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RESUMO

AVALIACAO HIGIENICO-SANITARIA E CAPACITACAO EM BOAS PRATICAS
DE FABRICACAO EM UMA INDUSTRIA DE ARROZ PARBOILIZADO DA
FRONTEIRA OESTE DO RIO GRANDE DO SUL
Autor : Leonardo Dias Falcao
Orientador (a): Graciela Centenaro
Itaqui, 26 de setembro de 2013.

No competitivo mercado de produtos alimenticios, a qualidade dos produtos deixou
de ser uma vantagem e se tornou requisito fundamental para a comercializacdo dos
produtos. Assim, os cuidados sanitarios e a capacitacdo dos colaboradores em Boas
Praticas de Fabricacdo na industria de arroz parboilizado se fazem necesséarios, pois
como qualquer alimento industrializado, o0 arroz necessita de um rigoroso controle de
qualidade para ser comercializado, devendo estar isento de contaminantes e aptos
ao consumo humano. Neste contexto, o objetivo deste estudo foi avaliar as
condicBes higiénico-sanitarias e realizar uma capacitacdo em Boas Praticas de
Fabricacdo de uma industria beneficiadora de arroz parboilizado da fronteira-oeste
do Rio Grande do Sul, através da aplicacdo de um check list proposto Resolucao n.°
275/2002, e adapta-la as normas estabelecidas pela legislacdo. A capacitacdo em
BPF para os manipuladores da indUstria baseou-se na aplicacdo de um questionario
de avaliacdo sobre o nivel de conhecimento dos manipuladores de itens da Portaria
n® 216/2004 a fim de submeté-los a um treinamento sobre BPF. Apds a capacitacao,
realizou-se novamente a aplicacdo de check list e do questionario, sendo possivel
observar que houve melhora no conhecimento dos manipuladores, o qual
inicialmente era considerado deficiente (43,9%), e ap0s a capacitagcado foi
classificado como regular (60,4%). Quanto a classificagdo do estabelecimento. N&o
houve alteracdo, estando ele inserido no Grupo 3, deficiente (0 a 50% de
atendimento aos itens), tendo uma diferenca de (8,76%) a mais do que observado
antes das adequacdes. Pode-se notar que a adequacdo de BPF e o treinamento
foram de grande valia para a percepcdo dos erros que podem estar ocorrendo
durante o preparo do arroz, evidenciando que mais treinamentos e avaliacoes
devem ser realizados, sempre acompanhados por um profissional capacitado para
garantir que sejam fornecidos alimentos seguros e de qualidade.

Palavras — Chave: check list, controle de qualidade, legislacéo.



ABSTRACT

SANITARY-HYGIENIC EVALUATION AND TRAINING IN GOOD
MANUFACTURING PRACTICE IN AN INDUSTRY OF RICE PARBOILED WEST
FRONTIER OF RIO GRANDE DO SUL
Author: Leonardo Dias Falcéo
Advisor: Graciela Salete Centenaro
Date: Itaqui, September 26, 2013.

In the competitive market of food products, the quality of products is no longer an
advantage and has become a fundamental requirement for the commercialization of
products. Thus, health care and employee training in Good Manufacturing Practices
in the parboiled rice industry are necessary, because, as any industrialized foods,
rice requires a rigorous quality control to be sold, and must be free of contaminants
and able to human consumption. In this context, the aim of this study was to assess
the sanitary conditions and execute a training in Good Manufacturing Practice in an
industry processing parboiled rice west-border of Rio Grande do Sul, through the
application of a checklist proposed by Resolution No. 275/2002, and adapt it to the
standards set by legislation. GMP Training for handlers industry was based on
Ordinance No. 216/2004, which also there was the application of an evaluation
guestionnaire about the knowledge level of the handlers to submit them to a training
on GMP. After training, it was executed was again the application of check list and of
the questionnaire, revealing that there was an improvement in the knowledge of the
handlers, it was considered deficient (43.9 %), and after the training it was classified
as regular (60.4 %). Regarding classification of the establishment did not change, it
was inserted into Group 3, deficient (0 to 50 % of serving items), with a difference of
(8.76 %) higher than observed before adequations. It can be noted that the
adequation of GMP and training were of great value to the perception of errors that
can be occurring during food preparation, showing that more training and
assessments should be executed, always accompanied by a trained professional to
ensure that safe and quality foods are provided.

Keywords : check List , quality control , legislation .
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1 INTRODUCAO

Atualmente, o cenario agroindustrial estd inserido em um ambiente
competitivo, originado de transformacdes panoramicas, tais como: social, cultural,
econdmica, politica e tecnoldgica, decorrentes do advento da globalizacdo no mundo
dos negdcios, trazendo assim exigentes controles de qualidade aos produtos
comercializados.

Um dos principais atributos da qualidade de um alimento é a sua condi¢cao
sanitaria, reflexo das caracteristicas da matéria-prima e dos processos produtivos
empregados (ROZENFELD, 2000).

Segundo Souza (2001), no competitivo mercado dos produtos alimenticios, a
qualidade dos produtos deixou de ser uma vantagem e se tornou requisito
fundamental para a comercializagéo dos produtos.

A eficiéncia do controle da qualidade sanitéria do arroz esta fundamentada na
capacidade de controle dos riscos de origem fisica, quimica ou biolégica, que
contribuem para a contaminacdo, para a sobrevivéncia e para a multiplicacdo de
microrganismos patogénicos (SILVA, Jr., 2001).

Uma das formas para se atingir um alto padrdo de qualidade € a implantacao
do Programa de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF). Composto por um conjunto de
principios e regras para o correto manuseio de alimentos, abrangendo desde as
matérias-primas até o produto final, o principal objetivo do programa é garantir a
integridade do alimento e a salde do consumidor (BRASIL, 2002).

As normas que estabelecem as chamadas BPF envolvem requisitos
fundamentais que vao desde as instalagbes da industria, passando por rigorosas
regras de higiene pessoal e limpeza do local de trabalho, tais como: higienizacao
correta e frequente das maos, utilizacdo adequada dos uniformes, disposicao correta
de todo o material utilizado até a descricdo, por escrito, dos procedimentos
envolvidos no processamento do produto (BRASIL, 1997).

As BPF sdo atos de higiene que devem ser adotadas pelas industrias de
alimentos e obedecidas pelos manipuladores desde a aquisicdo das matérias-
primas, durante o processamento, até o consumidor. O objetivo das BPF ¢é evitar a
ocorréncia de doencas provocadas pelo consumo de alimentos contaminados
(BRASIL, 2004).
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Geréncias, chefias e supervisdo devem estar totalmente engajadas, o
comprometimento da alta administracdo torna-se fundamental para o éxito do
programa. O planejamento, organizacdo, controle e direcdo de todo o sistema
depende destes profissionais, sendo necessarios investimentos para a adequacao
das ndo conformidades detectadas nas instalacbes e nas acdes de motivacado dos
funcionarios (HIORDAN, 2006).

Segundo Castro (1999), com o objetivo de facilitar e regulamentar o sistema
de comercializacdo de arroz, bem como proteger o consumidor, o Ministério da
Agricultura estabeleceu normas de qualidade e apresentacdo do arroz. Esses
padrdes proporcionam um sistema de comercializagdo que levam em consideragao
fatores de qualidade associados a limpeza e suas condicdes sanitarias.

Portanto, a industria de arroz parboilizado, como qualquer outra industria
alimenticia, deve estar preocupada em oferecer produtos seguros.
Concomitantemente a isso, métodos de qualidade vém sendo utilizados na
expectativa de atender a quesitos de idoneidade dos produtos em respeito ao
consumidor e a0 mesmo tempo, contemplar as exigéncias de comercializagéo,
principalmente as de exportacdo, nas quais 0s critérios Sdo mais rigorosos.

Além destes pontos, ha também a diminuicdo de custos, gerada pela reducéo
de perdas e otimizacdo da producao, dentre outros beneficios (RIBEIRO-FURTINI e
ABREU, 2006).

Sendo assim, o objetivo desse trabalho foi avaliar as condic6es higiénico-
sanitarias e realizar uma capacitacdo em Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) em
uma industria beneficiadora de arroz parboilizado da fronteira-oeste do Rio Grande
do Sul.
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2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 Arroz

O arroz (Oryza sativa L.) surgiu no sudoeste Asiatico em 5.000 a.C., tendo
posteriormente se expandido para a India e para a Europa. No Brasil, essa cultura
foi introduzida pelos portugueses nos primeiros anos apos o descobrimento (LEMOS
e SOARES, 1999). Segundo Storck (2005), o arroz € um dos cereais mais
produzidos e consumidos no mundo, caracterizando-se como principal alimento para
mais da metade da populacdo mundial. Estudos de Veloso (2007) reafirmam as
citagBes de Storck (2005), indicando que o arroz constitui um dos cereais basicos da
dieta humana, representando aproximadamente 20% da ingestdo mundial de
energia e 15% do aporte de proteina. Sua importancia € destacada principalmente
em paises em desenvolvimento, tais como Brasil, desempenhando papel estratégico
em niveis econdmico e social. Nesse cenario, o0 Brasil € o décimo maior produtor
mundial de arroz segundo dados da Organizacdo das Nacbes Unidas para
Agricultura e Alimentacéo (FAO, 2013).

O volume de producdo no Brasil na safra 2012/2013 foi estimado em 11,9
milhdes de toneladas de acordo com a Companhia Nacional de Abastecimento
(CONAB, 2013). Dados do Instituto Rio Grandense do Arroz (IRGA, 2013),
posicionam a fronteira-oeste do Rio Grande do Sul como o maior produtor e
beneficiador brasileiro do grdo de arroz do pais. Para se ter uma idéia da
importancia da cultura do arroz para a economia da nossa regido e Estado,
conforme dados do IRGA, o Rio Grande do Sul produziu na ultima safra (2012/2013)
8.069.903 toneladas de arroz, sendo os maiores produtores Itaqui, com uma area
colhida de 81.384 hectares e uma producdo de 605.660 toneladas, e Magcambara,
com uma area colhida de 15.298 hectares e uma producdo de 119.600 toneladas,
juntos produziram 725.260 toneladas, o que representa 9% de toda a producéo de
arroz do RS.

Atualmente o setor agroindustrial do estado opera com 350 industrias,
respondendo por aproximadamente 50% do beneficiamento do arroz no pais
(SOSBAI, 2010).

Segundo Elias (2003), além do método convencional de producédo de arroz
branco, existe também o método de parboilizacdo, que tem sido largamente utilizado
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como uma das formas de minimizar a quebra dos graos durante o beneficiamento,
evitar a remogao excessiva de compostos importantes do ponto de vista nutricional e

resultar em um produto com melhores condicdes de conservacao.

