem 30 minutos a temperatura ambiente, minimizando o perigo
microbioldgico. Durante a cocg¢do, a temperatura no centro geométrico do alimento é
monitorada de forma a garantir que atinja 70°C conforme MBP e RDC n° 216 para que possa
ser distribuido com seguranca alimentar. Esta operacéo é registrada na planilha de controle de
temperatura de coccdo, devendo ser tomadas medidas corretivas quando ocorrer nao
conformidade. Antes de serem distribuidos, os alimentos passam por uma avaliagédo sensorial e
registrado em planilha especifica. Os alimentos que seréo transportados sdo conduzidos ao hot

box.

Os alimentos destinados a distribuicdo em balcao térmico (90°C) sdo acondicionados
em cubas inoxidaveis. A temperatura no centro geométrico destes alimentos deve estar a 60 °C
(MBP baseado na RDC n° 216) e ser monitorada imediatamente apds a abertura das cubas e
durante a coleta de amostras (um terco antes do término das refei¢des), registrando na planilha
de controle da coleta de amostras. A coleta de amostras é feita mediante o uso de luva
descartavel somente para esta finalidade. Incluindo sucos, sobremesas e saladas, além de
todas as preparacdes, sdo coletados 100 g de cada alimento e dispostos em sacos
descartaveis, devidamente identificados e relacionados ao turno em que foi servido. Estas
amostras sdo congeladas por 72 h, tempo maximo para o desenvolvimento de uma DTA.
Quando ha necessidade de trocar as cubas devido ao fluxo de consumo, elas devem ser
retiradas tampadas do balcdo e as préximas cubas serem encaminhadas ao mesmo, com
talheres higienizados, sendo que, este procedimento deve ser realizado com o uso de luvas

descartaveis.

Apods o término das refei¢cdes, as cubas sao retiradas do balcdo e os alimentos séo
descartados. Se ficar alguma cuba no passtrought (80°C) com alimentos nao distribuidos, estes

serdo doados, conforme contrato acordado entre as partes.
4.2.2 Processamento das matérias-primas e ingredien  tes nao pereciveis

Os produtos como grdos, farinaceos e condimentos também sdo recebidos
semanalmente. Durante esta fase, é retirado da embalagem primaria, feita uma avaliacéo
sensorial e verificado o prazo de validade. A seguir, sdo armazenados a temperatura ambiente,
seguindo o principio PVPS - primeiro que vence, primeiro que sai do estoque, ou seja, as
matérias-primas que estavam estocadas devem ser utilizadas em primeira instancia

considerando a ordem de chegada.



Para que estes produtos sejam utilizados, as embalagens sao lavadas em agua
corrente para remover as sujidades. Os graos, como o feijdo, sdo submetidos a uma prévia
selecdo. Da operacao de cocgéo até a distribuicdo dos alimentos para o consumo, € utilizada a
mesma metodologia das matérias-primas resfriadas e congeladas, assim como as

temperaturas necessarias para a seguranca alimentar e respectivas planilhas de controle.
4.2.3 Processamento de hortifrutigranjeiros

Os hortifrutigranjeiros séo recebidos duas vezes por semana por meio de transporte
refrigerado (5°C), com excecdo dos ovos (recebidos semanalmente), juntamente com as

matérias-primas resfriadas e congeladas.

Durante o recebimento destes produtos, é feita uma avaliagdo sensorial e controle de
pesagem. As matérias-primas ndo conformes (deterioradas, com presenca de fungos, em fase
avancada de maturagdo ou qualidade visual comprometida) sdo descartadas. Os
hortifrutigranjeiros em bom estado de conservagéo sao estocados em camara de resfriamento
a 5°C. Apenas aqueles, que ndo estdo em fase de maturacdo para o consumo, ficam a

temperatura ambiente.

Conforme a necessidade, os produtos sdo removidos e encaminhados até a area de
higienizacdo dos hortifrutigranjeiros. Sdo submetidos a uma lavagem inicial em agua potavel
para remocédo das sujidades. Aqueles em condi¢gBes para 0 consumo sdo imersos em solucdo
de agua hiperclorada a 200 ppm (cloro livre) por 15 minutos. Logo apds, sédo imersos em
solucao de acido acético 2 % por 2 minutos. A seguir, sdo submetidos a uma segunda lavagem
em agua potavel e, entdo, processados manualmente ou através de equipamento processador.

Estes tratamentos séo registrados na planilha de controle da dosagem de cloro.

Os ovos sao lavados inicialmente em &gua potavel e posteriormente imersos
rapidamente em agua hiperclorada na mesma diluicéo, a fim de ndo contaminar a parte interna

do ovo.

Os hortifrutigranjeiros servidos cozidos devem atingir, no minimo, 70°C no centro
geomeétrico do alimento. Posteriormente sao resfriados, porcionados em monoblocos (10 cm de
altura) para que a temperatura se reduza de 60 para 10°C em até 2 h. A seguir, sao
armazenados sob refrigeracdo a 5°C. Este procedimento é registrado em planilha especifica.

Apos o resfriamento, os vegetais sdo servidos em recipientes apropriados e encaminhados ao



balcéo refrigerado ( 5°C) para que atinjam a temperatura maxima de 10°C. Os procedimentos

posteriores sdo 0s mesmos utilizados para as demais matérias-primas.
4.2.4 Manipuladores dos alimentos

Os manipuladores chegam em seu ambiente de trabalho devidamente uniformizados de
acordo com a funcdo, com protecdo total para os cabelos e imediatamente fazem a assepsia
das maos com sabonete bactericida em lavatdrio especifico para esta finalidade, com registro
de fechamento automatico para evitar a posterior contaminagcdo das maos higienizadas. Este
procedimento é realizado em aproximadamente 45 s, envolvendo com isto, a higienizacao
entre os dedos e no antebragco até os cotovelos. As maos sdo secas com papéis nao
reciclaveis e descartados em lixeiras com acionamento automatico. A cada troca de funcao,

este procedimento é realizado, principalmente, apds o uso do sanitério.

Em funcdo da manutencdo das BPF, a empresa mantém sob controle as normas da
RDC n° 216: proibido tossir, fumar e falar desnecessariamente na area de trabalho, assim

como, nao é permitido a utilizacdo de adornos, unhas longas e pintadas.

Em cada setor (producdo, distribuicdo, administracéo, recebimento e estoque) existe um
profissional responsavel que mensalmente preenche um check list, a fim de avaliar as

condicdes higiénico-sanitarias e de processamento das areas envolvidas.
4.2.5 Programa de Controle Médico de Salde Ocupacio nal - PCMSO

Conforme o PCMSO, os manipuladores de alimentos s8o submetidos a exames
admissionais, bem como, anualmente exames, em que sao solicitados pelo médico do
trabalho, coprocultura e parasitolégico de fezes — EPF, com a finalidade de tratar alguma
contaminacdo por parasitas. Logo apds, é feito exame clinico. Este programa € renovado

anualmente.
4.2.6 Programa de Protecdo de Riscos Ambientais— P PRA

O PPRA descreve os riscos de acidentes de trabalho para cada funcdo, bem como, os
Equipamentos de Protecdo Individual - EPI necessarios para evita-los. Este programa é

renovado anualmente. A empresa fornece os seguintes EPI para os profissionais:

bota de borracha para higienizacéo das instalagdes e equipamentos;



Oculos de protecdo e mangote para evitar queimaduras e contato com reagentes

quimicos;
luvas de latex para evitar o contato com a umidade e reagentes quimicos;
avental de PVC para evitar queimaduras e contato com agua;

sapato de seguranca antiderrapante.

4.2.7 Escala de higienizacao ambiental, equipamento s e utensilios

Os colaboradores seguem uma escala para efetuarem a higienizacéo de todas as areas

de processamento, assim como os utensilios.
4.2.8 Controle integrado de vetores e pragas urbana s e abastecimento de agua

A desratizacdo € realizada quinzenalmente, a desinsetizacdo, mensalmente e, a

limpeza e desinfeccéo da caixa de agua, semestralmente.
4.2.9 Treinamento do pessoal

De acordo com a necessidade é realizado um treinamento com base na RDC n° 216 e

MBP elaborado pela empresa, sobre seguranca alimentar e POP.

O programa foi desenvolvido com base nos seteiprscfundamentais do sistema, de acordo com arRort
1.428 do MAPA (BRASIL, 1993).

4.3.1 Defini¢do dos PCC

A definicdo dos PCC foi feita através dos fluxograrde elaboracéo das refeigdes industriais asssciad
aos seguintes processamentos:

produtos resfriados e congelados;
matérias-primas e ingredientes ndo-peresivei
hortifrutigranjeiros.

4.3.2 Identificacdo dos perigos



As etapas do processamento foram avaliadas emdfalactipo de perigo (natureza quimica, fisica @ldgica)
relacionado com a saude publica, da perda de qdalid da manutencéo da integridade econémica.

4.3.3 Estabelecimento dos limites criticos

ApoOs a identificacdo dos PCC foram estabelecidos lsites
criticos. Foram definidos critérios para praticas aeitaveis, baseados
em referéncias bibliograficas, legislacéo vigent®RASIL, 2004) e
trabalhos experimentais, incluindo limites segurog de tolerancia
zero para cada PCC.

4.3.4 Estabelecimento das medidas preventivas

As medidas preventivas relacionadas com os pevigasam o controle dos riscos e identificaram o€ Pglie
foram confirmados pelas perguntas preestabelecalasvore deciséria (Figura 4).

Q1. O controle do perigo identificado é necessario para preservar a
seguranca do alimento?
SIM® va para Q2 NAO ® ndo é um PCC
Q2. Ha medidas preventivas de controle para o perigo
identificado?

SIM® vé para Q3 NAO® modificacdo da etapa
Q3. Esta etapa elimina, previne ou reduz o risco do perigo a niveis
aceitaveis?

SIM® é um PCC NAO® V4 para Q4
Q4. Poderia a contaminagdo ocorrer ou alcancar niveis
inaceitaveis?

SIM® va para Q5 NAO® Nzo é um PCC
Q5. Ha alguma etapa subsequiente que eliminara ou reduzira o
risco do perigo a niveis aceitaveis?

SIM® N&o é um PCC NAO® E um PCC

Figura 4 - Arvore decisoria geral para identificac® de Pontos
Criticos de Controle.
Fonte: ILSI, 1997.



O plano com acéo corretiva foi realizado para os casos em que ocorrem desvios nos

limites dos procedimentos envolvidos, a fim de:
determinar o destino dos produtos ndo conformes;
corrigir as falhas para assegurar que o PCC passe a ser um PC;
manter os registros em funcao das ag6egydangia ou monitoramento.
4.3.6 Procedimentos de vigilancia/monitoramento

O monitoramento e/ou vigilancia dos PCC foi baseado no cumprimento dos limites

criticos, relacionado com os parametros pré-estabelecidos.

4.3.7 Registro das atividades associadas ao Program

Em caso de implementac&o do programa, estabeleasar® proposta o registro de todas as atividades
desenvolvidas para avaliagdo do mesmo, com ideag#p (fluxograma) e monitoramento dos PCC, smites
criticos adotados, acGes preventivas e corretivas.

4.4 Auditoria interna do Programa

Para implementacdo e permanente atualizagdo émsissera necessario a realizacéo, verificacialiagdo
periédica do funcionamento de todo o programayésrde auditorias, com o auxilio ceeck listqjue
confirmem o funcionamento adequado do mesmo.

4.5 Avaliacdo da qualidade microbioldgica das supfcies operacionais e das maos dos manipuladores

Estas avaliagcdes foram divididas em trés deterr@m@Enumeracdo de microrganismos que nao ofemsmom
direto a saude, microrganismos que oferecem unob&go e indireto a sadde e microrganismos queoden
um risco direto, moderado e com difusdo limitada.

No primeiro grupo estdo representados 0s micrasgaws cuja presenca excessiva no alimento poderares
na sua deterioragdo ou na reducao de sua vidadtilsendo patogénicos. Sua enumeracao forneceu
informacg@es sobre as condi¢fes vigentes ao longtabaracao do alimento, com reflexo nas suas
caracteristicas sensoriais.

4.5.1 Contagem de microrganismos aerobios viaveis

A contagem destes microrganismos, que esta relacionada ao grupo que nao oferece
risco direto a salde, seguiu a metodologia de Silva et al. (2001). Foi realizada pelo método de
plagueamento em profundidade em agar padrdo para contagem (Plat Count Agar - PCA)
utilizando as amostras e suas respectivas diluicbes. Apds a solidificacdo do agar de contagem,

as placas foram encubadas a 35°C por 48 h e consideradas para enumeracdo aquelas que



contiveram de 25 a 250 colbnias, sendo o resultado expresso em unidade formadora de

colénias/cm?.
4.5.2 Coliformes totais e a 45°C

No grupo de risco baixo e indireto a salde estdo incluidos estes microrganismos
indicadores, cuja avaliacdo, em termos quantitativos fornece maiores informacdes sobre as
condicdes higiénico-sanitarias vigentes na elaboracao dos alimentos ou sobre adequacédo das

técnicas de conservacao empregadas.

