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APRESENTACAO

Em outubro de 2007, a ABIP e o SEBRAE assinaram um Convénio de Cooperacdo Técnica e
Financeira com o objetivo de fortalecer as micro e pequenas empresas (MPE) de panificacdo
visando elevar sua competitividade junto ao mercado. Entre as principais acdes desenvolvidas
estdo a Gestdo do Conhecimento e Difusdo de Informacdes, Capacitacdo Empresarial,
Tecnologia, Mercado, Estudos Técnicos, Eventos Técnicos e Responsabilidade Social.

Um dos destaques do convénio estd ligado & Gestdo do Conhecimento e DifusGo da
Informacdo, que visa proporcionar conhecimento aos pequenos empresarios do setor através
da producdo de conteldos técnicos de grande relevancia para o panificador. Buscando
melhorar e ampliar os empreendimentos, a ABIP e o SEBRAE buscaram auxilio do PAS -
Programa de Alimentos Seguros - para oferecer informacdes completas, conteddos faceis € a
metodologia adequada para a aplicacdo das Boas Praticas da producdo a drea de lojas.

Com linguagem simples, didatica facil e ilustracdes, o conteldo do documento "Orientacdes
de Boas Préficas na Panificacdo e Confeitaria - da Producdo ao Ponto de Venda” traz
informagdes atualizadas sobre como produzir os alimentos € manused-los desde aindustria até
a hora da venda, visando 0s aspectos relacionados com a seguranca de alimento. Assim, a
implantfacdo confribui enormemente para melhoria dos processos e manipulacdo dos
alimentos e de sua exposicdo paravendas.

O Programa Alimentos Seguros - PAS é um projeto desenvolvido e aplicado pelo Sistema *S”
(SENAI, SEBRAE, SESI, SENAC, SESC) visando aumentar a seguran¢a e qualidade dos produtos,
minimizando os riscos de doencas veiculadas por alimentos. Atua com a criacdo de
metodologias, tecnologias, conteldos, formacdo e capacitacdo de técnicos, buscando
multiplicar o conhecimento e implantar as ferramentas de controles desenvolvidas e
certificadas.

Em parceria com o SEBRAE e a ABIP, esse conteldo foi ampliado ao setor de panificacdo com
a finalidade de orienfar a aplicacdo das Boas Praficas em empresas de Panificacdo e
Confeitaria, desde a indUstria até a loja. Sendo este um setor permeado de particularidades,
englobando industria, comércio e servicos, 0 material motiva as empresas a observarem,
constantemente, aspectos relacionados ds melhorias dos processos e cuidados especiais, de
forma que se possa eliminar riscos de contaminacdo fisica, quimica e biolégica a que os
alimentos estdo sujeitos.

As customizacdes aqui promovidas e o formato adotado tém autorizacdo da Coordenacdo

Nacional do PAS, promovendo uma aproximacdo maior entre o setor de Panificacdo e
Confeitariae asBoas Praticas.
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Em maio de 2011, ABIP, ITPC e SEBRAE assinaram novo convénio, que, mais uma vez contempla
a elaboracdo de conteldos e acdes voltadas ao desenvolvimento do setor de Panificacdo e
Confeitaria, com duracdo de dois anos. Denfre as varias acdes previstas, estd a denominada
“Prdéticas higiénico-sanitdrias para servicos de Panificacdo e Confeitaria”, que propde ampliar
0 acesso das empresas as Boas Praticas. Para tanto, serd utilizada esta cartilha, que foi revista e
ampliada, adequando-se o seu confeddo & norma NBR 15.635 - Servicos de alimentacdo -
Requisitos de boas praticas higiénico-sanitarias e confroles operacionais essenciais, uma vez
que haverd um projeto piloto com empresas de Panificacdo e Confeitaria, visando a
certfificacdo areferidanorma.

Aproveite todo 0 conhecimento que o material pode |he trazer, aplique em sua empresq,
proporcione ao seu cliente alimentos com qualidade e seguranca e tenha sucesso nas vendas.