2.1.1 Arroz branco

Geralmente utilizam-se as melhores matérias primas, ou seja, variedades de
arroz que apresentam melhor rendimento e percentual de arroz inteiro. Passando
por diversos processos até a obtencdo de um produto final de qualidade (VELOSO,
2007).

Segundo Castro (2009) o arroz beneficiado polido branco € a forma
comumente consumida na maioria das regides brasileiras e € obtido a partir do
polimento do grdo integral, através de maquinas que provocam o atrito dos graos,
removendo propor¢des variaveis das suas camadas mais externas. Além da casca,
resulta desse processo uma proporcao variavel de subprodutos em forma de gréos

guebrados e farelo.

O arroz branco € composto basicamente por amido e por este motivo, em
paises que tém esse cereal como principal alimento da dieta, freqlientemente séo
observadas deficiéncias nutricionais, principalmente as relacionadas a falta de
proteina, ferro, iodo e vitamina A (KENNEDY et. al, 2002).

2.1.2 Arroz parboilizado

A palavra parboilizado deriva da expressao em inglés parboiled, unidao de
partial com boiled, que pode ser expressa como cozimento/fervura parcial, e remete
as caracteristicas de seu processamento (AMATO, 2002).

De acordo com a legislacéo brasileira o arroz parboilizado é definido como um
produto que ao ser beneficiado apresenta uma coloragdo amarela em decorréncia do
tratamento hidrotérmico (BRASIL, 1988).

Segundo Amato (2002), o arroz parboilizado € aquele que ainda em casca é
submetido a um tratamento hidrotérmico para que ocorra a gelatinizagdo amido,

seguido de posterior descascamento e polimento. Devido a isso, 0 arroz
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parboilizado é naturalmente mais nutritivo € nenhum composto quimico é adicionado
ao processo. Seu sabor caracteristico e seu tom amarelado, decorrentes da
mudanca da estrutura do amido e da fixagcdo de nutrientes, indicam que o arroz
parboilizado tem preservadas suas propriedades nutritivas naturais (SINDARROZ,
2008).

Para Elias (2003), com a parboilizagdo se obtém um arroz de melhor
qualidade nutricional se comparado com 0 arroz branco ja que no processo de
parboilizacdo todos os compostos hidrossollveis presentes na casca e no gréao
propriamente dito, migram para o interior do mesmo. Uma vez transferidos para o
interior do grdo, os nutrientes sdo fixados através da gelatinizacdo do amido pela
acao do calor. Segundo o0 mesmo autor, em relacdo ao produto beneficiado polido
branco, o parboilizado € um produto pouco conhecido, mas significativamente

consumido, ja que ocupa um espaco de 25% de total produzido mundialmente.

2.2 Seguranca dos alimentos

Na atualidade, a seguranca dos alimentos ndo é somente uma exigéncia de
orgdos fiscalizadores, pois cada vez mais a qualidade dos produtos se torna
requisito fundamental para o consumidor, devido a crescente preocupacao com 0
tema. A seguranca dos alimentos ganhou énfase a partir da década de 1990, em
virtude das normas internacionais de controle de processos e pela evolucdo do
modo de vida dos consumidores, que passaram a se preocupar cada vez mais com
sua alimentacdo (SOUZA, 2001). Em relacdo as exigéncias do poder publico, os
primeiros regulamentos a fim de controlar a qualidade dos alimentos surgiram com a
Food and Agriculture Organization (FAO), a qual até hoje € uma referéncia na
regulamentacao para obtencéo de alimentos seguros.

O alimento seguro € caracterizado como aquele que ndo causa doenca ou
injuria ao consumidor, devendo estar livre de contaminagbes de origem quimica,
fisica ou microbiolégica (PEREIRA et al., 2006; MICHALCZYSZYN et al., 2008).

No que concerne a area de seguranca dos alimentos, a promoc¢ao e protecao a
salude sao os alicerces para que a prevencdo das doencas transmitidas por
alimentos (DTA'’s) seja eficaz (QUINTILIANO et al., 2008; SILVA Jr., 2008).
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Para Evangelista (2008), a gestdo de qualidade em alimentos é um sistema de
protecdo ao produtor e ao consumidor, pois o seu principal objetivo € o de assegurar
a fabricacdo e a manipulacdo de alimentos de excelente padrdo e de propiciar ao
consumidor, produtos em condi¢cdes de cumprir a sua finalidade de alimentar e
nutrir.

Veiros et al. (2009) salientam que a Lista de Avaliacdo de Boas Praticas
representa uma ferramenta bastante util para o controle dos procedimentos, visto

gue auxilia no controle de qualidade da producdo e manipulacao de alimentos.

2.3 Avaliacéo sanitaria na industria de alimentos

Os alimentos seguros exigem das agroindustrias que desejam permanecer
competitivas e assegurar o sucesso dos seus produtos nos mercados consumidores,
constante atualizagcdo para satisfazer seus clientes, pois eles ndo compraréo
produtos nos quais nao confiem (LEITE et al., 2013).

Atualmente no Brasil o controle sanitario nas industrias de alimentos é feito
por 6rgdos tais como: Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) e o
Ministério da Agricultura, Pecuéria e Abastecimento (MAPA).

A legislacdo brasileira vigente esta baseada na Portaria n.° 326/MS que
aprova o Regulamento Técnico, sobre “Condi¢cées Higiénico-Sanitarias e de Boas
Praticas de Fabricacdo para Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de
Alimentos” de 30 de julho de 1997 e a Portaria n.° 368/MAPA que aprova o
Regulamento Técnico sobre as “Condigdes Higiénico-Sanitarias e de Boas Praticas
de Fabricagao para Estabelecimentos Elaboradores/Industrializadores de Alimentos”
de 04 de setembro de 1997. Essas portarias sdo complementadas pela Resolucéo
n.° 275/MS, que dispde sobre o Regulamento Técnico de “Procedimentos
Operacionais Padronizados aplicados aos Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos” de 21 de outubro de 2002 (BRASIL,
1997; BRASIL, 1997, BRASIL, 2002).

No que se refere as condi¢des higiénico-sanitérias, a aplicagdo do check list &
fundamental, pois estabelecem informacfes, tais como: ldentificagcdo da Empresa;
Aspectos Legais; Edificacbes e Instalacfes; Equipamentos, Moéveis e Utensilios;
Recursos Humanos; Produgéo e Transporte do Alimento; Documentacgdo referente

as Boas Praticas de Fabricacdo, Relacionando assim Instrucbes de Trabalho/
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Procedimentos Operacionais Padronizados (IT/POP) que serdo estabelecidas as
informagdes referentes (quando aplicadas): Higienizacdo das Instalagdes,
Equipamentos, Méveis e Utensilios; Controle da Potabilidade da Agua; Higiene e
Saude dos Manipuladores; Manejo dos Residuos; Manutencdo Preventiva e
Calibracdo de Equipamentos; Controle Integrado de Vetores e Pragas Urbanas;
Selecdo das Matérias-Primas, Ingredientes e Embalagens; Programa de
Recolhimento de Alimentos (BRASIL, 2002).

2.4 Boas Praticas de Fabricacédo (BPF)

As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) surgiram durante um congresso
americano realizado em 1938 nos Estados Unidos da América, porém, a primeira
regulamentacdo foi publicada apenas em 1969, sendo direcionada aos produtos
alimenticios, apresentando a importancia de se criar uma legislacdo especifica para
o setor (HIORDAN, 2006).

O marco da origem da BPF foi em 1964, num episédio ocorrido nos Estados
Unidos. O governo americano, preocupado com a situacdo dos produtos de higiene
pessoal e dos cosméticos em geral, solicitou ao seu Departamento de Saude,
Educacao e do Bem Estar, que abriga a Agéncia que controla os alimentos e drogas,
Food and Drug Administration (FDA), que realizasse uma analise desses produtos
no mercado. Nesse estudo, realizado pelo FDA envolvendo 127 fabricantes,
totalizando 1960 amostras, apurou-se que 19,5% das amostras analisadas
apresentavam contaminacdes microbioldgicas e, em contagem elevada, a presenca
de agentes patogénicos do tipo pseudomonas, causadores de cegueira no ser
humano. Diante de tais resultados, o governo americano determinou ao FDA que
adotasse rapidas agbes normativas e introduzisse uma ferramenta ou dispositivo
que, por forca de lei, corrigisse de vez aquela situacao critica na saude publica. O
FDA entdo saiu em campo, e colocou em pratica a regulamentacéo da BPF, sendo
gue o documento normativo foi publicado com forca de lei (DA SILVA, 2009).

As BPF devem ser adotadas pelos produtores de alimentos a fim de garantir a
qualidade sanitaria e conformidade dos produtos alimenticios com as normas
técnicas (BRASIL, 2002). A Portaria n® 1428 do Ministério da Saude (MS) Brasil

(1993), define BPF como normas e procedimentos que visam atender a um
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determinado padrdo de identidade e qualidade de um produto ou servico e que
consiste na apresentacdo de informacgdes técnicas de BPF referentes aos seguintes
aspectos basicos documentados em um manual.

O Manual de Boas Praticas (MBP) é um documento que descreve as
operacles realizadas pelo estabelecimento, incluindo, no minimo, 0s requisitos
higiénico-sanitarios das edificacdes, a manutencao e higienizacao das instalagdes,
dos equipamentos e dos utensilios, o controle do abastecimento da agua, o controle
integrado de pragas (CIP), a capacitacdo profissional dos manipuladores de
alimentos, o controle da higiene e saude dos manipuladores, 0 manejo de residuos e
o controle e garantia de qualidade do alimento preparado. Além do MBP, o
estabelecimento deve dispor dos Procedimentos Operacionais Padrdo (POP)
especificos (BRASIL, 2002; BRASIL, 2004).

Estes POP devem estar acessiveis aos funcionérios e a autoridade sanitéria,
além disso, devem ser escritos de forma a conter instru¢cbes sequenciais das
operacoes, a frequéncia de execucdo e devem ser aprovados, datados, assinados
pelo responsavel técnico e pelo responsavel pela operacdo e possuir a data de
elaboracao (BRASIL, 2004).

O programa de Boas Praticas gera muitos beneficios, como: a producao de
alimentos com melhor qualidade e maior seguranca, a diminuicdo de reclamacoes
por parte dos consumidores, melhora do ambiente de trabalho, tornando-os mais
limpos e seguros, com colaboradores desempenhando suas funcfes com maior
motivagao e produtividade (SILVA Jr., 2008).