Nesta determinacao foi utilizada a técnica dos tubos mdltiplos, série de 3 tubos e 3
diluicdes, conforme Silva et al. (2001) associado ao Niumero Mais Provavel (NMP/cm?). Na
série de tubos contendo o caldo Lauril Sulfato Triptose (LST), com tubos de Durhan invertido
no seu interior, foi inoculado a amostra, assim como as diluigbes 10 110 2e 10 e incubados
a 35°C por 24-48 h. Foram considerados positivos no teste presuntivo os tubos que
apresentavam crescimento e formacdo de CO,. Para a confirmacdo de coliformes totais, tubos
de caldo verde-brilhante (VB), com tubos de Durhan invertidos, foram inoculados a partir dos

tubos suspeitos de caldo LST.

Para a determinacédo de coliformes a 45°C foi utilizada a mesma técnica associada ao
Namero Mais Provavel (NMP/cm?). Na série de tubos contendo o caldo EC, foi inoculado as
amostras de caldo VB positivos, assim como as diluicdes 10 *, 10 ?e 10  correspondentes e
incubados a 35°C por 24-48 h. Foram considerados positivos no teste confirmativo os tubos
gue apresentavam turbidez e formacéo de CO, (FORSYTHE, 2002).

4.5.3 Staphylococcus coagulase positiva

Fazendo parte do terceiro estdo incluidas bactérias de risco direto modero e com
difusé@o limitada. Estes microrganismos, quando presentes no alimento, em ndmero elevado,

poderao ser responsaveis por processos de intoxicagcfes ou infecgdes.

Na enumeracéo de Staphylococcus coagulase positiva foi utilizado como meio seletivo o
Baird - Parker Agar. O meio combina o telurito de potassio (0,01 %), glicina (1,2 %) e o cloreto
de litio (0,5 %), como agentes seletivos e, a reducédo do telurito e a hidrdlise da gema de ovo,
como caracteristicas diferenciais. A enumeracéo foi determinada por plaqueamento direto com
espalhamento do inéculo em superficie com o auxilio da alca de Drigalsky, inversdo e
incubacdo das placas a 37°C por 48 h. Foram enumeradas todas as colonias de

Staphylococcus presuntivas (tipicas e atipicas). Posteriormente, duas colbnias caracteristicas



foram repicadas no caldo de enriquecimento Brain Heart Infusion - BHI. O meio foi incubado a
37°C por 24 h. As colbnias tipicas foram bioquimicamente comprovadas através da producao
de coagulase com plasma de coelho (incubacdo a 37°C por 1 a 4h), DNAse termorresistente
(10°C/15 minutos) e presenca da catalase pelo desdobramento do peréxido de hidrogénio. O
céalculo dos resultados considerou como culturas caracteristicas, aquelas que apresentaram

reacdes positivas para coagulase, termonuclease e catalase (APHA, 1997).



5. RESULTADOS E DISCUSSAO
5.1 A empresa

A empresa apresenta padrbes e normas de seguranca alimentar que sdo utilizados
durante as etapas de elaboracdo dos alimentos, baseadas nas BPF descritas no MBP. O
restaurante possui quatro setores: recebimento e estoque, coccdo, distribuicdo e

administracgéo.
5.2 Refei¢des industriais

Considerou-se por refeicdo industrial, os alimentos produzidos em escala para
determinado namero de funcionarios de uma empresa. Também é denominada de refeicao
para uma coletividade sadia, visto que, ndo € destinado para o consumo de uma coletividade

enferma (hospital ou clinica).

5.3 Compromisso da geréncia

O projeto foi apresentado a empresa, informando-a do conceito associado ao programa

APPCC e seus beneficios para a inocuidade dos alimentos.

5.4 Formagcéo da equipe

Existe a necessidade de a empresa formar uma equipe para a implementacdo do

programa, composta por um responsavel pelo plano APPCC e um supervisor de operagoes.

5.5 Elaboracao das refei¢cdes industriais a partir d  a utilizagcdo das matérias-primas nao

pereciveis

O estudo sistematico de todas as etapas de producao podera contribuir para a melhoria

da inocuidade dos alimentos produzidos.
5.5.1 Processamento das matérias-primas ndo pereciv  eis

Os produtos como graos, farinaceos e condimentos deverdo ser recebidos trés vezes
por semana tendo em vista o dimensionamento reduzido do estoque (Figura 6 A), que
impossibilita o armazenamento adequado, observando-se o distanciamento das matérias-
primas entre si e em relacdo a parede, permitindo a circulacdo de ar e impedindo que a
umidade entre em contato com as matérias-primas. Durante o recebimento devera ser

removida a embalagem primaria, feita uma avaliacéo sensorial, verificado o prazo de validade e



registrado na planilha correspondente (RC 1). A seguir, as matérias-primas nao pereciveis
deverdo ser armazenadas a temperatura ambiente, seguindo o principio PVPS. O estoque dos
nao pereciveis deve ser independente das matérias-primas resfriadas e congeladas. Ha
necessidade de uma reformulacdo do lay-out da area de estocagem, assim como a
disponibilizacdo de um acesso independente para os fornecedores, o que impediria a
contaminagéo cruzada. As embalagens deverdo ser submetidas a uma lavagem para remover
as sujidades. Os gréos deverdo ser previamente selecionados com posterior descarte dos ndo

conformes.

As matérias-primas ndo pereciveis deverao ser preparadas e levadas a coc¢éo (Figura
6 B, 6 C e 6 D) de maneira a obter-se, no minimo, 70°C no centro geométrico dos alimentos,

sendo verificada com termémetro a laser e registrada em planilha especifica (RC 2).

A sequir, os alimentos deverao ser distribuidos em cubas inoxidaveis no restaurante |
(Figura 6 E). Devera ser verificada a temperatura de distribuicdo (60°C) e feita a coleta de
amostras (Figura 6 F) e registrada em planilha especifica (RC 3). Os alimentos que serao
distribuidos no restaurante |l deveréo ser conduzidos aos hot box apropriados e encaminhados
para o transporte, em veiculo higienizado. Ha necessidade de adquirir outro meio de transporte
e novos hot box. Devera ser registrada a temperatura de distribuicdo e coletadas as amostras,
seguindo a metodologia aplicada ao restaurante | e respectivo registro (RC 3). Os alimentos

assim processados (Figura 5) serdo consumidos com seguranca.
5.5.2 Processamento de matérias-primas e ingredient  es ndo pereciveis

A Figura 5 representa o fluxograma relacionado ao processamento de matérias-primas
e ingredientes ndo pereciveis desde o seu recebimento até a distribuicdo dos alimentos nos

restaurantes | e Il e seus respectivos PCC.

Recebimento

Matérias-primas e
ingredientes a
temperatura ambiente

Armazenamento Armazenamento
de produtos de produtos
nao pereciveis hortifrutigranjeiros

PCC 1 (np, h)




Pesagem

Pesagem T
I |
Agua Armazenamento Armazenamento
sob a temperatura
Lavagem das refrigeracéo ambiente
embalagens |y Descarte das
embaladens | | Solugao
Agua ——p Agua | l«Sanificante
= PCC 2 . x
Coccao (np) (p) Lavagem Higienizacao
| Agua4,|
| | Coccéo (h) PCC 2 (h)
Déigrfi;%zo Transporte !
istribuica i PCC 3 (h
i oxidAveIs ?chztggl:;%?g Resfriamento Q)
Restaurante |
( )| pecs (np) 1) PCC 4 (np) | I
I |
| Déig”gﬁtg;o Transporte
inoxidaveis e distribuico
Consumo (Restaurante I) (Restaurante 1)
PCC 4 (h) PCC5(h)

Consumo

Figura 5 - Processamento de matérias-primas nédo pereciveis (np) e hortifrutigranjeiros (h)

A — Area de estocagem das

matérias-primas nao pereciveis

B —Area de cocgdo (vista anterior)



C —Area de coccéo (vista posterior)

E — Distribuicdo dos alimentos

no restaurante |

Figura 6 - Areas de estocagem, coc¢éo e distribuicdo dos alimentos no restaurante |.

D —Area de coccéo (superficie

operacional de higienizacédo de

hortifrutigranjeiros

F —Coleta de amostras
no restaurante |

5.6 Programa APPCC para matérias-primas nao pereciv  eis

De acordo com Furtini e Abreu (2006), com base nos critérios de perigos relacionados

com a saude publica, manutencao da integridade econémica e perda da qualidade do produto

acabado, tem-se:

Quadro 7 - Plano de APPCC para matérias-primas néo pereciveis

Fases

Perigo

Medidas
preventivas

Limites
criticos

Vigilancia

Medidas corretivas

Registros




- Recapacitagéo de

Recebimento - Atender padres de| - Inspecéo
de matérias- Multiplicagao o qualidade especificas| sensorial pessoal
primas n&o bacteriana: - E;Zi‘;ﬁ)‘?;‘;i para cada matéria-
pereciveis presenca de observagao dos prima - Verificagdo e - Rejeicdo da
PCC 1 (np) microrganismos vglziz?jse (3123 registro dos | matéria-prima néo - Planilha de
patogénicos matérias‘-primas prazos de conforme com Controle (RC 1)
recebidas validade devolugdo ao
associados a fornecedor
cada matéria-
prima recebida
- Temperaturade |- verificagdo da| - Recapacitagio de
Cocgao o cocgdo: 70°C  |temperatura de pessoal
PCC 2 (np) pcef:g;ag::’ad( cocgdio por
meio de - Reaquecimento do

execugdo da

Contaminagéo e ~
operagéo R ) N .
multiplicagéo termometro a alimento ndo - Planilha de
oA laser conforme Controle (RC 2
bacteriana;
presenca e - Avaliacdo
sobrevivéncia de sensorial
microrganismos
patogénicos
Continuacdo do Quadro 7
Distribuig&o em - Temperatura de | - Verificagdo | - Recapacitagdo de
. — distribuic&o : da pessoal
cubas Multiplicagdo - Capacitagéo ¢ )
inoxidaveis A de pessoal parp 60°C temperatura - Planilha de
PearTenans, execugéo da de - Reaquecimento | Controle (RC 3)
(restaurante 1) presenca e operagéo o al
istribuica o alimento nédo
PCC 3 (np) sobrevivéncia de distribuicao I
microrganismos por meio de conforme
o termdmetro a
patogénicos
laser
- Capacitacéo
Transporte e d:ep))(zsff;;opg[a - Temperaturade | - Verificagdo | - Recapacitagéo de
q
distribuicdo operagao distribui¢ao: da pessoal




(restaurante Il)
PCC 4 (np)

Contaminagéo e
multiplicacéo
bacteriana;
presenga e
sobrevivéncia de
microrganismos

patogénicos

60°C

- Veiculo de
transporte em
condi¢des
adequadas de
higiene

temperatura
de
distribuicao
por meio de
termoémetro a

laser

- Reaquecimento
do alimento nédo

conforme

- Planilha de
Controle (RC 3)

5.7 Controle de qualidade no recebimento das matés-primas ndo pereciveis (PCC 1 np)

O recebimento de matérias-primas nao perecivesrdeeguir os procedimentos abaixo descritos.

5.7.1 Procedimento de vigilancia relacionado comsaude publica

A vigilancia empregada no recebimento das mat@riasas nao perecivei® momento da descarga devera

abranger as seguintes identificacdes:

primas poderdo ser classificadas como A (matéimagprem condi¢cdes de recebimento), AR (matéria-prima

numero da planilha e a data de recebimento dasiasf#Fimas;

transporte e niumero da nota fiscal;

matéria-prima recebida;

prazo de validade afixado na embalagem;

avaliacdo sensorial em funcéo da cor, odor, texdupeesenca de pragas e vetores. As matérias-

recebida com restricdes) e R (matéria-prima rejejta

As matérias-primas A séo aquelas cuja cor, odexteta estdo em condi¢cbes adequadas para o tipatdea-

prima recebida, além de ndo possuir pragas e getdsematérias-primas AR sao aquelas cujo prazalitade

esta proximo da data do seu recebimento, podends@&ssujeita a descarte, caso néo seja utilimadau periodo

de validade. As matérias-primas R s&o aquelassiéie #ora do prazo de validade ou com odor, cexita

inadequadas para o tipo de produto recebido; ppsesénca de pragas e vetores.

Os responsaveis pelo controle de qualidade daurestiz tém a principal funcdo de inspecionar e eliftes lotes

de matérias-primas recebidas dos diversos forneegdassim como, avaliar o meio de transporte. E




responsabilidade final do controle de qualidadse@sar e verificar que todas as inspecdes sefinadas e

documentadas.

Se um lote tiver qualidade questionavel, confornspécéo realizada, a nutricionista sera notifigeaa tomar

decisédo sobre a utilizagdo ou disposicdo da matéinaa examinada.

Ap6s os devidos registros no mapa de controle ROniesmo dever4 ser arquivado junto ao setor dede de

gualidade do restaurante durante 3 anos.

5.7.2 Freqliéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde publica deveravsdiado por meio de uma amostra compreendendkg(jg
matéria-prima/lote de 5 kg e 10 kg para cada 3@&gbidos, executado duas vezes por semana partipade

matéria-prima. Esta amostra ser& obtida aleatoritame

5.7.3 Controle de qualidade na coc¢do das matérigsimas ndo pereciveis (PCC 2 np)

A coccdo de matérias-primas nao pereciveis deegréirsos procedimentos a seguir descritos.