BOA LEITURA!
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INTRODUCAO

No Brasil existem cerca de 63 mil panificadoras que atendem, diariomente a cerca de 43
milhdes de brasileiros. Cerca de 96% dos estabelecimentos desse importante setor & composto
de micro e pequenas empresas, segundo dados da Associacdo Brasileira da IndUstria da
Panificacdo e Confeitaria — ABIP e Instituto Tecnoldgico da Panificacdo e Confeitaria - [TPC.
Muitos desses estabelecimentos tém carater familiar e estdo distribuidos em fodas as regides do
pais.

Os produtos panificados representam 10% do consumo de alimentos do pais e o mercado tem
registrado crescimento nas vendas (13,7% em 2010 e 11,88% em 2011), apesar da crise
econdmica mundial.

As padarias representam um segmento dos mais fradicionais do Brasil, combinando atividades
deindUstria e de comercializacéo de alimentos.

O desenvolvimento do setor de panificagdo acentuou a concorréncia, frouxe inovagoes em
maaquinas, equipamentos e processos de fabricacdo e também proporcionou novos enfoques
nos relacionamentos comerciais (fornecedor - produtor - cliente). As padarias tiveram que se
adaptar muito rapidamente para sobreviver em meio as novas exigéncias do mercado ao
enfrentarem a concorréncia do setor de padaria das grandes redes de supermercados e
também de padarias “clandestinas” (ou de fundo de quintal) que produzem sem nenhuma
preocupacdo com a higiene, regularizacdo, registros contabeis ou trabalhistas, pagamentos
de impostos e taxas etc., além de se apropriarem indevidamente de energia e agua,
vendendo seus produtos em carros ambulantes ou bicicletas.

Embora o termo padaria seja, automaticamente, relacionado com a fabricagcdo e
comercializacdo de pdes e acompanhamentos, € importante destacar sua transformacdo
gradual em centros de convivéncia, gastronomia e servicos, em um movimento que procura
atender s mudancas de comportamento, necessidades e preferéncias do consumidor
(BNDES, 2001). Atualmente, existem diferentes tipos de estabelecimentos classificados pela
ABIPcomo:

Loja Master. estrutura para oferecer ao consumidor toda a conveniéncia para a
aquisicdo dos produtos de sua necessidade sem precisar se deslocar a outro estabelecimento.

Loja Gourmet. focada, principalmente, em alimentos prontos e abrangendo todas as
refeicOes do consumidor.

Loja Express. focada em lanches e refeicoes rapidas, com agilidade no atendimento.

Especializada ou butique de pdes. possui produtos de producdo prépria com extrema
qualidade e reconhecimento de “grife” de produtos.

Segundo a ABIP/ITPC, o pdo francés ainda é o produto mais vendido na maioria das padarias
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brasileiras. Porém, nos Ultimos anos, o setor passou por varias mudancas e hoje € comum
encontrarmos 0s seguintes produtos:

Produtos de panificacdo (pdes, roscas, bolos, pdes especiais);

Comidas prontas;

Frios e congelados;

Laficinios;

Salgados;

Produtos de mercearia;

Bebidasem geral;

Cafeteria;

Produtos de conveniéncia (cigarros, balas, gomas de mascar, sorvetes etc.);

Produtos de gastronomia (azeites, vinagres, temperos, frutos secos, massas, etc).

Como se sabe, 0s produtos secos de panificacdo, em geral, representam baixo risco de
veiculacdo de doencas, porque dispdem de baixo indice de atividade de dgua (Aa), o que
dificulta a sobrevivéncia e multiplicacdo dos microrganismos. Porém, a incorporacdo de
outros produtos e servicos pelas padarias tem exigido a implantacdo de estratégias, de um
lado preventivas e, de outro, mais agressivas, tanto na drea de gestdo como na de producdo,
como aimplantacdo das Boas Praticas e adequacdo d norma ABNTNBR 15.635:2008.