2.5 Manipuladores de alimentos

Segundo a RDC N° 216/2004, o termo “manipuladores de alimentos”, em um
sentido amplo, corresponde a qualquer individuo que entre em contato com um
produto alimenticio, nas etapas de producdo, processamento, embalagem,
armazenamento, transporte, distribuicdo e venda de alimentos (BRASIL, 2004).

Nesta Otica, € primordial que o manipulador de alimentos seja capacitado,
sendo ainda alertado sobre as graves conseqiéncias de um ato falho no montante a

higiene pessoal e a higiene durante a fabricagdo dos alimentos e, sobre a
necessidade de constante higienizagdo das maos corretamente, antes de iniciar o
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trabalho, apos utilizar os sanitarios, apos trocar de alimento, apds tocar dinheiro,
apos contaminar as maos em qualquer etapa, apés tossir, espirrar, limpar o nariz e
tocar ferimentos durante o trabalho (IAUXE, 2002).

Portanto, o manipulador de alimentos se relaciona diretamente as condicdes
higiénico-sanitarias do produto, podendo comprometer a qualidade dos mesmos
durante as diferentes fases de elaboracéo, ainda que tiverem sido bem sucedidas as
fases de producao e industrializacdo (PANETTA, 1998).

Assim podemos destacar os manipuladores como possiveis veiculadores
assintomaticos ou sintométicos de microrganismos, quando precedem a aplicacédo

de técnicas incorretas na producao de alimentos (BELLIZI et al, 2005).

2.6 Capacitacdo dos Manipuladores de alimentos

Para Davenport e Brusak (2001), as empresas do novo século estdo se
transformando em organizacdes de aprendizagem comprometidas com a educacéo
e 0 desenvolvimento de seus funcionarios, com a finalidade de desenvolver meios
de alavancar o conhecimento e conduzir a novas oportunidades de negdcios, criar
relacionamentos mais profundos com os clientes e impulsionar a empresa para um
novo futuro.

Em trabalho desenvolvido por Barbosa Neta et al. (2004) em um Restaurante
da Universidade Federal do Rio Grande do Norte, foi observado que o0s
manipuladores de alimentos ndo se preocupavam com nenhuma das normas de
higiene como: uso de uniforme completo e sua troca diaria, manutencéo da limpeza
dos sapatos e botas, unhas cortadas, barba e bigode aparado, sendo, portanto, mais
uma fonte de contaminacdo dos alimentos. Logo foi necesséario o treinamento para
conscientizar os manipuladores que qualquer ato falho pode contaminar o alimento.

O treinamento de BPF sobre seguranca alimentar deve ser realizado de
acordo com a Cartilha de Boas Praticas para Servicos de Alimentacdo da Portaria n®
216/2004 do Ministério da Saude, podendo ter auxilio das portarias estaduais e
municipais sem infringir a regulamentacao federal. Aborda temas como “O que séo e
para que servem as BPF?” e “O que sédo as Doencgas Transmitidas por Alimentos
(DTA’s)?”, “ Formas de contaminagé&o e os alimentos mais contaminados”, “ Medidas

preventivas”, “Como deve ser o0 ambiente de trabalho e como fazer e manter a
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higienizacdo do mesmo”,“Como os manipuladores devem realizar a higienizagao
pessoal?”, “Cuidados a serem tomados antes, durante e depois a manipulacdo dos
alimentos” (BRASIL, 2004).

Com o intuito de difundir conhecimentos, promover uma alimentacdo mais
segura e capacitar os manipuladores de alimentos Germano et al. (2000) analisaram
as vantagens e desvantagens da regulamentacdo da atividade de manipulador de
alimentos. Como argumento a favor, os autores apontam que a capacitacdo de mao-
de-obra favorece: a adocao de técnicas corretas de manipulacdo, a conscientizacéo
dos profissionais envolvidos na area, a padronizagdo das condutas dos
manipuladores, a melhoria nas condicbes de trabalho, a obtencdo de melhores
salarios para a categoria, a melhoria na qualidade de vida do individuo, a ética e a
responsabilidade do manipulador de alimentos, a reducdo no desperdicio de
materiais e a reducdo na ocorréncia de toxinfecgcdo. Como argumentos contrarios a
regulamentacdo estes autores apontam a dificuldade de regulamentar no Brasil, 0
possivel favorecimento de contratacdo informal, o encarecimento da mao-de-obra, o
aumento do custo da producéo e do valor do produto final para o consumidor.

Sendo assim, de acordo com Mello (2009), é muito importante a necessidade
de melhorias, tais como capacitagdes continuas dos manipuladores na producéo de
alimentos e servicos de alimentacdo, a fim de melhorar as condi¢cbes higiénico-

sanitarias dos alimentos produzidos.
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3 MATERIAL E METODOS

3.1 Delineamento do estudo

O trabalho foi realizado em uma induastria beneficiadora de arroz de um
municipio da Fronteira-Oeste do Rio Grande do Sul, nos meses de julho e agosto de
2013. A escolha do estabelecimento se deu por ser uma empresa localizada em
regido agricola dedicada a orizicultura, através de contato prévio com o diretor
responsavel e aceite de participacdo no projeto. A avaliacdo das condicdes
higiénico-sanitarias foi conduzida em duas etapas, a primeira a fim de verificar as
possiveis falhas apresentados pela empresa em relagédo aos procedimentos de Boas
Praticas de Fabricacdo e a segunda etapa, (com o propdésito de expor aos
responsaveis em reunifes) a avaliacdo de todas as ndao conformidades encontradas,

utilizando com instrumento de pesquisa a lista de verificagcdes da RDC n° 275/2002.

3.2 Avaliacao das condicdes higiénico-sanitarias da industria beneficiadora de

arroz parboilizado

As condi¢Bes higiénico-sanitarias foram avaliadas através da aplicagdo do
check list de Boas Praticas de acordo com o modelo proposto pela RDC N° 275, de
21 de outubro de 2002 da ANVISA (ANEXO A). Constam na lista de verificacdo itens
como: Edificacbes e Instalacbes; Equipamentos; Moveis e Utensilios;
Manipuladores; Producdo e Transporte do Alimento e Documentacdo (BRASIL,
2002).

O check list foi aplicado, através de observacao exploratéria, in loco sem a
interferéncia do pesquisador sendo realizada antes e depois da capacitacéo.

Os resultados foram apresentados como Conformidades e Nao
Conformidades segundo a legislacdo citada. Para a classificacdo, seguiu-se a
avaliacao conforme determinado pela RDC n°® 275/2002.

A porcentagem de itens conformes e ndo conformes, de acordo com a

legislacao vigente, foi calculada através da equacéao 1.
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% de Atendimento = Total de itens conformes _ou ndo conformes x 100 1)

Total de Itens

A classificagdo enquadra no Grupo 1 (Bom), estabelecimentos que atendem
mais de 76% dos quesitos da lista de verificacdo, Grupo 2 (Regular), compreende os
estabelecimentos que apresentam de 51% a 75% de atendimento satisfatorio e
Grupo 3 (Deficiente), que atendem 50% ou menos dos quesitos verificados (BRASIL,
2002). Apds aplicacdo das etapas anteriores, ocorreu a avaliacdo da adequacédo de
BPF através de nova aplicacdo do check list conforme o Regulamento Técnico de
“Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos de acordo com o modelo proposto pela
RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002 (ANEXO A), sendo feito um plano de agéo

em conjunto com a direg&do para sanar as divergéncias encontradas.

3.3 Capacitacdo em BPF para manipuladores de alimentos

O treinamento foi realizado com 23 (vinte e trés) manipuladores de alimentos
da industria beneficiadora de arroz resultando em carga horaria total de 4 (quatro)
horas, conforme modulos da Cartilha da Portaria n°® 216/2004, com complemento da
Portaria n® 326/1997 e da Portaria n® 78/2009 (BRASIL, 1997; BRASIL, 2002 RIO
GRANDE DO SUL, 2009). Os temas abordados foram:

- O que sao e para que servem as BPF?

- O que sao DTA’s?

- Quais sao as formas de contaminacgao e os alimentos mais contaminados?

- Medidas preventivas;

- Como deve ser o ambiente de trabalho e como fazer e manter a

higienizacdo do mesmo?

- Como os manipuladores de alimentos devem realizar a higienizacao

pessoal?

- Cuidados a serem tomados antes, durante e depois da manipulacdo dos

alimentos.
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Os manipuladores foram convidados e orientados a responder um questionario
com relacdo as condi¢cdes socio-econbémicas (sexo, idade, escolaridade) e sobre
habitos de higiene e praticas de manipulacdo de alimentos. O mesmo foi aplicado
em duas situacdes, primeiro antes do treinamento sobre Boas Praticas de
Fabricagdo, visando avaliar o nivel de conhecimento dos mesmos e 0s pontos a
serem ressaltados durante o treinamento e, segundo para avaliar a eficiéncia das
instrucdes fornecidas aos manipuladores. Esta ferramenta serviu para avaliar o
conhecimento prévio destes profissionais, bem como o impacto que a capacitacao

teve no nivel de conhecimento dos mesmos.

O questionario para os manipuladores foi dividido em trés partes com
perguntas abertas e fechadas, tais como: questbes quanto ao perfil dos
manipuladores, quanto a higiene dos manipuladores, e quanto a contaminacao dos
alimentos conforme APENDICE A. Para avaliar o nivel de conhecimento sobre Boas
Praticas de Fabricacdo, aplicou-se um questionario para os manipuladores de
alimentos (APENDICE B), abordando perguntas objetivas e diretas sobre o
treinamento a que foram submetidos.

As respostas foram classificadas segundo Castro (2007) em: corretas;
parcialmente corretas, quando havia algum termo correto; e incorretas, quando os
manipuladores nédo sabiam responder ou quando respondiam incorretamente aos

guestionamentos.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 Avaliacao das condicdes higiénico-sanitarias da industria beneficiadora de

arroz parboilizado

Para avaliacdo das condi¢des higiénico-sanitarias da industria beneficiadora
de arroz parboilizado, utilizou-se o chek list anexo na RDC 275 de 2002, e estes
estdo descritos a seguir como conformidades e ndo conformidades. Também foram

citados os itens que ndo se aplicam na inddstria.