5.7.4 Procedimento de vigilancia relacionado comsaude publica

A vigilancia empregada na coccao das matérias-pritéa pereciveidevera abranger as seguintes identificacdes:

numero da planilha e a data da preparacao;

tipo de preparacao;

temperatura de cocgéo 70°C);

avaliacdo sensorial em funcao da cor, odor, sabtmxtira. As matérias-primas poderdao ser
classificadas como AL (alimento liberado para ostwno), AR (alimento que necessita de reaqueciment®)
(alimento rejeitado).
Os alimentos AL sdo aqueles cuja cor, odor, sabextara estdo em condi¢cbes adequadas para o conalém de
estarem com temperatura adequada(°C). Os alimentos AR s&o aqueles que necesdéaraquecimento para
poderem ser distribuidos. Os alimentos R s&o asjaele estdo com cor, odor, sabor e/ou textura duadias para

0 consumo e devem ser descartados.



Os responsaveis pelo controle de qualidade dourestiz tém a principal funcdo de inspecionar apéeaturas de
cocgao, assim como, realizar a avaliagéo sensmias da distribuicio para os clientes. E respditzate final do

controle de qualidade, assegurar e verificar gdastas inspe¢des sejam realizadas e documentadas.

Se um alimento for avaliado como R, a nutricionsgtsa notificada para tomar decisao sobre a foerdedcarte a

ser realizada.

ApOs os devidos registros no mapa de controle ROn&smo devera ser arquivado junto ao setor deoteile

gualidade do restaurante durante 3 anos.
5.7.5 Freqiiéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde publicaedacdo devera ser avaliado através da verificdgdemperatura
de todos os alimentos que sofrerem cocc¢éo, condteetno a laser, que devera ser adquirido. Em relaca
avaliacdo sensorial, devera corresponder a umaanues20 g para cada alimento produzido, sentk fei

aleatoriamente.
5.7.6 Controle de qualidade na distribuicao dos afientos no restaurante | (PCC 3 np)

A distribuicdo dos alimentos devera ser realizad@@bas inoxidaveis providas de al¢as e seguir os

procedimentos a seguir descritos.

5.7.7 Procedimento de vigilancia relacionado comsaude publica

A vigilancia empregada na distribui¢do dos alimsd&vera abranger as seguintes identificagcdes:
namero da planilha;
data da coleta de amostras e verificagdo da tetopara
temperatura de distribui¢cdo 60°C);

avaliacdo das preparacfes a partir da temperawirdisdribuicdo, podem ser L (alimentos

liberados para consumo) e AR (alimentos que nedeessie reaquecimento);

coleta de amostras de todas as preparacdes n lucdistribuicdo. Devera ser coletada com

luvas descartaveis 100 g de cada preparacao.

Os alimentos L sao aqueles com temperatura adequadizPC). Os alimentos AR séo aqueles que necesdiéam

reaquecimento para poderem ser novamente distouid



Os responsaveis pelo controle de qualidade dourestiz tém a principal funcdo de inspecionar apéeaturas de
distribuigdo, assim como, supervisionar a coletardestras. E responsabilidade final do controlguddidade,

assegurar e verificar que todas as inspec¢fes se@izadas e documentadas.

Se um alimento for avaliado como AR, a nutriciaistra notificada para tomar decisdo sobre a ferma

equipamento adequado para o reaquecimento.

ApOs os devidos registros no mapa de controle RON&smo devera ser arquivado junto ao setor dedemle

gualidade do restaurante durante 3 anos.
5.7.8 Freqliéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde publesgedh ser avaliado através da verificacéo da texnpearde todos os

alimentos que estao na distribuicéo.
5.7.9 Controle de qualidade no transporte e distribicdo dos alimentos no restaurante 1l (PCC 4 np)

O transporte dos alimentos devera ser feito emscunoxidaveis dentro de hot box apropriados, que
deverdo ser adquiridos. A seguirhag boxdeverao ser encaminhados ao veiculo de transpoeedevera sofrer
reformas ou ser substituido. A distribuicdo dewerarealizada nas mesmas cubas. Esta operacad degeir 0s

procedimentos a seguir descritos.

5.7.10 Procedimento de vigilancia relacionado comsalde publica

A vigilancia empregada na distribuicao e transpde® matérias-primas ndo perecidssgera abranger as seguintes

identificagdes:
namero da planilha;
data da coleta de amostras e verificacdo da tetopara

temperatura de distribui¢cdo 60°C);



avaliacdo das preparacdes a partir da temperawurdistribuicdo, podem ser AL (alimentos

liberados para consumo) e AR (alimentos que nedeessie reaquecimento) e R (alimentos rejeitados);

coleta de amostras de todas as preparacdes n lucdistribuicdo. Devera ser coletada com

luvas descartaveis 100 g de cada preparacao;
Check listdo transporte.

Os alimentos AL sdo aqueles com temperatura adaquaB0°C). Os alimentos AR sdo aqueles que necesdiam

reaquecimento para poderem ser novamente distoku@s alimentos R devem ser descartados.

Os responsaveis pelo controle de qualidade dourestiz tém a principal funcdo de inspecionar apéeaturas de
distribuigdo, assim como, supervisionar a coletardestras. E responsabilidade final do controlguddidade,

assegurar e verificar que todas as inspec¢fes se@izadas e documentadas.

Se um alimento for avaliado como AR, a nutriciaistra notificada para tomar decisdo sobre a ferma

equipamento adequado para o reaquecimento.

ApOs os devidos registros no mapa de controle RON&smo devera ser arquivado junto ao setor deoteile

gualidade do restaurante durante 3 anos.

5.7.11 Frequéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde publesgedh ser avaliado através da verificacéo da texypearde todos os

alimentos distribuidos.
5.8 Processamento de hortifrutigranjeiros

Os hortifrutigranjeiros deverdo ser recebidos trés vezes por semana por meio de

transporte refrigerado (5°C).

Durante o recebimento devera ser feita uma avaliacéo sensorial e controle de pesagem.
As matérias-primas ndo conformes deverdao ser devolvidas ao fornecedor. Os
hortifrutigranjeiros conformes deverdo ser conservados a temperatura ambiente e aqueles cujo
grau de maturacdo esta avancado deverdo ser armazenados na camara de resfriamento
(Figura 7 A, 7 B e 7 C). Este estoque deve ser independente das matérias-primas nao

pereciveis, resfriadas e congeladas.



Conforme necessidade de utilizacdo, os hortifrutigranjeiros deverdo ser encaminhados
até a area de higienizagdo. Os procedimentos de limpeza e desinfec¢ao seguirdo a RCD n° 216
(BRASIL, 2004).

Os hortifrutigranjeiros servidos cozidos deverdo manter um registro especifico da
temperatura de coccdo (70°C) na RC 1. ApOs coccao deverdo ser resfriados conforme
metodologia descrita na RDC n° 216 (BRASIL, 2004). A seguir, deverdo ser mantidos sob
refrigeracéo (5°C). Este procedimento deve ser registrado em planilha especifica (RC 5).
Devera ser adquirido um equipamento especifico para esta finalidade. Ap6s o resfriamento, os
vegetais deverdo ser servidos em recipientes apropriados e encaminhados ao balcéo
refrigerado ( 5°C) para que atinjam no maximo 10°C para serem distribuidos (RC 3). O Quadro
8 apresenta os PCC relacionados ao processamento de hortifrutigranjeiros, os perigos
associados, as medidas preventivas, os limites criticos, a vigilancia, as respectivas medidas

preventivas e os devidos registros.

A — Céamara de estocagem de produtos B- Armazenamento resfriado de
resfriados hortifrutigranjeiros (vista externa)



C -Armazenamento resfriado de
hortifrutigranjeiros (vista intejna

Figura 7 —Area de armazenamento resfriado.

Quadro 8 - Plano de APPCC para hortifrutigranjeiro

Fases

Perigo

Medidas
preventivas

Limites
criticos

Vigilancia

Medidas
corretivas

Registros




Recebimentode| - Atender padrdes | - Inspegdo |- Recapacitagéo de

hortifrutigranjeiro Multiplicagao de qualidade sensorial pessoal
- Planilha de
PCC1 (h) bacteriana; - Capacitacap Contrdle (RC 1)
N ontrole
presenca de de pessoal p3 - Rejeicéo da

o recebimentp . ) B
microrganismos matéria-prima néo

patogénicos conforme com
devolucédo
Cocgéo - Temperatura de |- Verificag8o dal- Recapacitagdo de
PCC 2 (h) - R . %] coccdo: 70°C |[temperatura de pessoal
capacitacan ) - Planilha de
Contaminacéo e|  de pessoal pg cocgé&o por
a execucao da i0d . Controle (RC 2)

multiplicagdo operagéo meio de - Reaquecimento
bacteriana; termdémetro a | do alimento ndo

presenga e laser conforme

sobrevivéncia de

microrganismos

patogénicos

- Temperatura e |- Verificagdo dal- Recapacitacéo de

Resfriamento c itacs
PCC 3 (h) d-e plpsigaelmpaa) tempo de temperatura pessoal
- 3 i : or meio de .
a execucéo daesfriamento: deve| P 5 . - Planilha de
o operagao " 6 - Descarte do
Contaminagéo e baixar de 60°C | termometro a ] Controle (RC 4)
multiplicacio para 10°C em duas|laser e controle| ~ alimento se o
bacteriana: horas do tempo de | resfriamento néo
presenca e resfriamento |estiver nos padrdes

sobrevivéncia de de seguranca

microrganismos

patogénicos

Continuacéo do Quadro 8

- Temperatura de | - Verificagdo |- Recapacitacdo
de pessoal

Distribuigcdo em




cubas Multiplicacédo - distribuicao : da - Planilha de
inoxidaveis bacteriana; gapacnagao 10°C temperatura | - Resfriamento do | Controle (RC
e pessoal
restaurante | presenga e para de alimento nédo 3
¢
PCC 4 (h) sobrevivéncia execucao day distribuicdo conforme
operacéo
de por meio de
microrganismos termoémetro a
patogénicos laser
- Recapacitacado
Transporte e - - Temperatura de | - Verificagdo | de pessoal
distribuicdo Capacitacdo distribuicao: da
t te Il Contaminacéo de pessoal .
(restaurante 1) Inag para a 10°C temperatura - Planilha de
PCC 5 (h) e multiplicacéo execugdo da de - Resfriamento do | Controle (RC
bacteriana; operagdo
lana, distribuicio | alimento ndo 3)
presenca e por meio de | conforme
sobrevivéncia termaémetro a
de laser - Recapacitacado
microrganismos - Veiculo de de pessoal
patogénicos transporte em
condi¢des
adequadas de
higiene

5.8.1 Controle de qualidade no recebimento de hoftutigranjeiros (PCC 1 h)

O recebimento de hortifrutigranjeiros devera segsiprocedimentos a seguir descritos.

5.8.2 Procedimento de vigilancia relacionado comsaude publica

A vigilancia empregada no recebimento de hortignainjeiros devera abranger as seguintes idenfifesac

numero da planilha e a data de recebimento dasiasf#Fimas;

transporte e nimero da nota fiscal;

avaliacdo sensorial em funcdo da cor, odor, texmraresenca de pragas e vetores. Os
hortifrutigranjeiros poderao ser classificados cofngmatéria-prima em condicdes de recebimento), (ARtéria-
prima recebida com restricdes) e R (matéria-prigjeitada).

Os hortifrutigranjeiros AL sdo aqueles cuja comroe textura estdo em condi¢cdes adequadas para, @iem de

n&o possuir pragas e vetores. Os hortifrutigravgeMR sdo aqueles cujo grau de maturagdo ndo éadiegara



consumo, podendo ser sujeito a devolugéo ao faleec®s hortifrutigranjeiros R sdo aqueles queoestén odor,

cor e textura inadequadas ou possui presenca gaspeavetores.

Os responsaveis pelo controle de qualidade dourestiz tém a principal funcdo de inspecionar ohieeento dos
hortifrutigranjeiros, assim como, avaliar o meicidmsporte. E responsabilidade final do contrelgaialidade,

assegurar e verificar que todas as inspec¢fes se@izadas e documentadas.

Se um hortifrutigranjeiro estiver com qualidadegjiomavel, conforme inspecéo realizada, a nutristarsera

notificada para tomar deciséo sobre a utilizacadisposicdo da matéria-prima examinada.

ApOs os devidos registros no mapa de controle ROriesmo devera ser arquivado junto ao setor reote de

gualidade do restaurante durante 3 anos.
5.8.3 Freqiiéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde publica deveravadiado através da pesagem de todos os

hortifrutigranjeiros/recebimento.
5.8.4 Controle de qualidade na cocgéo dos hortifrigranjeiros (PCC 2 h)

A coccdao dos hortifrutigranjeiros devera seguipagedimentos em continuacgo.

5.8.5 Procedimento de vigilancia relacionado comsaude publica

A vigilancia empregada na coccao dos hortifrutiggians devera obter as seguintes identificacdes:
ndmero da planilha e a data;
tipo de hortifrutigranjeiro;
temperatura de cocgéo 70°C);

avaliacdo sensorial em fun¢do da cor, odor, saliextara. Os hortifrutigranjeiros poderdo ser
classificadas como AL (alimento liberado para ostwno), AR (alimento que necessita de reaqueciment®)

(alimento rejeitado).



Os hortifrutigranjeiros AL sdo aquelas cuja commdabor e textura estdo em condi¢gdes adequadas pa
consumo, além de estarem com temperatura adequ&@8Q). Os hortifrutigranjeiros AR sédo aqueles que
necessitam de reaquecimento para poderem sebudidtis. Os hortifrutigranjeiros R séo aqueles gtoecom

cor, odor, sabor e/ou textura inadequadas parasuow, devendo ser descartados.