Para melhor leitura e entendimento o material estd dividido em mddulos.
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MODULO |

PERIGO NOS ALIMENTOS






Capitulo |

PERIGO NOS ALIMENTOS






PERIGOS sdo circunsténcias que prenunciam um mal para alguém, ou seja, um dano & saude
e/ou dintegridade fisica doindividuo. Perigo € também o agente que provocatalsituacdo.

No dia a dia, sdo inimeras as situacdes que representam perigos, porém cada pessoa pode
estar mais ou menos exposta a eles, dependendo do estilo de
vida, mais ou menos arrojado, e dos cuidados de que se
cerca. Exemplos de perigos do dia a dia: ser atropelado
por um carro em disparada ao atfravessar uma
avenida, cairem um bueiro aberto ao andar distraido
na calcada ou comerum alimento contaminado.

COMER UM ALIMENTO
CONTAMINADO

ALIMENTO PODE CONTER UM PERIGO?

No caso de alimentos, os perigos s&o agentes bioldgicos, quimicos ou fisicos, ou condicdo do
alimento, com potencial de causar um efeito adverso & sadde do consumidor.

Um alimento contaminado pode conter perigos de diversas naturezas. Podem ser:

PERIGOS FISICOS

Os perigos fisicos mais comumente associados aos produtos
de panificacdo sdo: fragmentos de vidro que podem estar
presentes nas matérias-primas ou serem incorporados
durante o preparo; insetos (ou seus fragmentos), pélos de
roedores (ou suas fezes), fragmentos de pldstico de
embalagens e utensilios; parafusos e arruelas que soltam de
equipamentos, além de tarraxas de brinco e fragmentos de
lGmina de barbear ou estilete (usados erroneamente para
fazer o corte no pdo francés), lascas de madeira, clips ou
grampos (usados para fecharembalagens), efc...
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PERIGOS QUIMICOS

Compreendem os residuos de inseficidas, detergentes,
desinfetantes, lubrificantes, tintas, e, principalmente, as
micotoxinas (foxinas produzidas por fungos ou bolores durante o
armazenamento inapropriado), dentre outros contaminantes.

Apesar de os limites estabelecidos nas legislacdes serem considerados
seguros, a adicdo de melhoradores de massas e conservantes sQ0 perigos potenciais que
devem ser considerados.

Varios ingredientes e mesmo corantes utilizados na fabricacdo dos produtos de panificacdo,
como é o caso do corante amarelo de tartrazina e dos produtos derivados de soja e do trigo,
podem provocar reacdes alérgicas, que variam de leves a extremamente sérias, em algumas
PESSOas. E importante que os ingredientes reconhecidos como alérgenos estejam
devidamente indicados no rdfulo, como é o caso do gldten, por exemplo. Todos sdo perigos
quimicos.

PERIGOS BIOLOGICOS

S@o os microrganismos patogénicos (ou seja, microrganismos que
causam doencas) como, por exemplo, as bactérias e suas toxinas
(venenos), 0s virus e também os parasitos.

O QUE SAO MICRORGANISMOS?

Também conhecidos como micrébios, sAo seres vivos (nascem,
multiplicam-se € morrem), portanto, fazem tudo que os outros
seres vivos fazem: comem, excretam, respiram, etc. Entretanto,
existe uma diferenca importante: eles sdo muito pequenos. Os
microrganismos podem ter uma ou poucas células. Alguns s6 |
podem ser vistos com a gjuda de um aparelho chamado
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microscopio, que aumenta bastante (de 400 a 1000 vezes) o seu tamanho. Porém, quando eles
estdo reunidos em coldnias, contendo milhdes de microrganismaos juntos, podem ser vistos sem
a ajuda do microscopio. E o caso das culturas em meio sélido usadas nos laboratérios para
estudos e outros tipos de procedimento.