No que se refere a avaliagdo geral representada na FIGURA 1, observou-se
gue a industria apresenta 37,4 % de conformidades, 56,6% de ndo conformidades e
6% de itens ndo se aplicam a indastria de beneficiamento de arroz parboilizado,
estando assim classificada no Grupo 3 (Deficiente), atendendo 50% ou menos dos
guesitos descritos no check list (BRASIL, 2002).
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FIGURA 1: Avaliagéo geral de BPF aplicado a Industria de beneficiamento de arroz
parboilizado, em relagdo a conformidades e ndo conformidades.
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A FIGURA 2 representa o conjunto de itens avaliados de acordo a RDC
275/2002. E possivel observar que a indistria encontra-se ndo conforme em relagéo
a maioria dos quesitos exigidos pela legislacao para fins de avaliacdo. Os quesitos
Edificacdes e Instalacdes, Manipuladores e Documentacdo apresentaram em maior
porcentagem itens em n&do conformidade.
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FIGURA 2: A - EdificacBes e Instalacdes; B — Equipamentos, Moveis e

Utensilios; C — Manipuladores; D — Producdo e Transporte do Alimento; E —
Documentacao.

Grau de conformidade (%)

A TABELA 1 apresenta os resultados da avaliacdo das Edificacbes e
Instalagbes, as quais resultaram em 57,7% de ndo conformidades, 38,5% de
conformidades e 3,8% de itens que ndo se aplicam a industria de beneficiamento de
arroz. De acordo com o estudo se verificou que as maiores nao conformidades estéao
nos quesitos referentes area das edificacdes e instalagbes, pois itens como paredes
e divisorias, portas, janelas e outras aberturas encontravam-se fora do que
preconiza a legislagdo vigente e também em precario estado de conservagao,
apresentando problemas tais como: bolores nas paredes, ferrugem nas aberturas,

falta de vidros nas janelas e goteiras na unidade de producao.
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TABELA 1: Avaliacdo das Edificacdes e Instalactes

Conformidades N&o conformidades N&o se aplica
Topicos Itens

Itens(n) Itens(%) Itens(n) Itens(%) Itens(n) Itens(%)
Area Externa 3 3 100 0 0 0 0

Area Interna 16 3 18,7 11 68,7 2 12,6

Instalacdes
sanitarias e
vestiario para os| 18 11 61,1 7 38,9 0 0
manipuladores

lluminacéo e
instalacdes
elétricas e 10 1 10 9 90 0 0

ventilacdo e

climatizacao

Higienizacao
das Instalacdes 9 4 444 5 55,6 0 0

Controle
integrado de
vetores e pragas| 3 1 33,3 2 66,7 0 0
urbanas

Abastecimento 13 3 23 9 69,3 1 7,7
de agua

Manejo de
residuos,
esgotamento 6 4 66,7 2 33,3 0 0
sanitario e
leiaute

Total:
EdificacOes e 78 30 38,5 45 57,7 3 3,8
Instalacoes

Segundo Saccol (2006), em muitos casos os estabelecimentos ndo possuem
ou nao priorizam recursos financeiros para realizar adequa¢cfes necessarias nas
instalacdes fisicas.

Em um estudo de Salles (1992), que analisou 0s aspectos higiénico-sanitarios
em dois lactarios hospitalares, responséveis por preparagfes lacteas e foérmulas
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infantis na cidade de Floriandpolis quanto os itens localizagdo e construgdo estavam
nao conformes.

Conforme a TABELA 2, no quesito Equipamentos, Mdveis e Utensilios as
conformidades apresentaram um valor de 52,4% seguido das ndo conformidades
(42,9%) e quesitos que ndo se aplicam a industria de beneficiamento de arroz
(4,7%). Os itens que apresentaram maiores conformidades foram; Mobveis e

Utensilios com 50,0%e 100% respectivamente.

TABELA 2: Avaliacdo dos Equipamentos, Méveis e Utensilios.

Topicos Itens conformidades

Conformidades N&o N&o se aplica

Itens(n) Itens(%) Itens(n) Itens(%) Itens(n) Itens(%)

Equipamentos 8 4 50 3 37,5 1 12,5

Moveis e
Utensilios 4 4 100 0 0 0

Higienizacao
dos
equipamentos, 9 3 33,4 6 66,6 0
maquinas,
moveis e
utensilios

Total:
Equipamentos

moveis e 21 11 52,4 9 42,9 1 4,7

utensilios

Em um estudo realizado por Tramontin (2012), em uma empresa
beneficiadora de arroz de um municipio da regido sul de Santa Catarina, a autora
observou que itens relacionados com Equipamentos, Moveis e Utensilios,
apresentou um total de 11 (52,4%) conformidades. Pode-se observar ainda que
nesse estudo somente 1 (4,7%) dos itens ndo se aplica a indastria de
beneficiamento de arroz, diferentemente dos 8 (38,1%) itens relatados pela autora,
porém cabe lembrar que em uma industria beneficiadora de arroz, mesmo que toda
mecanizada, possui laboratérios e departamentos administrativos, aos quais

possuem maoveis e utensilios.
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Valejo et al. (2003) quando vistoriaram 52 servi¢os de alimentacao, na cidade
de Presidente Prudente-SP, constataram que 0s maiores problemas eram em
relacdo a ma conservacao de utensilios e equipamentos. Segundo Hobbs e Roberts
(1998), os equipamentos, moveis e utensilios podem ser responsaveis por
contaminagdes cruzadas, devendo assim ser de facil limpeza e desinfec¢cdo, os
utensilios devem ser armazenados em local apropriado, de forma organizada e
protegidos contra contaminacgdes

Em relacdo ao quesito que se refere aos Manipuladores (TABELA 3), foram

observadas 35,7% de conformidades e 64,3% de ndo conformidades.

TABELA 3: Avaliacéo dos Manipuladores.

Conformidades N&o N&o se aplica
Topicos Itens conformidades
Itens(n) Itens(%) Itens(n) Itens(%) Itens(n) Itens(%)
Vestuarios 3 1 33,3 2 66,7 0 0
Habitos
higiénicos 3 1 33,3 2 66,7 0 0
Estado de
saude 1 0 0 1 100 0 0
Programa de
controle de 2 2 100 0 0 0 0
saude
Equipamentos
de protecéo 1 1 100 0 0 0 0
individual
Programa de
capacitacao
dos 4 0 0 4 100 0 0
manipuladores
e supervisores
Total: 14 5 35,7 9 64,3 0 0
Manipuladores

Sendo possivel verificar (TABELA 3), que 0S quesitos com maiores
porcentagens de nao conformidades relacionam-se ao estado de saude dos
manipuladores (100%), pois ndo é verificado se 0 mesmo encontra-se com alguma
afeccdo cutanea, feridas, ou apresenta alguma infeccao respiratoria, gastrointestinal

ou ocular. Para o quesito capacitacdo dos manipuladores e supervisores foi
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verificado (100%) de n&o conformidades, pois nunca foi realizado qualquer tipo de
treinamento na empresa avaliada nesse trabalho.

Howard e Gonzalez (2005) advertem que os processadores devem prover aos
empregados instalagdes sanitarias adequadas, possuindo papel toalha, sabonete e
agua potavel, aliados a cursos periédicos, a fim de conscientiza-los sobre como
identificar sintomas e sinais de infec¢Oes alimentares.

De acordo com Saccol (2006), para aspectos pessoais terem resultado e
melhorias € necessario treinamento, persisténcia, motivacao e supervisao.

Em um estudo realizado por Germano e Germano (2003), os autores
descreveram que a maioria das pessoas envolvidas na manipulagédo de alimentos
necessita de conhecimentos sobre medidas basicas de higiene a serem empregadas
em produtos alimenticios, assim como desconhecem a possibilidade de serem
portadores assintométicos de microorganismos, contribuindo para a contaminagéo

do alimento.

Conforme descrito na TABELA 4 referente a Producdo e Transporte de
Alimentos que relaciona a entrada da matéria-prima, fluxo de producao, rotulagem e
armazenamento do produto-final, controle de qualidade e o transporte do produto,
observou-se 60,6% de conformidades, 18,2% de ndo conformidades e 21,2% de
itens de avaliagdo que nao sdo aplicados a industria de beneficiamento de arroz

parboilizado.

Estudo de Tramontin (2012), avaliando as condi¢cdes do de uma empresa
beneficiadora de arroz de um municipio da regido sul de Santa Catarina, para esses
itens, apresentou resultados positivos principalmente nos itens fluxo de producéo e
controle de qualidade do produto com 100% de conformidades, observando que dos
33 itens exigidos no chek list para a producédo e transporte de alimento, a industria
atendeu 24 (72,7%) valor este, acima do encontrado nesse estudo (60,6%).

TABELA 4: Avaliacdo das Producéo e Transporte do alimento.
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Topicos

Matéria-prima,
ingredientes e
embalagens

Fluxo de
producéo

Rotulagem e
armazenamen
to do produto

final

Controle de
qualidade do
produto final

Transporte do
produto final

Total:
Producéo e
transporte do
alimento

33

Conformidades Nao
conformidades

Iltens

Itens(n)

N&o se aplica

Itens(%) Itens(n) Itens(%)

11 5

45,4 3 27,2

75 1 25

55,6 2 22,2

100 0

60 0

21 60,6 6 18,2

Itens(n) Itens(%)

3 27,2

7 21,2

O quesito que menos se adequou as exigéncias da legislacdo, de acordo com

os itens da lista de verificagéo foi o referente a Documentacéo, apresentando 100%

de ndo conformidades,

conforme TABELA 5.

TABELA 5: Avaliagdo da Documentagao.

Conformidades Nao Nao se aplica
Topicos Iten conformidades
S Itens(n) Itens(%) Itens(n) Itens(%) Itens(n) Itens(%)
Manual de Boas
Praticas de 1 0 0 1 100 0
Fabricagéo
Procedimento
Operacional 24 0 0 24 100 0
Padronizado
Total:
Documentacao 25 0 0 25 100 0 0
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Segundo Saccol (2006), documentos como manual de Boas Praticas (MBP) e
os Procedimentos Operacionais Padronizados (POP) séo utilizados como apoio e
referéncia para os colaboradores no processo de producdo de alimentos com
seguranca.

Essa observacdo também foi citada por Oliveira et al.(2011) ao
diagnosticarem em um estudo por eles realizado, a inexisténcia da documentagéo
do MBPF e POP’s, destacando ainda que, na maioria das vezes, quando solicitado o

MBPF, a direcdo da empresa ndo sabia do que se tratava.

4.2 Avaliacdo do conhecimento dos manipuladores sobre BPF

Foram avaliados 23 colaboradores diretamente ligados a manipulacdo do
arroz parboilizado, sendo todos do sexo masculino, perfazendo assim 24,2% dos
colaboradores que trabalham na empresa (Figura 3).

Em relacéo a idade dos manipuladores 39,1% apresenta idade entre 36 a 45
anos, seguido de 26,0% com idade acima de 45 anos e 26,0% com idade entre 26 a
35 anos e 8,7% dos colaboradores com idade até 25 anos.