Os responsaveis pelo controle de qualidade dauresti@ devem inspecionar as temperaturas de coagsim
como, realizar a avaliagéo sensorial antes daligtiio. E responsabilidade final do controle daligade,

assegurar e verificar que todas as inspec¢fes se@izadas e documentadas.

Se um alimento for avaliado como R, a nutricionsgtsa notificada para tomar decisao sobre a foerdedcarte a

ser realizada.

ApOs os devidos registros no mapa de controle ROn&smo devera ser arquivado junto ao setor deoteile

gualidade do restaurante durante 3 anos.

5.8.6 Freqiiéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde publesgedh ser avaliado através da verificagéo da texyearde todos os
hortifrutigranjeiros que sofrerem cocc¢ao. A avaiasensorial deve compreender 20 g de cada hodiftojeiro

cozido, aleatoriamente.
5.8.7 Controle de qualidade no resfriamento dos hofrutigranjeiros (PCC 3 h)

O resfriamento dos hortifrutigranjeiros deverarsatizado em recipientes apropriados, respeitaraduen

de 10cm de alimento e devera seguir os procedimel@scritos a seguir.

5.8.8 Procedimento de vigilancia relacionado comsaude publica

A vigilancia empregada no resfriamento dos hotidranjeirosdevera abranger as seguintes identificagdes:
ndmero da planilha e data;

alimento;



temperatura de resfriamento (reduzir d&6para 18C em 2h).

Os responsaveis pelo controle de qualidade dourestiz tém a principal funcdo de inspecionar apéeaturas de
distribuigdo, assim como, supervisionar a coletardestras. E responsabilidade final do controlguddidade,

assegurar e verificar que todas as inspec¢fes se@izadas e documentadas.

ApOs os devidos registros no mapa de controle ROesmo devera ser arquivado junto ao setor dedemle

gualidade do restaurante durante 3 anos.
5.8.9 Freqiiéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde publesgeh ser avaliado através da verificacdo da texyrerde

resfriamento de todos os hortifrutigranjeiros.

5.8.10 Controle de qualidade na distribuicdo dos iahentos no restaurante | (PCC 4 h)

A distribuicdo das saladas devera ser realizadeeeipientes apropriados. Esta operacéo deverarsegui

procedimentos abaixo descritos.

5.8.11 Procedimento de vigilancia relacionado comsalde publica

A vigilancia empregada na distribuicao dos hortifianjeirosdevera abranger as seguintes identificacdes:
namero da planilha;
data da coleta de amostras e verificagdo da tetopara
temperatura de distribui¢cdo 10°C);

avaliacdo das preparacdes a partir da temperawurdistribuicdo, podem ser AL (alimentos

liberados para consumo) e AR (alimentos que nedeessie reaquecimento);

coleta de amostras de todas as preparacdes n lucdistribuicdo. Devera ser coletada com

luvas descartaveis 100g de cada preparacao.

Os alimentos AL sdo aqueles com temperatura adaqudd®®C). Os alimentos AR s&o aqueles que necesdiéam

resfriamento para poderem ser novamente distribuido



Os responsaveis pelo controle de qualidade dourestiz tém a principal funcdo de inspecionar apéeaturas de
distribuigdo, assim como, supervisionar a coletardestras. E responsabilidade final do controlguddidade,

assegurar e verificar que todas as inspec¢fes se@izadas e documentadas.

Se um alimento for avaliado como AR, a nutriciaistra notificada para tomar decisdo sobre a ferma

equipamento adequado para o resfriamento.

ApOs os devidos registros no mapa de controle RON&smo devera ser arquivado junto ao setor deoteile

gualidade do restaurante durante 3 anos.
5.8.12 Frequéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde pubkca avaliado através da verificagcdo da temperdeitadas as
saladas que serdo distribuidas. Este procediménté realizado atualmente, sendo necessério cagieitio

profissional responsavel pelo restaurante Il, assimo aquisicdo de termémetro a laser.
5.8.13 Controle de qualidade no transporte e distouicdo dos alimentos no restaurante Il (PCC 5 h)

As saladas deverdo ser acondicionadas em cubadawnebs, providas de algas e encaminhadasiabs
boxapropriados. A seguir deverao ser dispostas muileedle transporte previamente higienizado. A ithsicéo
das saladas devera ser realizada em equipamefitadesque devera ser adquirido. Esta operac@erdeseguir os

procedimentos descritos a seguir.

5.8.14 Procedimento de vigilancia relacionado comsalde publica

A vigilancia empregada na distribuicao dos hortifmanjeirosdevera abranger as seguintes identificacdes:
namero da planilha;
data da coleta de amostras e verificagdo da tetopara
temperatura de distribui¢do 10°C);

avaliacdo das preparacfes a partir da temperawirdisdribuicdo, podem ser L (alimentos

liberados para consumo) e AR (alimentos que ndeessie reaquecimento);

coleta de amostras de todas as preparacdes n lucdistribuicdo. Devera ser coletada com

luvas descartaveis 100g de cada preparacao;

Check listdo trasporte de refeicdes.



Os alimentos L sdo aqueles com temperatura adequa@aC). Os alimentos AR sdo aqueles que necesd#¢am

resfriamento para poderem ser novamente distrisuido

Os responsaveis pelo controle de qualidade dourestiz tém a principal fun¢do de inspecionar apéeaturas de
distribuigdo, assim como, supervisionar a coletardestras. E responsabilidade final do controlguddidade,

assegurar e verificar que todas as inspec¢fes se@izadas e documentadas.

Se um alimento for avaliado como AR, a nutriciaistra notificada para tomar decisdo sobre a ferma

equipamento adequado para o resfriamento.

ApOs os devidos registros no mapa de controle RON&smo devera ser arquivado junto ao setor deoteile

gualidade do restaurante durante 3 anos.
5.8.15 Frequéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde publégedh ser avaliado através da verificagéo da texnpearde todas as
saladas que foram distribuidas. Este procedimeid@mrealizado atualmente, sendo necessario cagi@zido

profissional responsavel pelo restaurante Il, assimo aquisicdo de termémetro a laser.
5.9 Processamento de matérias-primas e produtos céaos a temperatura de refrigeracéo e congelamento

A Figura 8 apresenta as operacoes relacionada® goatessamento destas matérias-primas.

Recebimento

Matérias-primas e produtos
carneos a temperatura de
refrigeragéo e congelamento

PCC1(r,c)




Pesagem

I
Armazenamento

Congelamento e

sob refrigeracéo armazenamento
Pesagem L5 Descarte das Pesagem L5 Descarte das
embalaaens | embalaaens
Descongelamento PCC2(c)
Agua __,

Coccao PCC2(r)

PCC 3 (c)

Distribuicdo Transparte

em cubas de
aco inoxidavel
(Restaurante 1)

e distribuico

PCC 3 (r) (Restaurante 1) | PCC4(r)
PCC 4 (c) PCC 5 (c)
Consumo

Figura 8 -

refrigeracéo (r) e congelamento (c)

Processamento de matérias-primas e produtos carneos a temperatura de

Quadro 9 - Plano de APPCC para matérias-primas e produtos carneos a temperatura de

refrigeracéo

: Medidas Limites - . Medidas
Perigo . - a . i
Fases g preventivas criticos Vigilancia corretivas Registros
Recebimento de - Atender padrdes de| - Inspe¢do |- Recapacitagdo de
matérias-primas - i i
p Multiplicag&o o qualidade sensorial pessoal
e produtos o - Capacitacap
) bacteriana; de pessoal
carneos - Conforme - Verificar todos - Rejeicao da




(PCC1r)

presenca de
microrganismos

patogénicos

- Verificacdo dos
prazos de
validade

- Controle
da temperatura
de recebimento

orientagdo do

fornecedor

- Temperatura de
recebimento de
matérias-primas
resfriadas: 5°C

- Temperatura de
recebimento de
matéria-prima
resfriadas (hortifruti
higienizados):
10°C

os prazos de

validade

- Verificagcdo da
temperatura com
termémetro de
puncéo sempre
que houver

recebimento

matéria-prima ndo
conforme;
devolucéo das
matérias-primas
ndo conformes ao

fornecedor

- Devolugéo das

matérias-primas
com prazos de
validade ndo
conformes ao

fornecedor

- Planilha de
Controle (RC 1)
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Saude Publica

Cocgéo - Temperatura | - Controle da | - Temperaturano | - Verificagdo da | -Reaquecimento
(PCC27) inadequada | temperatura de |centro geométrico do| temperatura dos alimentos
cocgao alimento: 70°C anterior a abaixo de 70°C
distribuicdo dos
alimentos
- Planilha de

- Aspectos |- Capacitagdo do| - Nao toleravel a -Inspegdio | Recapacitagdo | controle (RC 2)

sensoriais pessoal quanto | classificagdo R que |sensorial anterior do pessoal

improprios as BPF. corresponde & sabor,|a distribuigéo dos

cor, textura e odor

inadequados

alimentos

- Descarte dos
alimentos com a

classificagdo R

Saude Publica

Distribuicao dos | - Temperatura | - Verificagdo da | - Temperaturade | - Verificagdo da - Verificacdo - Planilha de
alimentos no inadequada temperatura de | distribuicdo: 60°C | temperatura 1/3 | correta e diaria da | controle (RC 3)
restaurante | distribuicéo antes do término temperatura

(PCC37) das refeicdes
Saude Puablica
- Temperatura
Transporte e inadequada |- Capacitacdo de| - Temperaturade | - Verificacdo da - Recapacitar
distribuicdo no pessoal para | distribuicdo: 60°C | temperatura 1/3 ou substituir
restaurante Il verificar a antes do término pessoal - Planilha de
(PCC4r) temperatura de das refeicdes controle (RC 3)
distribuicdo e as
condicdes de
- Transporte transporte | Transporte - Conforme RDC
inadequado higienizado 216 (BRASIL,
2004)

5.9.1 Processamento das matérias-primas e produtos

refrigeracéo

carneos a temperatura de

As matérias-primas e produtos carneos a temperatura de refrigeracao (1 a 5°C) deveréo
ser recebidos trés vezes por semana. O estoque para produtos resfriados devera ser
independente das matérias-primas nao pereciveis e hortifrutigranjeiros. Imediatamente apés o

recebimento, deverdo ser retiradas as embalagens primarias (caixas de papeldo ondulado) e



as matérias-primas deverao ser submetidas ao controle de pesagem. Logo apés, devera ser
verificada a temperatura de recebimento com termdémetro de puncéo e registrada em planilha
especifica (RC 1). Devera ser realizada uma avaliagdo sensorial, verificadas as condicdes da
embalagem, o prazo de validade, as condic6es higiénico-sanitarias do transporte e a
uniformizacao dos entregadores. A seguir, as matérias-primas deverédo ser armazenadas em

equipamentos de resfriamento (5°C).

Conforme necessidade, as carnes temperadas deverdo ser divididas em monoblocos
para serem conduzidas a coc¢do. Durante esta operagao, a temperatura no centro geométrico
do alimento devera ser monitorada de forma a garantir que atinja 70°C (RC 2). Devera ser
realizada uma avaliagdo sensorial (RC 2). Os alimentos transportados deverdo ser conduzidos

aos hot box adequadamente higienizados.

Os alimentos destinados a distribuicdo em balcdo térmico (90°C) deverdo ser
acondicionados em cubas inoxidaveis. A temperatura no centro geométrico destes alimentos
deve estar a 60°C (RDC n’ 216, BRASIL, 2004) e ser monitorada durante a coleta de amostras
(um terco antes do término das refei¢Bes), registrando em planilha especifica (RC 3). Estas

amostras deverdo ser acondicionadas sob resfriamento ou congelamento por 72h.

Apods o término das refei¢des, as cubas deverao ser retiradas do balcao e os alimentos

descartados.

5.9.2 Controle de qualidade no recebimento de maiés-primas e produtos carneos a temperatura de

refrigeracéo (PCC 1)
O recebimento destas matérias-primas devera segpiocedimentos a seguir descritos.
5.9.3 Procedimento de vigilancia relacionado comsaude publica

A vigilancia empregada no recebimento de maténiamgs e produtos carneos a temperatura de resfrtameveri

abranger as seguintes identificacdes:
numero da planilha e a data de recebimento dasiasfFimas;

transporte e niumero da nota fiscal;



tipo de matéria-prima;

temperatura de recebimento;

avaliacdo sensorial em funcéo da cor, odor, texdéupaesenca de pragas e vetores. Poderdo ser
classificados como AL (matéria-prima em condi¢desetebimento), AR (matéria-prima recebida contigéss) e

R (matéria-prima rejeitada).

As matérias-primas AL sé@o aquelas cuja cor, odekteira estdo em condi¢cdes adequadas para olépoda ndo
possuir pragas e vetores. As matérias-primas ARgéelas cuja avaliagdo sensorial é duvidosa ngodestar
sujeita a devolucdo ao fornecedor. As matériasgwiAR sdo aquelas que estdo com odor, cor e textura

inadequadas, possui presenca de pragas e vetaugg®peratura ndo conforme.

Os responsaveis pelo controle de qualidade dauresiiz tém a funcéo de inspecionar o recebimenatiano

meio de transporte, assegurar e verificar que tasl@sspecdes sejam realizadas e documentadas.