BACTERIAS

SGo 0s microrganismos que mais causam problemas nos alimentos. Mulfiplicam-se
rapidamente. Um exemplo & o Sfaphylococcus aureus que pode estar presente no nariz, na
boca e também na pele infectada (tumores ou feridas € queimaduras infeccionadas). Por isso,
é bastante frequente encontrd-la em produtos muito manipulados, como os produfos de

confeitaria; se as pessoas ndo tomarem cuidados com a higiene. Muitas bactérias produzem
toxinas (como a do botulismo) que s&o como verdadeiros venenos.

A bactéria patogénica mais frequentemente encontrada nos produtos de panificacdo é o
Bacillus cereus, que produz esporos resistentes ao calor (por isso ndo sdo destruidos ao se
cozinhar ou assar os alimentos).

BOLORES OUMOFQOS

Sdo microrganismos filamentosos parecidos com fios de algoddo. Sdo frequentemente
enconfrados em pades, frutas, cereais. Muitos produzem toxinas, chamadas micotoxinas,
consideradas perigos quimicos pelo efeito acumulativo no organismo e que podem causar
problemas graves d sadde do consumidor. Os bolores podem ser vistos na superficie dos
alimentos mofados, mas seus filamentos se desenvolvem formando uma enorme rede por todo
ointeriordo alimento.
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LEVEDURAS OU FERMENTOS

Usados para fazer pdes, bebidas alcodlicas e massas. Podem também estragar os alimentos
(fermentando-os, por exemplo), mas ndo provocam problemas & salde de quem os come,
causam dano & qualidade do produto, além de representar um custo, pois o produto deve ser
descartado.

VIRUS EPARASITOS

Os virus sGo ainda menores do que as bactérias e muitos causam doencas. Os parasitos
compreendem profozodrios (ameba, gidrdia, efc.) e os ovos de helmintos (vermes), que
podem contaminar os alimentos e provocar, muitas vezes, problemas graves & salde do
consumidor.

COMO OS MICRORGANISMOS DE MULTIPLICAM?

Os microrganismos mulfiplicam-se quando enconfram condicdes favordveis (femperatura,
agua, nutrientes, etc).

As bactérias multiplicam-se rapidamente, podendo dobrar de nimero a cada 15 ou 20
minutos. Por isso, deve-se ter muito cuidado para que ndo se multipliquem até nimeros que
representem riscos & salde das pessoas.

Existemn algumas bactérias que formam esporos (por

exemplo, o Bacillus cereus). Esporos sdo estruturas (como - _<(D-<%
“sementes”) com uma espécie de capa protetora. A célula P O< 8
da bactéria more faciimente durante o cozimento (ou 0‘8- o<
. o DEoAcTEma  'Sminutos (- _< (D)

outros tipos de tratamento térmico). Entretanto, os esporos O—<DO
(@)

ndo sdo destruidos quando o alimento é assado, cozido,
fervido ou pasteurizado. Em condicdes favordveis, os
esporos germinam e comecam a se multiplicar rapidamente. Ai estd um grande problema
paraguem processa ou manipula alimentos.

A multiplicacdo dos bolores ocorre de forma diferente. Formam coldnias de filamentos,
parecidos com fios de algoddo, que crescem e depois originam esporos. SA0 0s esporos que
determinam a coloracdo (verde, cinza, preto, etc.) do mofo que podemos ver, por exemplo na
superficie de pdes e nas frutas. Os esporos se espalham por meio do vento e, quando caemem
lugar apropriado, por exemplo, em outro alimento, desenvolvem-se formando outra coldnia.
Uma forma bastante comum de espalhar os esporos dos mofos na drea de panificacdo € o uso
do ventiladornos ambientes.
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DE ESPORO

) 2 g L g _bd ~ LI @l
FORMAGAO 6\\.’/‘_ o ESPORD

Asleveduras, os virus e os parasitos tém outras formas de se multiplicarem.