Quanto ao nivel de escolaridade dos manipuladores, predominou 0 ensino
fundamental incompleto (34,8%), seguido de 26,1% com ensino médio incompleto,
21,7% com ensino médio completo e 13% com ensino técnico. A partir desses
dados, pode-se verificar que acima de 60,0% dos colaboradores possuem baixo

nivel de escolaridade.

©

Fonte: FALCAO, D, L. (2013).
FIGURA 3 — Capacitagédo em BPF.
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Outras pesquisas também apontam um baixo nivel de escolaridade dos
manipuladores de alimentos. Silvaetal. (2003), observaram que dentre 0s
individuos responsaveis pela merenda escolar de 24 unidades de ensino
fundamental localizadas em Sao Paulo/SP, apenas 12,5% haviam concluido o
ensino médio. Garcia (2013) identificou que o nivel de escolaridade de
manipuladores de alimentos de uma unidade de alimenta¢céo do municipio de Itaqui-
RS, predominou ensino médio incompleto (80,0%), seguido de ensino fundamental
incompleto (20,0%). Soares (2011) em estudo com manipuladores de alimentos de
escolas da rede municipal de Salvador - BA, constatou resultados semelhantes, pois
81% dos manipuladores de alimentos apresentavam ensino médio completo ou
incompleto. Dados semelhantes também encontrados por Souza etal. (2004),

confirmando a baixa escolaridade entre os manipuladores de alimentos.

A TABELA 6 apresenta os resultados da avaliacdo do nivel de conhecimento

dos manipuladores da industria de arroz sobre o tema Boas Praticas de Fabricacao.

TABELA 6. Avaliagéo do nivel de conhecimento dos manipuladores de alimentos em
relacdo as BPF antes da capacitacdo(3?2 parte do questionario).

N&o soube ou Parcialmente
Incorretas corretas Corretas
Questbes

N % N % N %
1 12 52,1 09 39,1 02 8,8
2 01 4,3 00 0 22 95,7
3 01 4,3 00 0 22 95,7
4 00 0 00 0 23 100
5 03 13 00 0 20 87
6 23 100 00 0 00 0
7 20 87 01 4,4 02 8,6
8 13 56,6 00 0 10 43,4
9 23 100 00 0 00 0
10 23 100 00 0 00 0

TOTAL 119 51,7 10 4,3 101 44
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A maioria dos manipuladores atende aos habitos de higiene que sdo exigidos
no Check list da RDC n° 275/2002 da Agéncia Nacional da Vigilancia Sanitaria-
ANVISA (BRASIL, 2002), uniformes limpos e trocados diariamente, lavagem das
maos antes de manipular os alimentos e apoés ir ao banheiro.

De acordo com Abreu et. al. (2011) é de suma importancia a utilizacdo de
uniformes em bom estado de conservagdo e higiene por funcionarios dos servigos
de alimentacao, pois uniformes em condi¢des higiénicas inadequadas podem tornar-
se transmissores em potencial de contaminacfes. Além disso a lavagem rigorosa
das maos com sabdo, anti-séptico e 4gua € o primeiro requisito de higiene pessoal
aconselhado ao manipulador antes, durante e apés a manipulacédo de alimentos ou
uso de instalacfes sanitarias.

Em relacdo a avaliagcdo do nivel de conhecimento dos colaboradores sobre
contaminacao dos alimentos, doencas transmitidas por alimentos e Boas Praticas de
Fabricac&o, houve 43,9% de respostas corretas, 51,7 % de respostas incorretas, e

4,3 % de respostas parcialmente corretas antes da capacitacao (Tabela 1).

Y

A maioria das alternativas corretas (94,5%) referia-se a contaminacéo dos
alimentos, a veiculagdo da contaminagdo por meio das méaos e se 0 alimento
contaminado poderia causar alguma doenca, porém ndo souberam relatar os

possiveis agentes contaminantes.

Em contrapartida, as questdes que receberam mais respostas incorretas
referiam-se as questbes ligadas a interpretacdo das imposicOes da legislacéo
vigente, principalmente, relacionadas com o0s seguintes temas: Doencas
Transmitidas por Alimentos; Definicdo de Boas Praticas de Fabricacdo e se o
colaborador tinha conhecimento das exigéncias da legislacéo para manipuladores de

alimentos.

De acordo com Andreotti et al. (2003), essa realidade preocupante tem como
causa principal o manipulador de alimentos que, na maioria das vezes, apresenta
deficiéncia de capacitacdo qualitativa e quantitativa. Por isso € de fundamental
importancia um treinamento, que possa proporcionar aos manipuladores
conhecimentos tedricos e praticos necessarios para capacita-los e leva-los ao
desenvolvimento de habilidades e atitudes de trabalho especifico na area de
alimentos. Resultado semelhante foi encontrado no trabalho realizado por Silva et al.

(2003), com pessoas responsaveis pela merenda escolar de 24 unidades de ensino
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fundamental localizadas em S&o Paulo/SP, onde observaram que 62,5% afirmaram
nao conhecer as DTA, sendo que, destes, 66,7% haviam sido capacitados.

As respostas parcialmente corretas (4,3%) estavam principalmente
relacionadas a definicdo de um alimento seguro, pois muitas das respostas obtidas
continham alguma correlacéo a algum tipo de contaminante, ou a pratica correta da

manipulacéo dos alimentos.

Apés a capacitacdo os colaboradores foram convidados e orientados a
responder novamente o questionario (APENDICE A). Foi possivel perceber
(TABELA 7) resultados satisfatérios, pois houve um pequeno crescimento na
percepcdo dos colaboradores quanto alguns aspectos referentes as Boas Praticas
de Fabricacdo, comparando-as com a Tabela 6.

Temas como: O que € um alimento seguro? O que sdo DTAs? O que significa
a sigla POP e o que sdo BPF?, tiveram algumas palavras referentes ao que a
literatura ressalta, porém ainda foram superficiais, sendo necessario que o0s
manipuladores adquiram mais informagfes basicas sobre Boas Praticas de
Fabricacdo, as quais podem ser obtidas a partir de capacitagcbes sobre BPF em

alimentos.

TABELA 7. Avaliacdo do nivel de conhecimento dos manipuladores de alimentos em
relacdo as Boas Praticas de Fabricacdo antes e ap0s a capacitacdo

ANTES DEPOIS
TEMAS AVALIADOS % %
Seguranga Alimentar 8.6 13.4
Contaminagao dos alimentos 95.6 100.0
Setores da industria que ocorre a
] 95,6 95,6
contaminagao

Contaminagao pelas maos 100, 100,
Doengas relacionadas aos alimentos 86.9 86.9
DTA 0 39,1

BPF 8,6 30,4

MBPF 43,4 65,2

POP 0 47,8

Legislagao 0 26.0
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Segundo Pistore e Gelinskib (2006), a instrucdo dos manipuladores de
alimentos é wuma condicdo fundamental para evitar contaminacbes e
consequentemente assegurar a qualidade e inocuidade dos alimentos produzidos.

Em um trabalho desenvolvido por Mello (2009), a autora apresentou resultados
semelhantes em relagdo ao conhecimento sobre DTA, onde 69% dos 103
funcionarios responderam incorretamente e, destes, 49,5% haviam sido capacitados.
Ja para a definicdo de Boas Praticas de Fabricacdo a autora verificou que dos 103
trabalhadores, 81,6% disseram ndo saber o que significa, ou responderam
incorretamente, mesmo tendo sido capacitados (66,7%). Na maioria das vezes, 0

termo era confundido com a higiene pessoal como destacado a seguir: “... Roupa

limpa, calcado”; “Pessoa que tem uma boa higiene no trabalho”.

Castro (2007) também obteve resultado ndo satisfatorio ao avaliar a percepcao
dos manipuladores quanto ao alimento seguro, e constatou que apenas 4 dos 109
entrevistados tiveram percepc¢ao satisfatéria e, destes, 50% haviam sido capacitados

anteriormente.

4.3 Verificacdo da eficiéncia da capacitacado e da adequacédo as BPF

4.3.1 Avaliacao da capacitacao

No que se refere ao formulario de avaliacdo da capacitacdo (APENDICE B),
22 colaboradores responderam, visto que no dia da avaliacdo da capacitacdo, um
destes colaboradores encontrava-se de férias.

Em relagéo ao conteudo abordado 72,72% classificou como sendo de nivel
facil, 13,63% como sendo muito facil e 13,63% como sendo de nivel intermediério.
Os 22 colaboradores (100%) relataram que a linguagem utilizada pelo instrutor
estava de nivel facil, que a capacitacdo ajudard a modificar seus habitos, que
gostaria de participar de outras capacitacbes e que acha importante a capacitacao
para a realizagcéo do seu trabalho.

Serafim (2007) afirma que nas capacitagbes, deve-se utilizar sempre uma
linguagem simples que possa atingir o publico alvo, pois 0 uso de linguagem técnica,

desconhecida dos manipuladores, dispersa a atencéo e interesse do grupo.



35

Foi avaliada ainda a carga horaria da capacitacdo ministrada (total de 4
horas), havendo discordancias, pois 54,5% classificaram como insuficiente e 45,5 %
como suficiente, visto que, de acordo com a Cartilha da Portaria n°® 216/2004, o ideal
€ uma carga horaria de 16 horas para as capacitacbes em Boas Praticas de
Fabricagéo.

Segundo pesquisa realizada por Guimardes (2006), os trabalhadores
reconheceram gque a capacitacao facilita a execucao das atividades nos servicos de
alimentacdo com seguranca.

4.3.2 Adequacéao da industria as BPF

A classificacdo do estabelecimento ndo mudou em relacdo a primeira
aplicacao do check list, pois ja havia sido classificado no Grupo 3 (Deficiente), porém
houve um pequeno aumento para 46,2% de atendimento das conformidades da lista

de verificacdo (BRASIL, 2002), o qual esta representado na Figura 4.
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FIGURA 4. Avaliacdo da industria de beneficiamento de arroz parboilizado, antes

das adequacdes e depois das adequacdes.

Esse aumento foi observado nos quesitos (Figura 5), onde houve
reestruturacdes na area de produgdo com a instalacdo de lavatorios e troca nas
luminarias, colocacdo de telas milimétricas nas aberturas e troca de vidragas nas

janelas, compras de paletes para armazenagem correta do arroz beneficiado,
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compra de uniformes, troca de produtos de higienizacdo utilizados na indastria e

colocacao de cartazes informativos, explicando a correta lavagem das maos.
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FIGURA 5: A - Edificacdes e Instalacdes; B — Equipamentos, Méveis e Utensilios; C

— Manipuladores; D — Producéo e Transporte do Alimento; E — Documentacéao.