Se uma matéria-prima for AR ou R, a nutricionig@shotificada para tomar decisao sobre a utilzacé

disposicéo da matéria-prima examinada.

ApOs os devidos registros no mapa de controle ROriesmo devera ser arquivado junto ao setor reote de

gualidade do restaurante durante 3 anos.
5.9.4 Freqiiéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde publica deveravsdiado por meio de uma amostra compreendendad® kgda
matéria-prima/lote de 10 kg sempre que houver iaeeito. Esta amostra sera obtida aleatoriamenta. rélagéo

a temperatura, devera ser verificada em todas &siagaprimas recebidas com termdmetro de puncao.

5.9.5 Controle de qualidade na coc¢do das matérigsimas e produtos carneos a temperatura de

resfrigeracao (PCC 2r)
A coccao destas matérias-primas devera seguioosgimentos descritos a seguir.
5.9.6 Procedimento de vigilancia relacionado comsaude publica

A vigilancia empregada na cocgéo das matérias-pranarodutos carneos a temperatura de resfriardextra

obter as seguintes identificac@es:

ndmero da planilha e a data;



tipo de preparacao;

temperatura de cocgéo 70°C);

avaliacdo sensorial em funcao da cor, odor, sabtmxtira. As matérias-primas poderdao ser
classificadas como AL (alimento liberado para ostwno), AR (alimento que necessita de reaqueciment®)

(alimento rejeitado).

As matérias-primas AL s&@o aquelas cuja cor, o@ddroise textura estdo em condi¢es adequadas parswmo,
além de estarem com temperatura adequad®fC). As matérias-primas AR s&o aqueles que sitaesde
reaquecimento para poderem ser distribuidos. Aériaatprimas R s&o agqueles que estdo com cor, satwr e/ou

textura inadequadas para o consumo, devendo sErtHEos.

Os responsaveis pelo controle de qualidade dauresite devem inspecionar as temperaturas de caegliaar a
avaliacdo sensorial antes da distribuic@o, asseguexificar que todas as inspecdes sejam reakizad

documentadas.

Se um alimento for avaliado como R, a nutricionsgtsa notificada para tomar decisao sobre a foerdedcarte a

ser realizada.

ApOs os devidos registros no mapa de controle ROn&smo devera ser arquivado junto ao setor deoteile

gualidade do restaurante durante 3 anos.
5.9.7 Freqiiéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde publesgeh ser avaliado através da verificagéo de tosl@dimentos que
sofrerem coccao por meio de termdmetro a lasemetagao a avaliacdo sensorial, devera compreemaker u

amostra contendo 20 g de cada preparacao, seladanesstra obtida aleatoriamente.
5.9.8 Controle de qualidade na distribuicao dos atientos no restaurante | (PCC 3 1)

A distribuicdo das matérias-primas e produtos @@retemperatura de resfriamento deve ser realerada

cubas inoxidaveis e seguir os procedimentos des@ih continuagao.
5.9.9 Procedimento de vigilancia relacionado comsaude publica
A vigilancia empregada na distribuicdo destas naatéorimasdeverd abranger as seguintes identificacdes:

namero da planilha;



data da coleta de amostras e verificagdo da tetopara

temperatura de distribui¢cdo 60°C);

avaliacdo das preparacfes a partir da temperawirdisdribuicdo, podem ser L (alimentos

liberados para consumo) e AR (alimentos que nedeessie reaquecimento);

coleta de amostras de todas as preparacdes n lucdistribuicdo. Devera ser coletada com

luvas descartaveis 100g de cada preparacao.

Os alimentos L sdo aqueles com temperatura adequ&@aC). Os alimentos AR sdo aqueles que necesdé¢am

reaquecimento para poderem ser novamente distouid

Os responsaveis pelo controle de qualidade dauresiie tém a funcéo de inspecionar as temperaleras

distribuicéo, a coleta de amostras, assegurarifecgeque todas as inspecdes sejam realizadaswerdmtadas.

Se um alimento for avaliado como AR, a nutriciaistra notificada para tomar decisdo sobre a ferma

equipamento adequado para o reaquecimento.

ApOs os devidos registros no mapa de controle RON&smo devera ser arquivado junto ao setor dedemle

gualidade do restaurante durante 3 anos.
5.9.10 Frequéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde publesgedh ser avaliado por meio de verificacdo da tesmtype de todos

os alimentos/turno/12h distribuidos no equipamenteecido.
5.9.11 Controle de qualidade no transporte e distouicdo dos alimentos no restaurante Il (PCC 4r)

A distribuic@o destas refeicdes devera ser reaieaa cubas inoxidaveis e serem encaminhadasofos
box previamente higienizados. A seguir deverdo saespartados por veiculo adequado e seguir os proeetis

abaixo descritos.
5.9.12 Procedimento de vigilancia relacionado comsalde publica

A vigilancia empregada na distribuicdo e transpdo® hortifrutigranjeiroslevera abranger as seguintes

identificagdes:
namero da planilha;

data da coleta de amostras e verificagdo da tetnpera



temperatura de distribui¢cdo 60°C);

avaliacdo das preparacfes a partir da temperawirdisdribuicdo, podem ser L (alimentos

liberados para consumo) e AR (alimentos que ndeessie reaquecimento);

coleta de amostras de todas as preparacdes n lucdistribuicdo. Devera ser coletada com

luvas descartaveis 100 g de cada preparacao;
Check listdo transporte de refeicdes.

Os alimentos L sdo aqueles com temperatura adggué&@8C). Os alimentos AR sdo aqueles que necesdi¢am

reaquecimento para poderem ser novamente distouid

Os responsaveis pelo controle de qualidade dauresite tém a funcédo de inspecionar as temperaleras

distribuicéo, supervisionar a coleta de amostrarificar que todas as inspe¢fes sejam realizadaswementadas.

Se um alimento for avaliado como AR, a nutriciaistra notificada para tomar decisdo sobre a ferma

equipamento adequado para o reaquecimento.

ApOs os devidos registros no mapa de controle RON&smo devera ser arquivado junto ao setor deoteile

gualidade do restaurante durante 3 anos.
5.9.13 Frequéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde publesgedh ser avaliado por meio da verificacao da tesmype de todos

os alimentos distribuidos no equipamento aquecido.

Quadro 10 - Plano de APPCC para matérias-primas resfriadas e produtos carneos a
temperatura de congelamento

Medidas Limites Medidas

Fases Perigo : . Vigilancia )
preventivas criticos corretivas

Registros




Recebimento
de matérias-
primas e
produtos
carneos a
temperatura
de
congelamento
(PCC1c)

Multiplicacédo
bacteriana;
presenca de
microrganismos
patogénicos

- Capacitagéo g
pessoal

- Verificacdo dos
prazos de validade|

- Controle
da temperatura
de recebimento

- Atender padrdes de

qualidade

- Conforme orientagédo
do fornecedor

- Temperatura de
recebimento de carnes
e produtos congelados:

-18°C

- Inspegéo

sensorial

- Verificar todos
os prazos de

validade

- Verificagdo da
temperatura
com
termémetro de
puncéo sempre
que houver

recebimento

- Recapacitagéo de

pessoal

- Rejeicao da
matéria-prima ndo
conforme;
devolucéo das
matérias-primas
ndo conformes ao

fornecedor

- Devolucéo das

matérias-primas
com prazos de
validade ndo
conformes ao

fornecedor

- Planilha de
Controle (RC 1)
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Salde Publica

Cocgéo - Temperatura |- Controle da - Temperatura no - Verificagc@o da-Reaquecimento
(PCC2c) inadequada temperaturade  [centro geométricodo  ftemperatura  |dos alimentos
coccéo alimento: 70 °C anterior a abaixo de 70°C
distribuicdo dos
alimentos Planilha de
controle (RC 2)
- Aspectos . Capacitacdo do |- N&o toleravel a - Inspecéo - Recapacitagio
sensoriais pessoal quanto as [classificacdo R que  sensorial do pessoal
improprios BPF. corresponde a sabor, [anterior a
cor, textura e odor distribuic&o dos|- Descarte dos
inadequados alimentos alimentos com a
classificacdo R
Saude Puablica
Descongelame | Temperatura |- Verificagdo da - Temperatura de - Verificacdo dal- Verificacdo - Planilha de
nto (PCC3c) [nadequada temperatura de distribuicdo: 60°C temperatura  |correta e diaria da |controle (RC 5)
distribuicdo 1/3 antes do  temperatura
término das
refeicdes

Salde Publica

Distribuic&o - Temperatura |- Capacitagdo de |- Temperatura de - Verificacdo da- Recapacitar
. inadequada pessoal para distribuicdo: 60°C temperatura  |ou substituir
dos alimentos
\verificar a 1/3 antes do  |pessoal - Planilha de
no restaurante |
(PcCac) temperatura de término das controle (RC 3)
distribuicdo e as refeicdes
condicdes de
transporte
- Transporte - Transporte - Conforme
inadequado higienizado RDC 216
(BRASIL, 2004)
Continuacéo do Quadro 10
Saude Pudblica
- Temperatura | - Capacitagdo de - Temperaturade |- Verificagdo da| - Recapacitar

Transporte e




distribuicdo no| inadequada pessoal para distribuicdo: 60°C temperatura ou substituir
restaurante Il verificar a 1/3 antes do pessoal
(PCC4r) temperatura de término das - Planilha de
distribuicdo e as refeicdes controle (RC 3)
condicdes de
transporte
- Transporte - Transporte - Conforme
inadequado higienizado RDC 216
(BRASIL, 2004)

5.10 Processamento das matérias-primas e produtos ¢ arneos a temperatura de

congelamento

A matéria-prima devera ser recebida trés vezes por semana a temperatura de
congelamento (-18°C), sendo imediatamente retirada da embalagem primaria (caixas de
papelao ondulado) e pesada. Logo apoés, devera ser verificada a temperatura de recebimento
com termdmetro de puncédo e registrada em planilha especifica (RC 1). Devera ser realizada
uma avaliagdo sensorial, verificadas as condi¢cbes da embalagem e o prazo de validade. A
seguir, os produtos deverdo ser armazenados em equipamentos de congelamento, que devem
ser independentes do estoque de matérias-primas néo pereciveis e hortifrutigranjeiros. No
recebimento das matérias-primas deveréo ser verificadas as condi¢des higi€nico-sanitarias do

transporte e a uniformizacdo dos entregadores.

De acordo com a necessidade, o descongelamento das carnes devera ser feito
conforme o RDC n° 216 (BRASIL, 2004).

As carnes temperadas deverdo ser divididas em monoblocos para serem conduzidas a
coccdo. Durante esta operacdo, a temperatura no centro geométrico do alimento devera ser
monitorada de forma a garantir que atinja 70°C. Este controle devera ser registrada em planilha
especifica (RC 2). Antes de serem distribuidos, os alimentos deveréo passar por uma avaliacao
sensorial, que é registrada na mesma planilha. Os alimentos que serédo transportados deveréo

ser conduzidos ao hot box.

Os alimentos destinados a distribuicdo em balcdo térmico (90°C) deverdo ser
acondicionados em cubas inoxidaveis. A temperatura no centro geométrico destes alimentos
devera estar a 60°C conforme RDC n° 216 (BRASIL, 2004) e ser monitorada durante a coleta

de amostras, registrando em planilha especifica (RC 3).



Apods o término das refei¢des, as cubas deverao ser retiradas do balcao e os alimentos

descartados.

5.10.1 Controle de qualidade no recebimento de maigs-primas e produtos carneos a temperatura de

congelamento (PCC 1 c)
O recebimento destas matérias-primas devera segpiocedimentos abaixo descritos.
5.10.2 Procedimento de vigilancia relacionado comsalde publica

A vigilancia empregada no recebimento de maténiamgs e produtos carneos a temperatura de conggiame

devera abranger as seguintes identificacdes:
numero da planilha e a data de recebimento dasiasf#Fimas;
transporte e niumero da nota fiscal;
tipo de matéria-prima;
temperatura de recebimento;

avaliacdo sensorial em fungéo da cor, odor, texdéupaesenca de pragas e vetores. Poderdo ser
classificados como A (matéria-prima em condi¢gdegedebimento), AR (matéria-prima recebida com igfsts) e
R (matéria-prima rejeitada).
As matérias-primas A séo aquelas cuja cor, odexteta estdo em condi¢cbes adequadas para o &po,da ndo
possuir pragas e vetores. As matérias-primas ARgéeles cuja avaliagdo sensorial é duvidosa ngodestar
sujeita a devolugéo ao fornecedor. As matériasgwiR sdo aqueles que estdo com odor, cor e téxautaguadas,

possui presenca de pragas e vetores e/ou tempendimiconforme.

Os responsaveis pelo controle de qualidade dauresiiz tém a funcéo de inspecionar o recebimewnatiano

meio de transporte, assegurar e verificar que tasl@sspecdes sejam realizadas e documentadas.

Se uma matéria-prima for AR ou R, a nutricionig@shotificada para tomar decisao sobre a utilzacé

disposicéo da matéria-prima examinada.

ApOs os devidos registros no mapa de controle ROriesmo devera ser arquivado junto ao setor reote de

gualidade do restaurante durante 3 anos.