O MOFO SE ESPALHANDO

e X G

ESPORO
MOFO MOFO

DE QUE OS MICRORGANISMOS PRECISAM PARA SE MULTIPLICAR?

Precisam principalmente de:

NUTRIENTES

Como todos 0s seres vivos, 0s microrganismos
precisam de nutrientes. Isso eles encontram nos
alimentos que estdo sendo processados. Os
microrganismos sdo muito pequenos e,
portanto, qualquer residuo que fique no chdo,
nos equipamentos ou nos ufensilios, é fonte de
nutrientes para que se multipliqguem. Com o©s
cuidados de higiene durante o preparo dos
alimentos, evita-se que os microrganismos tenham nutrientes disponiveis para se mulfiplicarem
no ambiente da panificadora.

AGUA

Todo ser vivo precisa de agua. Uns mais, outros menos. Para se
multiplicarem, os bolores precisam de menor quantidade de
dgua do que as bactérias. Por isso, eles aparecem
frequentemente em alimentos mais secos, como o0 pdo, e Nos
alimentos com bastante actcar ou sal, por ndo apresentarem muita
agua disponivel. Quanto mais dgua contiver o alimento, melhor para o
desenvolvimento das bactérias. No leite, carnes e ovos, por exemplo, elas
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fazem uma verdadeira festal

Portanto, é importante observar a regra de deixar os utensilios e partes de equipamentos, tais
como: potes plésticos, bacias, panelas, copos dos liquidificadores, emborcados apds a
higienizacdo.

Presenca de oxigénio (superficie dos alimentos)

OXIGENIO (superficie dos alimentos)

A maioria dos microrganismos precisa do oxigénio
presente no ar para viver (os bolores, por exemplo).
Outros ndo podem ficar em presenca do oxigénio
do ar (a bactéria produtora da toxina do botulismo,
por exemplo). Para alguns, por outro lado, tanto faz,
estarem ou ndo na presenca de oxigénio. Dessa
forma, sempre existe a possibilidade de um tipo de
microrganismo se multiplicar nos alimentos, quando
asoufras condicdes forem favoravesis.

TEMPERATURA

Existem microrganismos que se
multiplicam em temperafuras muito
baixas (até nos refrigeradores) e outros
que preferem temperaturas altas (60°C).
A maioria das bactérias patogénicas
multiplica-se em temperaturas entre
20°C e 45°C e, especiamente, entre
30°C e 40°C. Assim, quanto mais tempo o
alimento ficar exposto a essas temperaturas (entre 20°C e 45°C), mais perigoso ele se fomna
para gquem vier a consumi-lo. Temperaturas inferiores a 5°C e superiores a 60°C dificulfam a
multiplicagdo.

IMPORTANTE: SOB CONGELAMENTO, OS MICRORGANISMOS NAO SE MULTIPLICAM E, EM
TEMPERATURAS DE REFRIGERAGAO, MULTIPLICAM-SE MUITO LENTAMENTE. NESSAS
CONDIGOES, OS ALIMENTOS DEMORAM MAIS A ESTRAGAR.

MAS, LEMBRE-SE TODOS OS ALIMENTOS POSSUEM VALIDADE!
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ACIDEZ

A maioria dos microrganismos
ndo gosta de alimentos Gcidos,
como picles, sucos, molhos de
tomate. S6 os mofos e os fer-
mentos mulfiplicam-se nesse
tipo de alimento e podem estro-
gé-lo.

J& os alimentos pouco &cidos

(leite, carnes, aves, peixes, etc.) sdo os preferidos pelos microrganismos, especialmente pelas
bactérias. Por isso, estragam mais rapidamente, uma vez que as bactérias se multiplicam mais
rApido que osbolores e leveduras.

ONDE ESTAO OS MICRORGANISMOS?

OS MICRORGANISMOS PODEM SER ENCONTRADOS EM PRATICAMENTE TODOS OS LUGARES.
NAS PADARIAS OS MAIS IMPORTANTES SAQ:

A) POEIRA

Existem milhdes de microrganismos em cada grama de terra. S&o levados aos ambientes de
preparo e manipulacdo de alimentos junto com a poeira que se deposita nas roupas, na pele,
Nos pélos e nos cabelos.