Panza et al. (2006) obtiveram resultado semelhante, apontando um pequeno
aumento no percentual de adequacdo das condicbes higiénico-sanitarias (de
23,7 para 36,5%), apés um plano de acdo feito em conjunto com a direcdo e a
capacitacao dos trabalhadores.

Este comportamento também foi observado por Alves et. al. (2008) em seu
estudo, onde descrevem que a inspecao realizada antes do treinamento, apresentou
um percentual de 31,25% de itens nao satisfatérios, e na inspecdo apos o
treinamento, o percentual encontrado de itens nao satisfatérios foi de 0%.

Resultados positivos também foram observados por Southier e Novello
(2008), que apOs realizarem um treinamento com manipuladores em uma unidade
de alimentacdo no Parana, constataram uma melhora consideravel em itens como

higiene de utensilios, higiene do estoque e dos balcées.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

De acordo com as avaliacbes relacionadas, pode-se visualizar que o
estabelecimento necessita de maiores acdes para a total adequacdo de BPF, pois
as irregularidades encontradas nas condi¢cfes higiénico-sanitarias (47,8%), podem
favorecer algumas contaminacdes durante a producéao do arroz, o que pode acabar
resultando em doencas alimentares.

Também se pode verificar que o0s manipuladores de alimentos
possuem um nivel de conhecimento considerado como regular em relacdo a
manipulacdo dos alimentos, levando em consideragdo que a maioria nunca havia
participado de nenhum curso de capacitacdo em BPF e manipulacao de alimentos.

Em relacédo ao conteudo abordado as respostas das perguntas
objetivas e diretas sobre o treinamento a que foram submetidos 72,7% classificou
como sendo de nivel facil, e 100% acha importante a capacitacdo para a realizacao
do seu trabalho de forma segura.

Sendo assim se faz necessario por parte da empresa mais
investimentos no que se referem a implantacdo do programa Boas Praticas de
Fabricacdo, visto que ndo dispde de Manual de Boas Préticas de Fabricacao,
tampouco acompanhamento continuo e inspecdo de um profissional capacitado na
area de alimentos para que possa garantir o fornecimento de alimentos seguros e

de qualidade.
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7 APENDICE

7.1 APENDICE A - Questionério para manipuladores de alimentos

12 parte - Perfil de manipuladores
Sexo:()F ()M

1) Qual a sua idade?
( )até25anos ( )26a35anos ( )36a4d5anos ( )acimade 45 anos

2) Qual a sua escolaridade?

( ) néo alfabetizado () Ensino fundamental incompleto
( ) Ensino fundamental completo ( ) Ensino médio incompleto

( ) Ensino médio completo () Curso técnico

() Superior incompleto () Superior completo

3) E seu primeiro emprego em indistria de alimentos?

() sim ( ) néo

4) Funcao na empresa?

22 parte - Quanto a higiene dos manipuladores

1) Qual é o procedimento correto que o manipulador de alimentos deve

apresentar?

() Manter sempre a higiene pessoal, unhas sempre pintadas com base, para
proteger da contaminacéo;
( ) Manter o cabelo bem penteado, solto e com unhas limpas para ter boa
apresentacao pessoal;
( ) Manter o cabelo presos com touca protetora, utilizando brincos para manter
boa aparéncia e de vez em quando, utilizar roupas novas para ajudar na

apresentacdo pessoal;
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( ) Manter os cabelo presos com touca protetora, sem nenhum objeto (brincos,

anéis), utilizando uniforme, com a unhas limpas e sempre aparadas.

2) Vocé costuma lavar as méos apds ir ao banheiro?

( )sim ( ) nao

3) Vocé costuma lavar as maos antes de manipular os alimentos?

( )sim ( )nao

4) O que vocé utiliza na lavagem das maos?

32 parte - Quanto ao conhecimento sobre contaminacdo dos alimentos,

doencas transmitidas por alimentos e Boas Praticas de Fabricacéao

1) O que é um alimento seguro?

2) Vocé ja ouviu falar em contaminacao dos alimentos?

() sim ( ) néo

3) Em quais setores da industria de alimentos pode ocorrer contaminagao?

( )todos ( )processamento ( )expedicdo ( ) nenhum

4) Com relacéo as maos, elas podem contaminar o alimento?

( )sim ( ) nao

5) Vocé acha que os alimentos podem causar doencas?

()sim ( ) nao
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6) O que significa DTA?

7) O que sao Boas praticas de Fabricacédo?

8) O Manual de Boas Préticas (MBP) € um documento importante por qué?

a) Descreve as condi¢cfes higiénico-sanitarias do local e as medidas tomadas para a
producdo de um alimento seguro;

b) Descreve as condi¢des de higiene do manipulador;

c) Descreve todos os equipamentos e utensilios presentes no local de trabalho;
d) Descreve como cozinhar os alimentos, ou seja, € um livro de receitas.

9) O que significa a sigla POP?

a) Procedimento Padrdo de Higiene Operacional Politico

b) Procedimento Operario Progresso

c) Procedimento Operacional Padronizado

10) Conhece as exigéncias higiénico-sanitarias impostas pela legislacdo aos

manipuladores de alimentos?

()sim ( ) ndo
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7.2  APENDICE B - Formulario de Avaliacdo da Capacitacéo

O preenchimento deste formulario é de extrema importancia para a concluséo deste

trabalho. Por favor, preencha com atencao e cuidado.

Marque com um “X” como vocé classifica 0 entendimento sobre a capacitacdo que

VOCé participou:

01 - Conteudo abordado: _ Muito facil
__ Facll
______Intermediario
_____ Dificil
____ Muito dificil

02 - Linguagem utilizada pelo instrutor: _ Muito facil
____ Facil
_____Intermediario
_____ Dificil
_____ Muito dificil

03 - A carga horaria (tempo) da palestra foi suficiente para vocé absorver o que lhe

foi repassado:

Por qué?

04 - A capacitacdo ajudard a vocé modificar seus habitos durante a realizagdo do

seu trabalho?

05 — Vocé gostaria de participar de outras capacitacdes e/ou treinamento?
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06 — Vocé acha importante este tipo de capacitacdo para a realizacdo do seu
trabalho?
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8 ANEXOS

8.1 ANEXO A - LISTA DE VERIFICACAO DAS BOAS PRATICAS DE
FABRICACAO EM ESTABELECIMENTOS PRODUTORES/INDUSTRIALIZADORES
DE ALIMENTOS

NUMERO: ANO:

A - IDENTIFICACAO DA EMPRESA

1- RAZAO SOCIAL:

2- NOME DE FANTASIA:

3- ALVARA/LICENCA SANITARIA: 4-INSCRICAO ESTADUAL / MUNICIPAL:
5- CNPJ / CPF: 6- FONE: 7.-FAX

8- E-MAIL:

9- ENDERECO (RUA/AVENIDA): 10-N°: 11..COMPLEMENTO:
12- BAIRRO: 13.-MUNICIPIO:

14- UF: 15-CEP:

16.-RAMO DE ATIVIDADE:

17- PRODUCAO MENSAL:

18-NUMERO DE FUNCIONARIOS: 19-NUMERO DE TURNOS:

21- RESPONSAVEL TECNICO: 22- FORMACAO ACADEMICA:

23- RESPONSAVEL LEGAL/PROPRIETARIO DO ESTABELECIMENTO:




52

24- MOTIVO DA INSPECAO:
( ) SOLICITACAO DE LICENCA SANITARIA

() COMUNICACAO DE INICIO DE FABRICACAO DE PRODUTO DISPENSADO DA

OBRIGATORIEDADE DE REGISTRO
) SOLICITACAO DE REGISTRO

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

) INSPECAO PROGRAMADA

) REINSPECAO

) RENOVACAO DE LICENCA SANITARIA

) RENOVACAO DE REGISTRO

) OUTROS:

AN AN AN AN AN N N

B — AVALIACAO

SIM

NAO

NA(*)

1. EDIFICACAO E INSTALACOES

1.1 AREA EXTERNA:

1.1.1 Area externa livre de focos de insalubridade, de objetos em
desuso ou estranhos ao ambiente, de vetores e outros animais no
patio e vizinhanca; de focos de poeira; de acumulo de lixo nas

imediacles, de agua estagnada, dentre outros.

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

limpas.

1.2 ACESSO:

1.2.1 Direto ndo comum a outros usos (habitacdo).

1.3 AREA INTERNA:

1.3.1 Area interna livre de objetos em desuso ou estranhos ao

ambiente.

1.4 PISO:

1.4.1 Material que permite facil e apropriada higienizagédo (liso,

resistente, drenados com declive, impermeavel e outros)

1.4.2 Em adequado estado de conservacao (livre de defeitos,

rachaduras, trincas, buracos e outros).

1.4.3 Sistema de drenagem dimensionado adequadamente, sem
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acumulo de residuos. Drenos, ralos sifonados e grelhas colocadas
em locais adequados de forma a facilitar o escoamento e proteger

contra a entrada de baratas, roedores etc.

B — AVALIACAO

SIM

NAO

NA(*)

1.5 TETOS:

1.5.1 Acabamento liso, em cor clara, impermeavel, de facil limpeza

e, quando for o caso, desinfeccéo.

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

1.6 PAREDES E DIVISORIAS:

1.6.1 Acabamento liso, impermeével e de facil higienizacdo até
uma altura adequada para todas as operagdes. De cor clara.

1.6.2 Em adequado estado de conservacdo (livre de falhas,

rachaduras, umidade, descascamentos e outros).

1.7 PORTAS:

1.7.1 Com superficie lisa, de facil higienizacdo, ajustadas aos

batentes, sem falhas de revestimento.

1.7.2 Portas externas com fechamento automatico (mola, sistema
eletrdnico ou outro) e com barreiras adequadas para impedir
entrada de vetores e outros animais (telas milimétricas ou outro

sistema).

1.7.3 Em adequado estado de conservacédo (livre de falhas,
rachaduras, umidade, descascamento e outros). Portas da area de
preparacdo e armazenamento de alimentos, dotadas de

fechamento automatico.

1.8 JANELAS E OUTRAS ABERTURAS:

1.8.1 Com superficie lisa, de facil higienizacdo, ajustadas aos
batentes, sem falhas, ajustadas aos batentes, sem falhas de

revestimento.

1.8.2 Existéncia de protecdo contra insetos (telas milimétricas ou

outro sistema).

1.8.3 Em adequado estado de conservacao (livres de falhas,

rachaduras, umidade, descascamento e outros).




54

1.9 ESCADAS, ELEVADORES DE SERVICO, MONTACARGAS
E ESTRUTURAS AUXILIARES

1.9.1 Construidos, localizados e utilizados de forma a ndo serem

fontes de contaminacéao.