5.10.3 Frequéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde publica deveravsdiado por meio de uma amostra compreendendad® kgda

matéria-prima para cada 10 kg recebidos. Esta sassta obtida aleatoriamente.
5.10.4 Controle de qualidade no descongelamento detéria-prima (PCC 3 c)

O descongelamento devera seguir os procedimenapsoadiescritos.
5.10.5 Procedimento de vigilancia relacionado comsalde publica

A vigilancia empregada no descongelamento dest&iamprimas e produtos carneos a temperatura de

congelamentdeverdo abranger as seguintes identificagdes:

numero da planilha e a data;

tipo de matéria-prima;

temperatura inicial e final;

tempo de descongelamento.

5.10.6 Frequéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde publica deveravadiado através da verificacao da temperaturairedinal do

descongelamento, assim como o tempo.

5.10.7 Controle de qualidade na coccao das matérdpemas e produtos carneos a temperatura de

congelamento (PCC 2 c)
A coccao destas matérias-primas devera seguiogsgimentos abaixo descritos.
5.10.8 Procedimento de vigilancia relacionado comsalde publica

A vigilancia empregada na coccao das matérias-pranarodutos carneos a temperatura de congelachevecd

obter as seguintes identificac@es:

numero da planilha e a data;

tipo de preparacao;



temperatura de cocgéo 70°C);

avaliacdo sensorial em funcao da cor, odor, sabtmxtira. As matérias-primas poderdao ser
classificadas como AL (alimento liberado para ostwno), AR (alimento que necessita de reaqueciment®)

(alimento rejeitado).

As matérias-primas AL séo aquelas cuja cor, o@ddroise textura estdo em condi¢es adequadas parswmo,
além de estarem com temperatura adequad®fC). As matérias-primas AR s&o aquelas que sitassde
reaquecimento para poderem ser distribuidos. Aériaatprimas R s&o aquelas que estdo com cor, satwr e/ou

textura inadequadas para o consumo, devendo sErtHERas.

Os responsaveis pelo controle de qualidade dauresiie devem inspecionar as temperaturas de caegliaar a
avaliacdo sensorial antes da distribuic@o, assegurxificar que todas as inspecdes sejam reakizad

documentadas.

Se um alimento for avaliado como R, a nutricionsgts notificada para tomar decisdo sobre a foerdedcarte a

ser realizada.

ApOs os devidos registros no mapa de controle ROn&smo devera ser arquivado junto ao setor deoteile

gualidade do restaurante durante 3 anos.
5.10.9 Frequéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde publesgedh ser avaliado da verificagdo da temperatutadies os
alimentos que foram para a cocgdo. A avaliacdms@hsleverd compreender 20 g de cada preparagi@do £sta

amostra obtida aleatoriamente.

5.10.10 Controle de qualidade na distribuicdo dodienentos no restaurante | (PCC 4 c)

A distribuicdo dos alimentos dever4 ser realizadaebas inoxidaveis e seguir os procedimentos

recomendados a seguir.

5.10.11 Procedimento de vigilancia relacionado comsalde publica

A vigilancia empregada na distribuicao destes altomdevera abranger as seguintes identificagcbes:
namero da planilha;

data da coleta de amostras;



temperatura de distribui¢cdo 60°C);

avaliacdo das preparacfes a partir da temperawirdisdribuicdo, podem ser L (alimentos

liberados para consumo) e AR (alimentos que ndeessie reaquecimento);

coleta de amostras de todas as preparacdes n lucdistribuicdo. Devera ser coletada com

luvas descartaveis 100 g de cada preparacao.

Os alimentos L sao aqueles com temperatura adequadizPC). Os alimentos AR s&o aqueles que necesdiégam

reaquecimento para poderem ser novamente distouid

Os responsaveis pelo controle de qualidade dauresite tém a funcédo de inspecionar as temperaleras

distribuicéo, a coleta de amostras, assegurarifecgeque todas as inspecdes sejam realizadaswerdmtadas.

Se um alimento for avaliado como AR, a nutriciaistra notificada para tomar decisdo sobre a ferma

equipamento adequado para o reaquecimento.

ApOs os devidos registros no mapa de controle RON&smo devera ser arquivado junto ao setor dedemle

gualidade do restaurante durante 3 anos.
5.10.12 Frequéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde publesgedh ser avaliado através da verificagdo da texyrardos

alimentos distribuidos.
5.10.13 Controle de qualidade no transporte e distruicdo dos alimentos no restaurante 1l (PCC 5 c)

A distribuicdo destes alimentos devera ser readizad cubas inoxidaveis, encaminhadashabdox

previamente higienizados e seguir os procedimelgssritos a seguir.
5.10.14 Procedimento de vigilancia relacionado comsalde publica

A vigilancia empregada na distribuicdo e transpoegtas matérias-primdsvera abranger as seguintes

identificacdes:

namero da planilha;

data da coleta de amostras;

temperatura de distribui¢cdo 60°C);



avaliacdo das preparacfes a partir da temperawirdisdribuicdo, podem ser L (alimentos

liberados para consumo) e AR (alimentos que ndeessie reaquecimento);

coleta de amostras de todas as preparacdes n lucdistribuicdo. Devera ser coletada com

luvas descartaveis 100 g de cada preparacao;
Check listdo transporte.

Os alimentos L sdo aqueles com temperatura adggu&@aC). Os alimentos AR sdo aqueles que necesdi¢am

reaquecimento para poderem ser novamente distouid

Os responsaveis pelo controle de qualidade douresite tém a funcédo de inspecionar as temperaleras

distribuicéo, supervisionar a coleta de amostrarificar que todas as inspe¢fes sejam realizadaswementadas.

Se um alimento for avaliado como AR, a nutriciaistra notificada para tomar decisdo sobre a ferma

equipamento adequado para o reaquecimento.

ApOs os devidos registros no mapa de controle RON&smo devera ser arquivado junto ao setor deoteile

gualidade do restaurante durante 3 anos.
5.10.15 Frequéncia da amostragem

O risco relacionado com a salde publesgedh ser avaliado através da verificacéo da texyarde todos os

alimentos distribuidos.
5.11 Identificacdo dos perigos

Os perigos fisicos na producdo de refeices industriais se caracterizam por objetos

estranhos como cabelos, adornos e residuos de embalagens nos alimentos.

Os perigos quimicos se referem ao contato de produtos utilizados na higienizagcéo e no

controle integrado de vetores e pragas com os alimentos.

Os perigos bioldgicos correspondem as bactérias, virus e fungos que possam vir a

contaminar e se multiplicar nos alimentos, com possivel producao de toxinas.

5.12 Registro dos dados

As planilhas tém o objetivo de registrar as tentpeaa observadas durante o processo de elaboragéo d
refeicGes industriais, assim como as avaliagdesosiais, sendo esses registros comparados comiteslido
plano APPCC. Estas planilhas sdo demonstradas BOIBRCE, no manual elaborado para a empresa.



6. Avaliacdes microbiolégicas

Conforme resultados (Tabela 2) relacionados coavalgacdes microbioldgicas, podemos verificar @se,
superficies operacionais de processamento do rastaundustrial, apresentaram, tanto para coliégrintais
como a 45°C, niveis elevados de contaminacdes (WEQUcnt). Em relagéo a microrganismos aerébios

vidveis, apresentaram uma variacao entfeeI)7 x 10UFC/cnf, que ultrapassam os limites preconizados por
Silva (2001) citado por Aleixo et al. (2003).

Tabela 2 —Avaliagcdo microbioldgica das superficies operad®da processamento dos alimentos no restaurante

industrial.
Superficie " Coliformes totais Coliformes a 45°C Microrganismos aerébios
operaciona (NMP/cnt) (NMP/cnf) viaveis (UFC/crh)
1 > 110 > 110 1,7 x 16
2 > 110 > 110 1,5x 10
3 > 110 > 110 7,7x 10
4 >110 >110 10

*Bancadas: 1-lanches; 2-processamento de carmesparacdo de saladas; 4- higienizagdo de barelejas
utensilios.

No trabalho de Aleixo et al. (2003), associadodsli¢cBes higiénico-sanitarias das superficies
operacionais na elaboracéo de lanches no coméntiolante, foi considerado insatisfatorio em 67¢6® %
das superficies na avaliagao de coliformes taaad&°C e, microrganismos aerdbios viaveis, resgauognte.
Os resultados sugerem que, as condi¢des higiéeestentes em muitos estabelecimentos ndo séo aEs
que reflete em uma proporc¢éo relativamente altartdghes com qualidade insatisfatdria para consumo.

Conforme a Tabela 3, relacionada com as avaliapi@sbioldgicas das mdos dos manipuladores de
alimentos, pode-se verificar que, tanto para aotifs totais como a 45 °C, todos os resultados fetgrariores
a 110 UFC/crh Para microrganismos aerdbios viaveis, os resudtadriaram entre fe 3,1x 16,
correspondendo a niveis mais elevados se comparadoes encontrados por Santos (2004).

Tabela 3 —Avaliagdo microbiol6gica das maos dos manipuladdeealimentos no restaurante industrial

Manipuladores*

Coliformes Coliformes a 45°C Microrganismos aerdbios
totais (NMP/cnt) vidveis (UFC/crf)
(NMP/cn)
1 >110 >110 3,1x1d

2 > 110 > 110 10




3 > 110 > 110 1,2x 10

4 > 110 > 110 1,4x fo

* M&os: 1 - manipulador de lanches; 2 - cozinheira; 3 - manipulador de saladas; 4 - auxiliar de limpeza.

Santos (2004) apresenta os resultados obtidos nas andlises microbiolégicas das maos
de manipuladores de dietas enterais administradas em setor hospitalar da cidade de Jodo
Pessoa (PB). Estes manipuladores executavam as suas atividades, tanto na preparacdo das
dietas comuns (hospital), quanto das dietas enterais. Algumas destas amostras, também, foram
coletadas de manipuladores responsaveis pela administracdo do alimento enteral aos
pacientes. De forma geral, pode-se inferir que, as contagens apresentaram indices elevados. A
quantificacdo de coliformes a 45°C oscilou entre 0,3 x 10" a 1,9 x 10® NMP/cm? Resultados
préximos a estes, foram observados por Thurn et al. (1990), ao avaliarem méaos de
manipuladores apés terem adotado procedimentos relacionados a administracéo de férmulas

enterais em pacientes.

Relacionando a ocorréncia de contaminacdes emdudwgiturnos de trabalho, pode-se observar
(Tabela 4) que, as avaliagdes das superficies@pregs de manipulacéo (turno da manha), apresenfdanto
para coliformes totais como a 45°C, valores, taméaéperiores a 110 UFC/énOs resultados de contagem para
microrganismos aerdbios viaveis variaram entrex 116" e 9,5 x 16, elevados se comparados com trabalhos de
Silva (2001) citado por Aleixo et al. (2003).

Tabela 4 —Avaliagdo microbiol4gica (turno da manhd) das sfigies operacionais de processamento de alimentos
no restaurante industrial.

Superficie

ional* Coliformes totais Coliformes a 45°C Microrganismos aerdbios
operaciona (NMP/cnf) (NMP/cnf) viaveis (UFC/crf)
1 >110 >110 1,5x 1d
2 > 110 > 110 4,4x %0
3 > 110 > 110 9,5x 10

*Bancadas: 1-lanches; 2-processamento de carmesparacédo de saladas.

Conforme as avaliagdes microbiolégicas (TabelaaS)liperficies operacionais de manipulagédo de
alimentos, pode-se observar que, as contagensredas com o turno da tarde foram inferiores aguel
verificadas no outro turno, com excecao da superdigeracional de preparacgdo das saladas.



Tabela 5 —Avaliagdo microbioldgica (turno da tarde) das sfipes operacionais de processamento de alimentos
no restaurante industrial

Superficie

ional* Coliformes totais Coliformes a 45°C Microrganismos aerdbios
operaciona (NMP/cnf) (NMP/cnf) viaveis (UFC/crh)
1 >110 >110 1,05 x 10
2 > 110 > 110 1,8x %0
3 > 110 > 110 4 x 10

*Bancadas: 1-lanches; 2-processamento de carmesparacdo de saladas.

Conforme resultados (Tabela 6) relacionados coavalsacdes microbioldgicas da médo do
manipulador de lanches, pode-se verificar queptpata coliformes totais, a 45°C como microrgangsmo
aerobios viaveis, foram encontrados niveis elevddasontaminagfes. Podemos observar que, no anthe os
resultados para microrganismos aerobios viaveimsrf@uperiores aos encontrados no turno da manha.

Tabela 6 —Avaliagdo microbiol6gica das maos dos manipuladdeeslimentos no turno da manha e tarde,
respectivamente, no restaurante industrial.

Manipulador de

lanches* Coliformes Coliformes a 45°C Microrganismos aerdbios
anches totais (NMP/cnt) vidveis (UFC/crf)
(NMP/cnf)
1 >110 >110 3,5x 16
2 >110 >110 5,5x 1d

*Maos: 1- turno da manha; 2- turno da tarde.

Conforme os resultados (Tabela 7) relacionadosaavaliacdes microbiolégicas de superficies
operacionais de manipulacdo de alimentos, podesrificar que, para coliformes totais e a 45°C, leouma
variacdo entre 9,3 e 46 UFC/oenpara microrganismos aerébios viaveis, 7,92 UFiliamcada de preparacéo



dos lanches). Os resultados encontrados por Rieés(2005) em superficies de fatiadores mostrayaen as
médias foram 3,87 Log UFC/éfmicrorganismos aerébios viaveis), 1,37 Log UFC/@uliformes totais) e
0,86 Log UFC/crh(Staphylococcusoagulase positiva). Assim, constatou-se que tosdatiadores encontram-
se acima das recomendacdes propostas pela AmPBribdin Health Association — APHA (2001), para
superficies consideradas em condic¢des higiénicascpatato com alimentos e para o ar de ambieletes
manipulacao, cujos valores oscilaram entre 0,3WeG/cnfe 1,48 Log UFC/cr respectivamente, para
microrganismos aerdbios viaveis. Em relacdo asrfaigs, os valores microbianos determinados psra o
mesmos, nao atendem inclusive a recomendacao dai@agion Mundial de la Salud — OMS (1991),
correspondente a 1,7 Log UFCfci®s resultados também se encontraram acima desifesggoes propostas
por Silva (1996) para equipamentos de corte comm fasiadores: 2,48 Log UFC/émAssim que, as superficies
apresentavam condi¢fes higiénico-sanitarias ifisaims.

Tabela 7 —Avaliagcao microbioldgica das superficies operadmda processamento de alimentos no restaurante
industrial.

Superficie " Coliformes totais Coliformes a 45°C Microrganismos aerébios
operaciona (NMP/cnt) (NMP/cn) viaveis (UFC/crf)

1 24 12 7,92 x 16

2 46 46 n.a.**

3 9,3 9,3 n.a.**

*Bancadas: 1-lanches; 2-processamento de carmesparacdo de saladas.

**n.a.: ndo avaliado

Estes resultados demonstram falta de higiene adaquen relacdo ao ambiente de preparo dos alimentos
possivelmente refletindo-se em um aumento na suaminacao por bactérias patogénicas, ao conttario
avaliacdo da qualidade microbiol4gica de alimerteguipamentos de estabelecimentos de servigos de
alimentacédo realizada por Legnani et al. (20048, @hsevou que apenas 71,4 % das superficies ataresen
contagem de microrganismos aerobios viaveis deldsaecomendacdes, sendo que 10% foram consideradas
inadequadas para contato com alimentos.

A Tabela 8 apresenta os resultados das avaliag@esbioldégicas das maos dos manipuladores de aloaano
restaurante industrial, que resultou em 24 e >1A@MNnT para coliformes totais e a 45 °C e, uma variagéa p
microrganismos aerébios viaveis, entre 2,163e1068 x 1OUFC/cnf.

Tabela 8 —Avaliagcdo microbiol6gica das maos dos manipuladdeealimentos no restaurante industrial

Méos dlosd N Coliformes Coliformes a 45°C Microrganismos aerdbios
manipufadores totais (NMP/cnf) viaveis (UFC/crh)
(NMP/cnf)




1 > 110 > 110 2,16 x10

2 > 110 > 110 7,68 x 10
3 24 24 7,08 x 10
4 > 110 > 110 n.a.**

* M&os: 1 - manipulador de lanches; 2 - cozinheira; 3 - manipulador de saladas; 4 - auxiliar de limpeza.
**n.a.: ndo avaliado

A Tabela 9 apresenta os resultados das analises de Staphylococcus coagulase positiva
das méos dos manipuladores de alimentos no restaurante industrial, que variou entre <10 e
100 UFC/cm?,

A presenca de Staphylococcus coagulase positivo € relevante, diante do poder
patogénico deste microrganismo. Kessler (2000) citado por Santos (2004) detectou a presenca

deste microrganismo em méaos de manipuladores de dietas enterais.

Tabela 9 -Avaliagao microbiolégica das maos dos manipuladdeeslimentos no restaurante industrial.

Manipuladores de alimentos* Staphylococcusoagulase

positiva (UFC/crf)

1 <10

2 <10




3 100

* M&os: 1 - manipulador de lanches; 2 - cozinheira; 3 - manipulador de saladas

A pesquisa de Staphylococus coagulase positiva € importante, porque além de ser um
grupo de bactérias potencialmente patogénicas, a presenca em contagens elevadas indica falta
de higiene durante a manipulacdo dos alimentos. De acordo com os resultados obtidos por
outros pesquisadores, nas mesmas condicbes experimentais, 37 % das amostras
apresentavam semelhanca de valores relacionados com este parametro, no entanto, outros
dois estudos realizados apenas uma amostra foi considerada insatisfatéria (CRUZ, G., 2000
citado por SANTOS 2004).



APENDICES



RESTAURANTE

CONTROLE DE PONTO CRITICO (RC 1)

Controle de Qualidade - Rec ebimento

Data: / /

Transporte

|:| Caminhéo

N° Nota Fiscal

Matéria-prima

Data de
validade

Avaliacéo
sensorial

Responsavel pelo recebimento

Observacées:

A - matéria-prima em condi¢6es de recebimento
AR - matéria-prima recebida com restricdes

R — matéria-prima rejeitada

Nutricionista responsavel



RESTAURANTE

CONTROLE DE PONTO CRITICO (RC 2)

0.
Controle de Qualidade - Coc c¢é&o N™
Data:_ / /
Preparacéo Temperatura | Avaliacdo | Responsavel pelo controle
de Coccédo | sensorial

Observacées:

AL - alimento liberado para o consumo
AR - alimento que necessita de reaquecimento

R - alimento rejeitado

Nutricionista responsavel



Controle de Qualidade

RESTAURANTE

Distribuicdo e transporte

CONTROLE DE PONTO CRITICO (RC 3)

No:

ARROZ FEIJAO CARNE 1 CARNE2 | GUARNIGAO | SOBREMESA SAlLADAS
T °C coleta | T °C | coleta T °C coleta [ T °C | coleta| T °C | coleta | T °C | coleta T e T T T°C colet| T ceil
oc [etaloc| oc a | °c

AL — Alimento liberado para consumo
AR — Alimento que necessita de reaquecimento
R — Alimento rejeitado

Nutricionista responsavel




RESTAURANTE

CONTROLE DE PONTO CRITICO (RC 4)

0.
Controle de Qualidade - Coc c¢é&o N™
Data: [ [/
Passou de
Preparacéo Temperatura | Temperatura | 60 a 10 °C Responsavel
inicial final em até 2h
Sim| N&o

Observacges:

Nutricionista responsavel



RESTAURANTE

CONTROLE DE PONTO CRITICO (RC 5)

0.
Controle de Qualidade - Coc c¢éo N
Data:_ [ [
Matéria-prima Temperatura | Temperatura| Tempo Responsavel
inicial final de
descong.

Observacées:

Nutricionista responsavel
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ABSTRACT

The concept of Hazard Analysis and Critical ContRaints — HACCP is a systematic approach to
guarantee quality and food safety. The object ixdotrol safety of the foods, planning the systenprevent
chemical, physical and biological problems invotyithose responsible for taking decisions and regisg facts.
The HACPC is applied together with the Good Maniigeg Practices — GMP. This paper aims at evalogtand
characterizing the HACPC program the productionirmfustrial meals, according to criteria, based ¢ t‘Codex
Alimentarius”, so as to identify the Critical ContrPoints — CPC, critical limits associated to tbdangers, to
operation monitoring, to the adoption of correctimeeasures and recording of information, besides imgak
microbiological analysis of the operational surfacend hands of the manipulators. As evaluatingumsént the
“swal test” was used. The CPCs resulting from tlvaleations included the following procedures: raaterial
receival, cooling, defreezing, cooking, distribatiand transportation of the food. The dangers wetated to
public health with critical limits based on Colleg¢ Directors’ Resolution #216, dated September 284,
adopted by the Brazilian National Sanitary Vigilan&gency — (BRASIL, 2004). The results of the thiclagical
analyses corresponding to the viable aerobic mimgaaisms or heterotrophic/cintotal coliforms expressed as
NMP were above the satisfactory values adoptedi@snational criteria referred by the American PicbHealth
Association — APHA (1997) and the Panamerican He8ltganization (1982). The result of the microbgital
analyses corresponding to the viable aerobic mimgaaisms varied from f0to 4.4 x 18 UFC/cnf whereas the
enumeration of total coliforms and at 45°C wererok®0 NMP/cri. As for contamination by Staphylococcus
positive coagulase, connected to the hands of miaips, the highest result obtained was 100UFG/cm
Preventive measures associated to the successegblén indicate changes in the restaurant’s laydbgt is,
independent entrance to stock suppliers, separatfonon-perishable food storage area from that effigerated
(5°C) or frozen (-18°C) goods, cooking temperatimetrol, cooling and distribution using laser thewmeter and
reevaluation of raw material delivery frequency.

Key-words:Quality control, food safety, good manufacturimggtices, industrial meals.



Food Transmitted Diseases — FTD represent a caabigedegree of morbidity and mortality,
especially in clinically immunodepressed populagiobhe World Health Organization — WHO
has worried about the FTD. In Brazil the situatiomhe public health area is dramatic, as
unsatisfactory hygienic and sanitary conditionswéefrom obsolete and deficient technologies,
at times with serious consequences. Feeding amtibutUnits — FNU have made much effort
to prevent these illnesses by sanitary inspectioog] safety evaluation, training of operational
teams and analytical control of the industrial meblowever, the high rates of food
toxinfection indicate absence of systematic contmblich would guarantee proper sanitary
safety. Sanitary Vigilance inspections are notisidiit to promote feeding guarantee as they
cannot be held with the needed frequency and tigbmess in order to assure a satisfactory
degree of food harmlessness. The analytical caném@ limited and take time, therefore, when
the results are obtained the foods have already teesumed. The conventional analysis of
microbiological control is based on the final protland the results obtained do not offer
enough information about the sanitary condition&/lnch the food was produced. Due to the
inefficiency of the currently used methods, mointla microbiological control must be added.
New methods are necessary, like the HACCP progrémmtargets are: determination of the

cAuthor for correspondence. Tel: 53 91660600 COtRazactions, hyglenlc—sanltary vigilance,
I'E-mail addressesetipereira@gmail.com ethystem and microbiological analyses of the
o pulatoaisds.

MATERIAL AND METHODS

Firm
The company object of this study was na industesiaurant in Rio Grande, State of Rio
Grande do Sul, Brazil, capable of supplying 150ydaieals, including 25 transported ones.

Industrial meals production descriptive memorandum

The raw materials used in the meal production@eted, frozen, non-perishable, fruits and
vegetables. Cooled (1 to 5 °C) and frozen (-128x°C) are received weekly, undergoing
weight and temperature controls and sensorial exagyi being thereafter kept under
refrigeration (5 °C) or frozen (-18 °C). Cooled tsda be consumed within 48 hours are kept in
cooling chamber (5 °C) in hard plastic cases. Adiogrto need, defreezing is done as per
ANVISA’s Resolution #216, that is, at temperatupetow 5 °C. Seasoned meats are cooked.
Temperature inside the geometrical core of theabligemonitored so as to guarantee it goes up
to 70 °C. Before being delivered for consumptian gleods undergo sensorial examining. Foods
to be transported are taken to thet boxes”. Those meant for distribution in thermic
dispensers (90 °C) are placed in stainless sta&hioers so as to be kept at 60 °C. Samples of
each food are collected before the end of each amebhre frozen for 72h, maximum period to
develop an FTD.

Goods such as grain, flours and flour-made goodsspites or condiments are received weekly
and are sensorily examined. They are then storegbat temperature, following the “first-to-
expire-validity, first-to-be-used” principle. Fdrdése goods to be used, the packings are washed
in potable water. Only the grains have a previalscsion. After the cooking operation and up
to the foods’ distribution for consumption, the sacontrol methodology is used as that of
cooled and frozen raw materials.

Fruits and vegetables are delivered twice weekhgfrigerated transportation (5 °C). Sensorial
examining and weight control are done througholiveley and unsuitable goods are returned to
suppliers. Fruits and vegetables are stored ilgezfited chambers at 5 °C. According to need,



they are taken to the hygienization area and stbdnid a first washing in potable water. They
are then immersed for 15 minutes in a 200 ppme# &hlorine solution and further immersed
for 2 minutes in a 2% acetic acid solution. They farthermore submitted to a second washing
and processed. Fruits and vegetables served coolsdreach a core temperature of 70 °C.
Then they are cooled and placed in 10-centimetgr hard plastic containers in order to reduce
their temperature from 60 to 10 °C within 2h. They further kept under refrigeration at 5 °C.
After cooling, vegetables are served in properaisind taken to the refrigerated dispenser to
reach maximum temperature of 10 °C. Further praesdare the same as those for the other
raw materials.

Determining the CPC
The preventive measures related to the dangerseaat to control the risks and to identify
the CPC. These were obtained from the specifiofijuams for each processed raw material.

Counting of total viable aerobic microorganisms
The counting of these microorganisms followed deaSit al. (2001) methodology and was
done using the power plat method in standard agardunting (PLAT COUNT AGAR - PCA).

Total coliforms and at 45° C
To determine these microorganisms the technique was that of the multiple tubes, as per
Silvaet al (2001), associated to the Most Probable Numb&NMnT).

Staphylococcugpositive coagulase

For the enumeration &taphylococcupositive coagulase the Baird-Parker Agar was aseal
selective mean. The typical colonies were biochaltyiconfirmed through the production of
coagulase, thermoresistant DNAse and the presdmegatase.