1.9.2 De matéria apropriado, resistente, liso e impermeavel, em

adequado estado de conservacao

1.10 INSTALACOES SANITARIAS E VESTIARIOS PARA OS
MANIPULADORES:

1.10.1 Quando localizados isolados da area de producao, acesso

realizado por passagens cobertas e calcadas

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

de alimentos.

1.10.3 Instalacdes sanitarias com vasos sanitarios; mictérios e
lavatérios integros e em proporcdo adequada ao numero de

empregados (conforme legislacéo especifica).

1.10.4 Instalacfes sanitarias servidas de agua corrente, dotadas
preferencialmente de torneira com acionamento automatico e

conectadas

1.10.5 Auséncia de comunicacdo direta (incluindo sistema de

exaustdo) com a area de trabalho e de refeicdes.

1.10.6 Portas com fechamento automatico (mola, sistema

eletrénico ou outro).

1.10.7 Pisos e paredes adequadas e apresentando satisfatorio

estado de conservagao.

1.10.8 lluminagéao e ventilacdo adequadas

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

seguro para secagem.

1.10.10 Presenca de lixeiras com tampas e com acionamento nao

manual.
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1.10.11 Coleta frequente do lixo

1.10.12 Presenca de avisos com o0s procedimentos para lavagem

das maos.

1.10.13 Vestidrios com area compativel e armarios individuais

para todos os manipuladores.

1.10.14 Duchas com chuveiros em numero suficiente (conforme

legislacdo especifica), com agua fria ou com agua quente e fria.

1.10.15 Apresentam-se organizados e em adequado estado de

conservagao.

1.11 INSTALACOES SANITARIAS PARA VISITANTES E
OUTROS

1.11.1Instaladas totalmente independentes da area de producao e

higienizadas

1.12 LAVATORIOS NA AREA DE PRODUCAO

1.12.1 Existéncia de lavatorios na area de manipulacdo com agua
corrente, dotados preferencialmente de torneira com acionamento
automatico, em posi¢cdes adequadas em relacdo ao fluxo de
producdo e servico, e em numero suficiente de modo a atender

toda a area de producao.

1.12.2 Lavatérios em condi¢cBes de higiene, dotados de sabonete
liquido inodoro anti-séptico ou sabonete liquido inodoro e produto
anti-séptico, toalhas de papel ndo reciclado ou outro sistema
higiénico e seguro de secagem das maos e coletor de papel,

acionados sem contato manual.

B — AVALIACAO

SIM

NA()

1.13 ILUMINACAO E INSTALACAO ELETRICA:

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

excessivos.

1.13.2 Luminarias com protecdo adequada contra quebras e em

adequado estado de conservagéo.

1.13.3 Instalacdes elétricas embutidas ou quando exteriores
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revestidas por tubulagdes isolantes e presas a paredes e tetos.

1.14 VENTILACAO E CLIMATIZACAO:

1.14.1 Ventilacdo e circulacdo de ar capazes de garantir o
conforto térmico e o ambiente livre de fungos, gases, fumaca, pos,
particulas em suspensdo e condensacdo de vapores sem causar

danos a producéo.

1.14.2 Ventilagdo artificial por meio de equipamento(s)
higienizado(s) e com manutencdo adequada ao tipo de

equipamento.

1.14.3 Ambientes climatizados artificialmente com filtros

adequados.

1.14.4 Existéncia de registro periédico dos procedimentos de
limpeza e manutencdo dos componentes do sistema de
climatizacado( conforme legislacdo especifica) afixado em local

visivel.

1.14.5 Sistema de exaustdo e ou insuflamento com troca de ar

capaz de prevenir contaminacodes.

1.14.6 Sistema de exaustao e ou insuflamento dotados de filtros

adequados.

1.14.7 Captacdo e direcdo da corrente de ar ndo seguem a

direcdo da area contaminada para area limpa.

1.15 HIGIENIZACAO DAS INSTALACOES:

1.15.1 Existéncia de um responsavel pela operacdo de

higienizacdo comprovadamente capacitada.

1.15.2 Frequéncia de higienizagéo das instala¢cdes adequadas.

1.15.3 Existéncia de registro da higienizacao.

1.15.4 Produtos de higienizagdo regularizados pelo Ministério da

Saude.

1.15.5 Disponibilidade dos produtos de higieniza¢c&o, necessarios

a realizacédo da operacao.

1.15.6 A diluicdo dos produtos de higienizacdo, tempo de contato
e modo de uso/ aplicacdo obedecem as instru¢cdes recomendadas

pelo fabricante.
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1.15.7 Produtos de higienizacdo identificados e guardados em

local adequado.

1.15.8 Disponibilidade e adequacdo dos utensilios (escovas,
esponjas etc.) necesséarios a realizagcdo da operacdo. Em bom
estado de conservagao.

1.15.9 Higienizacdo adequada

1.16 CONTROLE INTEGRADO DE VETORES E PRAGAS
URBANAS:

1.16.1 Auséncia de vetores e pragas urbanas ou qualquer

evidéncia de sua presenca como fezes, ninhos e outros.

1.16.2 Adocéao de medidas preventiva e corretivas com o objetivo
de impedir a atracdo, o abrigo, o acesso e ou proliferacdo de

vetores e pragas urbanas.

1.16.3 Em caso de adocdo de controle quimico, existéncia de
comprovante de execucdo do servico expedido por empresa
especializada.

1.17 ABASTECIMENTO DE AGUA:

1.17.1 Sistema de abastecimento ligado a rede publica.

1.17.2 Sistema de captacdo propria, protegido, revestido e

distante de fonte de contaminacéo.

1.17.3 Reservatorio de agua acessivel com instalacdo hidraulica
com volume, pressao e temperatura adequados, dotado de
tampas, em satisfatéria condicdo de uso, livre de vazamentos,

infiltracbes e descascamentos.

1.17.4 Existéncia de responsavel comprovadamente capacitado

para a higienizacéo do reservatorio da agua.

1.17.5 Apropriada frequéncia de higienizacdo do reservatério de

agua.

1.17.6 Existéncia de registro de higienizacdo do reservatoério de
agua ou comprovante de execucdo de servico em caso de

terceirizagao.

1.17.7 Encanamento em estado satisfatério e auséncia de

infiltracdes e interconexdes, evitando conexao cruzada entre agua
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potavel e ndo potavel.

1.17.8 Existéncia de planilha de registro da troca periodica do

elemento filtrante.

1.17.9 Potabilidade da agua atestada por meio de laudos
laboratoriais, com adequada periodicidade, assinados por técnico

responsavel pela andlise ou expedidos por empresa terceirizada

1.17.10 Disponibilidade de reagentes e equipamentos necessarios

a andlise da potabilidade de agua realizadas no estabelecimento.

1.17.11 Controle de potabilidade realizado por técnico

comprovadamente capacitado.

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

contato com alimento.

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

com o alimento.

B — AVALIACAO

SIM

NAO

NA(*)

1.18 MANEJO DOS RESIDUOS:

1.18.1 Recipientes para coleta de residuos no interior do
estabelecimento de facil higienizacdo e transporte, devidamente
identificados e higienizados constantemente; uso de sacos de lixo
apropriados. Quando necessario recipiente tampado com

acionamento ndo manual.

1.18.2 Retirada freqiente dos residuos da éarea de

processamento, evitando focos de contaminagéao.

1.18.3 Existéncia de area adequada para estocagem dos

residuos.

1.19 ESGOTAMENTO SANITARIO:

1.19.1 Fossas, esgoto conectado a rede publica, caixas de

gordura em adequado estado de conservacao e funcionamento.

1.20 LEIAUTE:

1.20.1 Leiaute adequado ao processo produtivo: numero,
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capacidade e distribuicdo das dependéncias de acordo com o
ramo da atividade, volume de producéo e expedic¢ao.

1.20.2 Areas para recepcdo e depdsito de matéria-prima,
ingredientes e embalagens distintas das areas de producao,
armazenamento e expedi¢édo do produto final.

OBSERVACOES:

B — AVALIACAO

SIM

NAO

NA()

2. EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS.

2.1 EQUIPAMENTOS:

2.1.1 Equipamentos da linha de producdo com desenho e niamero

adequado ao ramo.

2.1.2 Dispostos de forma a permitir facil acesso e higienizacéo

adequada.

2.1.3 Superficies em contato com alimentos lisas, integras,
impermedveis, resistentes a corrosao, de facil higienizacédo e de

material ndo contaminante.

2.1.4 Em adequado estado de conservacéo e funcionamento.

2.1.5 Equipamentos de conservagdo dos alimentos
(refrigeradores, congeladores, camaras frigorificas e outros), bem
como os destinados ao processamento localizado em local

apropriado e em adequado funcionamento.

2.1.6 Existéncia de planilhas de registro da temperatura,

conservadas durante periodo adequado.

2.1.7 Existéncia de registros que comprovem que O0S

equipamentos e maquinarios passam por manutencao preventiva.

2.1.8 Existéncia de registros que comprovem a calibracdo dos
instrumentos e equipamentos de medicdo ou comprovante da
execugcdao do servico quando a calibracdo for realizada por

empresas terceirizadas.
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2.2 MOVEIS: (mesas, bancadas, vitrines, estantes)

2.2.1 Em numero suficiente, de material apropriado, resistentes,
impermeaveis; em adequado estado de conservacdo, com

superficies integras.

2.2.2 Com desenho que permita uma facil higienizagdo (lisos, sem

rugosidades e frestas).

2.3 UTENSILIOS:

2.3.1 Material ndo contaminante, resistente a corrosdo, de
tamanho e forma que permitam facil higienizacdo: em adequado
estado de conservacdo e em numero suficiente e apropriado ao

tipo de operacéo utilizada.

2.3.2 Armazenadas em local apropriado, de forma organizada e

protegidos contra a contaminacao.

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

2.4.1 Existéncia de um responsavel pela operacdo de

higienizacdo comprovadamente capacitado

2.4.2 Frequéncia de higienizacdo adequada

2.4.3 Existéncia de registro de higienizacao.

2.4.4 Produtos de higienizac@o regularizados pelo Ministério da
Saude.

2.4.5 Disponibilidade dos produtos de higienizagdo necessarios a

realizacédo da operacéo.

2.4.6 Diluicdo dos produtos de higienizacao, tempo de contato e
modo de uso/aplicagdo obedecem as instru¢cdes recomendadas

pelo fabricante.

2.4.7 Produtos de higienizacao identificados e guardados em local

adequado.

2.4.8 Disponibilidade e adequacéo dos utensilios necessérios a

realizacdo da operacdo. Em bom estado de conservagéo.