RESULTS AND DISCUSSION

According to Furtini and Abreu (2006), based ondhager criteria related to public health,
economical integrity being maintained and lossud@liy because of evaluations associated to
the production of industrial meals, several aggiawna related to improper operations were
found, jeopardizing innocuousness of foods produicéle studied industrial restaurant.

The Critical Points of Control related to the presiag of fruits and vegetables are CPC1,
CPC2, CPC3 and CPC4. The first CPC pertains toetbeival of the raw material, having staff
training as a preventive measure and the qualtydsirds as critical limit. The used vigilance is
sensorial inspection. Corrective measures arerggéfalification and rejection of unsuitable
raw material. CPC2 is related to cooking and ieventive measure is staff training and, as
critical limit, food core temperature above 70°BRASIL, 2004). Vigilance is done by
temperature checking with a laser thermometer ane:ctive measures are related to personnel
requalification and reheating of unsuitable foolde Third CPC is related to the cooling of these
raw materials, having personnel training as prevemheasure and reduction of temperature
from 60 to 10 °C in two hours (BRASIL, 2004) agical limit. Vigilance is done by

temperature checking with laser thermometer. Coweemeasures include staff requalification
and disposal of the food if cooling does not megétty standards. CPC4 refers to distribution of
the foods in restaurant I, having staff trainingpessentive measure and temperature above 10
°C. Used vigilance is temperature checking witlkedldsermometer and corrective measures are
personnel requalification and cooling of unsuitdbled. The fifth CPC is transportation and
distribution of the goods to restaurant I, havingff qualification as preventive measure and,



as critical limit, temperature above 10 °C (BRAS2D04), besides transportation vehicle
meeting proper hygienic conditions. Used vigilarsceemperature checking with laser
thermometer and corrective measures are perscegglification and cooling of unsuitable
food.

In the CPCs associated to raw materials and medupts refrigeration temperatures vary
between CPC1 and CPC4. The first one is relatedagiving, having personnel training,
checking of validity deadlines and receiving tengperes as preventive measures. The critical
limits refer to the quality standards and to thegerature of raw materials cooled above 5 °C.
Sensorial inspection is the adopted vigilance, phecking of validity deadlines and
temperature control with punction thermometer. Eclive measures are associated to staff
requalification and rejection of unsuitable raw enetl. CPC2 refers to cooking, having staff
training as preventive measure and, as criticat,li@mperature above 70 °C (BRASIL, 2004),
being that inadequate flavor, color, texture anor@de not tolerable. The employed vivilance is
associated to temperature checking by means oftlasenometer. Corrective measures are
requalification of personnel and reheating of utaiie foods. The third CPC is distribution of
food at restaurant I, having personnel trainingrasventive measure and, as critical limit,
temperature above 60 °C (BRASIL, 2004). Vigilaneters to temperature checking before the
end of meals. Corrective measures are staff refgpadlon and correct temperature verification.
The fourth CPC is transportation and distributidthe goods to restaurant Il, having, as
preventive measure, personnel qualification andriéisal limit, temperature above 60 °C
(BRASIL, 2004) and the transporting vehicle in adsig hygienic conditions. Vigilance is
associated to temperature checking by means ef thermometer. Corrective measure is staff
requalification.

The CPCs related to raw materials received at iingegemperature are CPC1, CPC2, CPC3,
CPC4 e CPCS5. The first CPC is related to recehaaling, as preventive measures, staff
training, checking of validity deadlines and rea@ivtemperature control. The critical limits
refer to quality standards, like temperature of raaterials frozen at -18 °C (BRASIL. 2004).
The vigilance used is sensorial inspection, chegkinvalidity terms and of temperature with
punction thermometer. The corrective measurestafiersqualification and rejection of
unsuitable raw material. CPC2 refers to defreeziagjng staff training as preventive measure.
The critical limit is to defreeze the food in cablequipment at 5 °C (BRASIL, 2004).
Corrective measures are staff requalification asdasal of unsuitable foods, having RC2 as
record. CPC3 refers to cooking, having staff tragnas preventive measure and, as critical
limit, temperature above 70 °C (BRASIL, 2004), lgeimolerable inadequate flavor, color,
texture and odor. Adopted vigilance is to checkgerature by means of a laser thermometer,
having, as corrective measures, staff requalibcatand reheating of unsuitable food. CPC4 is
the distribution of the food at restaurant |, hgviis preventive measure the training of the staff
and, as critical limit, temperature above 60 °C AR, 2004). Vigilance is related to checking
of temperature before the end of the meals, whe@asctive measures relate to staff
requalification and correct and daily checkingeshperature. CPCS5 is transportation to and
distribution of the goods at restaurant I, haveisgpreventive measure personnel qualification
and, as critical limit, temperature above 60 °C @madsportation vehicle in adequate hygienic
conditions (BRASIL, 2004). Vigilance is associatedemperature checking by means of laser
thermometer. Corrective measure is staff requalifor.

CPCs associated to non-perishable raw materialSR@, CPC2, CPC3 and CPCA4. The first
CPC is raw material receival. Its preventive meassipersonnel training and critical limit,
quality standards. Vigilance is associated to sggisaspection and corrective measures are
staff requalification and rejection of unsuitatd@wrmaterial. CPC2 refers to cooking. Its
preventive measure is staff training and crtitlgalt is temperature above 70 °C (BRASIL,
2004). Vigilance is associated to temperature dhgdy means of laser thermometer.
Corrective measures are staff requalification afebating of unfit food. The third CPC is
distribution of the food at restaurant I, havingfstraining as preventive measure and, as
critical limit, temperature above 60 °C (BRASIL,@). Vigilance used is temperature checking



by means of a laser thermometer and corrective unesgre personnel requalification and
reheating of unfit food. CPC4 is transportatiomia distribution at restaurant Il, having as
preventive measure staff qualification and critigait is temperature above 60 °C plus
transportation vehicle in adequate hygienic coodgi(BRASIL, 2004). Vigilance refers to
temperature checking by means of laser thermoraetgras corrective measures, requalificaton
of personnel and cooling of unsuitable food.

CPCs common to all raw matrials were found: reogjvcooking, distribution of food at
restaurant | and transportation to and distribuéibrestaurant Il. For frozen raw material there
the defreezing CPC and cooling for fruit and velglets, both of which do not exist for the other
types of raw material.

Microbiological evaluations
According to Chart 1, we can observe that the djperal surfaces presented >110 UFCicm
both for fecal coliforms and at 45 °C. As for vialalerobic microorganisms, there was a
variation from 1¢to 7,7 x 1UFC/cnf, which exceed the limits stated by Silva (2001)
guoted by Aleixo et al. (2003).

Chart 1 —Microbiological evaluation of the food processimeeational surfaces at the industrial
restaurant.

Operationa Total Coliforms Viable Aerobic
. . ; )
surface coliforms at 45 °C Microorganismos
(NMP/cnt) (NMP/er) (UFC/cnt)
>110 >110
1
3,1x1d
10*
>110 >110
2
1,2 x 1d
3 >110 >110
>110 >110 10
4

; singse; (3) salad preparing surface; (4) trays
and utensiles hygienizing surface

As per Chart 3, related to the microbiological eailons of the hands of food manipulators,
we can observe that for both total coliforms and%®eC, the results were >110 UFCfcm
For viable aerobic microorganisms, found resulty fiamm 10fa 3,1 x 16, high levels of
contamination, compared to Santos (2004).

Chart 2 — Microbiological evaluation of the hands of foodmpaulators at the industrial restaurant



Manipulatc Total Coliform Viable

rs’ hands* coliform es Aerobic _
S at 45 °C Microorgani
(NMP/c sms
m) (NMP/c (UFC/cnt)
2
m)
> 110 > 110
1
3,1x1d
10*
>110 > 110
2
1,2 x 1¢
3 >110 > 110
1,4 x 1¢
4 >110 > 110

*(1) fast food manipulator's hand; (2) cook’s haf®);salad manipulator's hand; (4) cleaning pesson’
hand

Santos (2004) presents the results obtained byhialogical analyses of the hands of enteral
diets served at a hospital in Jodo Pessoa, St&arafba, Brazil. These manipulators performed
their activities both preparing regular diets fegular patients throughout the hospital and
preparing enteral diets. Some samples were colldaben the manipulators in charge of
bringing the enteral food to the patients. It mayiiferred that the countings showed high
contamination levels. Quantitiy values for fecdifooms ranged from = 0,3 x @0 1,9 x 16
NMP/cnt. Thurn et al. (1990) found aproximate values waealyzing cultures from the hands
of manipulators after having served enteral formttapatients.
Comparing the occurrence of contamination relabaddrking shifts, we can observe (Chart
3) that the microbiological tests made for food ipalating operational surfaces in the
morning shift showed, equally for total colifornag,45 °C, as well as for viable aerobic
microorganisms, high contamination levels whicloaarpass the limits stated by Silva
(2001) quoted by Aleixo et al. (2003).

Chart 3 —Microbiological testing (morning shift) of food pressing operational surfaces at the
industrial restaurant

Operat Total Colifor Viable
onalsur coliforms ms Aerobic
. . .
faces at 45 9C Mlcrigiganl
1 >110 > 110 1,5x1d
> 110 > 110 4,4x 16



>110 > 110 9,5x1¢

A*(1) fast fool preparing surface; (2) meat processimtpsa; (3) salad preparing surface

As per Chart 4, we can observe that the resultth®afternoon shift for viable aerobic
microorganisms were inferior to those found for therning shift, except for the salad
preparing surface.

Chart 4 — Microbiological testing of the fast food manipulds hand in the morning and afternoon
shifts respectivelu, at the industrial restaurant.

Manipulatc Total Coliform Viable
rs’ hands* coliform es Aerobic
S at 45 °C Mlcrsorﬁrsganl
MRS mwmPc  (UFCEen)
m?)
> 110 > 110
1
3,5x 16
5,5 x 1¢
) >110 >110

*(1) fast food manipulator’'s hand, morning shif) fast food manipulator’s hand, afternoon shift.

Chart 5 shows the results of the analyseStaphylococcupositive coagulase on the hands of
food manipulators at the industrial restaurant,civiwas 100UFC/cfrfor the kitchen aid.

The presence of important values of Staphylocopos#ive coagulase population is significant
in view of the pathogenic power of this mircoorgani Kessler (2000), quoted by Santos
(2004), detected the presence of this microorganisiine hands of enteral diet manipulators.
The research on Staphylococus positive coagulasgigrtant because besides being a group of
potentially pathogenic bacteria, its presence ghmumber indicates lack of cleanliness during
food manipulation. According to the results obtdibg other researchers under same
experimental conditions, 37% of the samples presesimilar values related to this parameter.
However, in two other studies only one sample vasssiclered unsatisfactory (CRUZ, G., 2000
guoted by SANTOS 2004).

Chart 5 — Microbiological testing of food manipulators’ handt the industrial restaurant.

Manipulators’ hands ~ Staphylococct positive coagulase (UFC/én

1 <10
2 <10
3 100

*(1) fast food manipulator's hand; (2) cook’s haf@l kitchen aid’s hand



CONCLUSION

According to the results, testings and evaluattaeid, it is hereby concluded that the
implementation of an HACPC program in this indw@gtrestaurant is necessary.

O conceito de Analise de Perigos e Pontos CritleoSontrole — APPCC é uma abordagem
sistemética para garantir a qualidade e a segusdingantar. O objetivo é controlar a seguranca
dos alimentos, planejando o sistema para evitdolgmas de ordem quimica, fisica ou

bioldgica, envolvendo os responséveis em tomadbedsdes e registro de ocorréncia. O
APPCC é aplicado em conjunto com as Boas Prate&abricacdo — BPF. O objetivo deste
trabalho é avaliar e caracterizar o programa APR&E@roducéo de refei¢cdes industriais
conforme critérios, baseados no Codex Alimentadasnaneira a identificar os Pontos Criticos
de Controle — PCC, limites criticos associadospanigios, monitoramento das operacgdes,
adocao de medidas corretivas e registro das infiifesa além de realizar analises
microbiol6gicas das superficies operacionais e rdassnanipuladores. Como instrumento de
avaliacao, foi utilizada a técnica de “swab teSt8.PCC obtidos como resultados da avaliagéo
incluiram os seguintes procedimentos: recebimemsanhtérias-primas, resfriamento,
descongelamento, cocgao, distribuicio e transdosealimentos. Os perigos foram
relacionados a saude publica com limites criti@sehdos na Resolucdo da Diretoria Colegiada
n° 216, de 15 de setembro de 2004, adotada pélacisgNacional de Vigilancia Sanitaria —
ANVISA (BRASIL, 2004). O resultado das analises mobgol6gicas correspondentes aos
microrganismos aerdbios viaveis variou déde,4 x 18UFC/cnf, enguanto que, a
enumeracéo dos coliformes totais e a 45 °C ultsapas 110 NMP/cfnCom relacéo a
contaminacdo pdstaphylococcusoagulase positiva, relacionada com méos de manipres,

o maior resultado obtido foi 100 UFC/enviedidas preventivas associadas ao sucesso dm plan
indicam mudangas no lay-out do restaurante, o sefeada independente dos fornecedores ao
estoque, separacdo da area de estocagem dos aiméntpereciveis daqueles que necessitam
de armazenamento sob refrigeracéo (5 °C) ou cangel® (-18 °C), controle de temperatura

de coccéo, resfriamento e distribuicdo atravéemhedmetro a laser e reavaliacdo da freqiiéncia
de entregas de matérias-primas.
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