2.4.9 Adequada higienizacao.
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OBSERVACOES:

B — AVALIACAO

SIM

NAO

NA(*)

3. MANIPULADORES

3.1 VESTUARIO:

3.1.1 Utilizacdo de uniforme de trabalho de cor clara, adequado

A atividade e exclusivo para area de producao.

3.1.2 Limpos e em adequado estado de conservacgao.

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

cabelos protegidos.

3.2 HABITOS HIGIENICOS:

3.2.1 Lavagem cuidados das maos antes da manipulacdo de
alimentos, principalmente apds qualquer interrup¢éo e depois do

uso de sanitarios.

3.2.2 Manipuladores ndo espirram sobre os alimentos, néo
cospem, nao tossem, ndo fumam, ndo manipulam dinheiro ou

nao praticam outros atos que possam contaminar o alimento.

3.2.3 Cartazes de orientagcdo aos manipuladores sobre a correta
lavagem das méos e demais habitos de higiene, afixados em

locais apropriados.

3.3 ESTADO DE SAUDE:

3.3.1 Auséncia de afecc¢bes cutaneas, feridas e supuragoes;
auséncia de sintomas e infeccdes respiratorias, gastrointestinais

e oculares.

3.4 PROGRAMA DE CONTROLE DE SAUDE:

3.4.1 Existéncia de supervisdo periddica do estado de saude dos

manipuladores.
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3.4.2 Existéncia de registro dos exames realizados.

3.5 EQUIPAMENTO DE PROTECAO INDIVIDUAL:

3.5.1 Utilizac&do de Equipamento de Protecéo Individual.

3.6 PROGRAMA DE CAPACITACAO DOS MANIPULADORES
E SUPERVISAO:

3.6.1 Existéncia de programa de capacitacdo, adequado e
continuo relacionado a higiene pessoal e a manipulacdo dos

alimentos.

3.6.2 Existéncia de registros dessas capacitacoes.

3.6.3 Existéncia de supervisao da higiene pessoal e manipulacdo

dos alimentos.

3.6.4 Existéncia de supervisor comprovadamente capacitado.

OBSERVACOES:

B — AVALIACAO

SIM

NAO

NA(*)

4 PRODUCAO E TRANSPORTE DO ALIMENTO

4.1 MATERIA-PRIMA, INGREDIENTE E EMBALAGENS

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

de processamento.

4.1.2 Matérias-primas, ingredientes e embalagens inspecionados

na recepcao.

4.1.3 Existéncia de planilhas de controle na recepcéo
(temperatura e caracteristicas sensoriais, condigcbes de

transporte e outros.)

4.1.4 Matérias-primas e ingredientes aguardando liberacdo e
aqueles aprovados estdo devidamente identificados.

4.1.5 Matérias-primas, ingredientes e embalagens reprovados no
controle efetuado na recepcao sdo devolvidos imediatamente ou

identificados e armazenados em local separado.
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4.1.6 Rétulos da matéria-prima e ingredientes atendem a

legislacao.

4.1.7 Critérios estabelecidos para a selecdo das matérias-primas

sédo baseados na seguranca do alimento.

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

higienizacéo, iluminagéo e circulagéo de ar.

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

prazo de validade.

4.1.10 Acondicionamento adequado das embalagens a serem

utilizados.

4.1.11 Rede de frio adequada ao volume e aos diferentes tipos

de matérias-primas e ingredientes.

4.2 FLUXO DE PRODUCAO:

4.2.1 Locais para pré-preparo (“area suja”) isolados da area de

preparo por barreira fisica ou técnica.

4.2.2 Controle de circulacdo e acesso do pessoal.

4.2.3 Conservacdo adequada de materias destinados ao

reprocessamento.

4.2 .4 Ordenado, linear e sem cruzamento.

B — AVALIACAO

SIM

NAO

NA(*)

4.3 ROTULAGEM E ARMAZENAMENTO DO PRODUTO FINAL

4.3.1 Dizeres de rotulagem com identificacdo visivel e de acordo

com a legislacédo vigente.

4.3.2 Produto final acondicionado em embalagens adequadas e

integras.

4.3.3 Alimentos armazenados separados por tipo ou grupo,
sobre estrados distantes do piso, ou sobre paletes, bem
conservados e limpos ou sobre outro sistema aprovado,

afastados das paredes e distantes do teto de forma a permitir
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apropriada higienizagao, iluminagao e circulacao de ar.

4.3.4 Auséncia de material estranho, estragado ou toxico.

4.3.5 Armazenamento em local limpo e arejado.

4.3.6 Controle adequado e existéncia de planilha de registro de

temperatura, para ambientes com controle térmico.

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

alimentos

4.3.8 Produtos avariados, com prazo de validade vencido,
devolvidos ou recolhidos do mercado devidamente identidficados

e armazanados em local separado e de forma organizada.

4.3.9 Produtos finais aguardando resultado analitico ou em
guarentena e aquele aprovados devidamente identificados.

4.4. CONTROLE DE QUALIDADE DO PRODUTO FINAL

4.4.1 Existéncia de controle de qualidade do produto final.

4.4.2 Existéncia de programa de amostragem para analise

laboratorial do produto final.

4.4.3 Existéncia de laudo laboratorial atestando o controle de
qualidade do produto final, assinado Leo técnico da empresa
responsavel pela analise ou expedido por empresa terceirizada.

4.4.4 Existéncia de equipamentos e materias necessarios para

analise do produto final realizadas no estabelecimento.

4.5 TRANSPORTE DO PRODUTO FINAL:

4.5.1 Produto transportado na temperatura especificada no

rétulo.

4.5.2 Veiculo limpo, com cobertura para protecdo de carga.
Auséncia de vetores e pragas urbanas ou qualquer evidéncia de

sua presenga com fezes, ninhos e outros.

4.5.3 Transporte mantém a integridade do produto.

4.5.4. Veiculo ndo transporta outras cargas que comprometam a

seguranca do produto.

4.5.5. Presenca de equipamento para controle de temperatura
guando se transporta alimentos que necessitam de condicbes

especiais de conservacao
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OBSERVACOES:

B — AVALIACAO

SIM

NAO

NA(*)

5 DOCUMENTACAO MANUAL DE BPF E POP:

MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO:

5.1.1 Operacdes executadas no estabelecimento estdo de

acordo com o Manual de Boas Praticas de Fabricacao

5.2 PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADRONIZADOS -
POP

5.2.1 Higienizacao das instalaces, equipamentos e utensilios:

5.2.1.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.1.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.2 Controle da potabilidade da agua:

5.2..2.1 Existéncia de POP estabelecido para controle de

potabilidade da agua.

5.2.2.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.3 Higiene e saude dos manipuladores:

5.2.3.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.3.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.4 Manejo dos residuos:

5.2.4.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.3.4.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.5 Manutencéo preventiva e calibracdo de equipamentos.

5.2.5.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.5.2 O POP descrito esta sendo cumprido

5.2.6 Controle integrado de vetores e pragas urbanas:

5.2.6.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.6.2 O POP descrito esta sendo cumprido
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5.2.7 Sele¢do de matérias-primas, ingredientes e embalagens:

5.2.7.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.7.2 O POP descrito esta sendo cumprido

B — AVALIACAO SIM [NAO |NA(*

5.2.8 Programa de recolhimento de alimentos:

5.2.8.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.8.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

OBSERVACOES:

Os POP referentes as operacdes de higienizacdo de instalacdes, equipamentos e
moéveis devem conter as seguintes informacdes: natureza da superficie a ser
higienizada, método de higienizacdo, principio ativo selecionado e sua concentracgao,
tempo de contato dos agentes quimicos e ou fisicos utilizados na operacdo de
higienizacdo, temperatura e outras informacfes que se fizerem necessarias. Quando

aplicavel, os POP devem contemplar a operacdo de desmonte dos equipamentos.

Os POP relacionados ao controle integrado de vetores e pragas urbanas devem
contemplar as medidas preventivas e corretivas destinadas a impedir a atracao, o abrigo,
0 acesso e ou a proliferacdo de vetores e pragas urbanas. No caso da adocdo de
controle quimico, o estabelecimento deve apresentar comprovante de execucao de
servico fornecido pela empresa especializada contratada, contendo as informacdes

estabelecidas em legislacdo sanitaria especifica.

Os POP referentes a higienizacdo do reservatorio devem especificar as informacdes
constantes no POP referentes as operagcdes de higienizacdo de instalacdes,
equipamentos e méveis, mesmo quando realizada por empresa terceirizada e, neste

caso, deve ser apresentado o certificado de execucédo do servico.

Os POP relacionados a higiene e saude dos manipuladores devem contemplar as
etapas, a freqiéncia e os principios ativos usados na lavagem e anti-sepsia das méaos
dos manipuladores, assim como as medidas adotadas nos casos em que 0S

manipuladores apresentem lesdo nas maos, sintomas de enfermidade ou suspeita de
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problema de saude que possa comprometer a qualidade higiénico-sanitaria dos
alimentos. Deve-se especificar os exames aos quais 0os manipuladores de alimentos séo
submetidos, bem como a periodicidade de sua execucdo. O programa de capacitacdo
dos manipuladores em higiene deve ser descrito, sendo determinada a carga horaria, o
conteudo programético e a frequéncia de sua realizagdo, mantendo-se em arquivo 0s

registros da participacdo nominal dos funcionérios.

C - CONSIDERACOES FINAIS

D - CLASSIFICACAO DO ESTABELECIMENTO

Compete aos 6rgaos de vigilancia sanitaria estaduais e distrital, em articulagdo com o
orgdo competente no ambito federal, a construcdo do panorama sanitario dos
estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos, mediante sistematizacao
dos dados obtidos nesse item. O panorama sanitario sera utilizado como critério para

definicdo e priorizacao das estratégias institucionais de intervencao.

() GRUPO 1 - 76 A 100% de atendimento dos itens ( ) GRUPO 2 - 51 A 75% de
atendimento dos itens () GRUPO 3 - 0 A 50% de atendimento dos itens.

E - RESPONSAVEIS PELA INSPECAO




68

Nome e assinatura do |Nome e assinatura do responsavel
responsavel
Matricula:
Matri
cula:

F - RESPONSAVEL PELA EMPRESA

Nome e assinatura do responsavel pelo estabelecimento:

LOCAL: DATA: /

(*) NA: N&o se aplica

Retificacdo: Republicada no D.O.U. de 06/11/2012 por ter saido com incorre¢éo, do
original, no D.O.U. n° 206, de 23-10-2002, Secao 1, pag. 126.

Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria — SEPN 515, Bl. B,Ed. Omega — Brasilia
(DF).