B) AR
Quanto mais empoeirado ou mais cheio de poeira de farinha o ambiente estiver, maior a
quantidade de microrganismosno ar.

C) PISO EPAREDES
Quanto mais sujos, mais contfaminados por Microrganismos.

D)AGUA

Se ndo for tratada (com cloro ou pela fervura, efc.) pode conter microrganismos perigosos
(aqueles que afetam anossa salde).
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E) PESSOAS

Cabelo - microrganismos existentes no ar.

Nariz, boca e garganta - microrganismos perigosos (Staphylococcus aureus).

Intestino - microrganismos perigosos (Salmonella, Escherichia coli
enteropatogénica e outros).

Md&os - microrganismos que vém da boca, nariz, superficies sujas, fezes,
etc. decorrentes da md higiene pessoal ou de comportamento inadequado.

Roupas, sapatos - podem conter muitos microrganismos do ar, terra, etc.

F) MATERIAS-PRIMAS
As carnes usadas em recheios, sanduiches etc., mesmo quando inspecionadas, podem estar
contaminadas, sendo uma fonte importante de microrganismos (Gs vezes perigosos). As cames
de origem clandestina podem conter microrganismos muito perigosos, tais como os
causadores de tuberculose e brucelose. Pode conter, inclusive, parasitos que causam sérias
doencasaohomem.

As frutas e outros vegetais também podem estar bastante contfaminados, principalmente pelo
contato com aterra. O morango, por exemplo, cresce rasteiro e desenvolve seus frutos sobre a
terra. Por ter a superficie muito éspera e muito delicada, é dificil de ser lavado. Requer uma
higienizacdo cuidadosa, antes de ser adicionado sem cozimento, como enfeites de tortas e
bolos.

O leite cru é outra fonte de contaminacdo por poder apresentar muitos microrganismos que
podem causar mal d salde dos consumidores.

Osingredientes secos, como as farinhas e os condi- ‘
mentos também podem estar contaminados,

se forem produzidos e armazenados de forma
inadequada.
) %
~

Como pode ser visto, a falta de cuidado /
pode fazer com que esses microrganismos %
passem das matérias-primas para o

produfo acabado. Este processo € chamao-

do de contaminagdo cruzada.
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G) SUPERFICIES (UTENSILIOS, EQUIPAMENTOS E BANCADAS)

Quando sujas ou mal higienizadas, podem conter milhdes de microrganismos que se
multiplicam sempre que as condicdes (nutrientes, temperatura, dgua, etc.) forem favordveis.
Por isso a import@ncia da limpeza+sanificacdo dos utensilios, equipamentos, bancadas e
ambientes.

H) ROEDORES, INSETOS, PASSAROS E ANIMAIS DOMESTICOS
Trazem microrganismos causadores de doencas para o ambiente
de trabalho. S&o, portanto, veiculos para os microrganismos. Por
iss0, & importante combaté-los ou evitar o acesso ao ambiente da
panificadora/padaria.

E importante observar que: a maioria dos microrganismos é
inofensiva, muitos sdo Uteis e alguns poucos sdo prejudiciais.

UTEIS

Microrganismos especiais sdo usados para produzir
alimentos, como pdo, iogurte, vinagre, salames, queijos e
outros. Quando se multiplicam, produzem subst@ncias
que ddo sabor, aroma e caracteristicas especiais e
desejdveis a esses alimentos.

PREJUDICIAIS
Sdo classificados em dois grupos:

. DETERIORANTES - sdo os que estragam os ali-
mentos, alterando sua qualidade, modificam a cor,
textura, sabor, cheiro. Podem produzir gases que estu-
fam asembalagens.

. PATOGENICOS - s80 0s que causam doencas a
guem os ingere, ou seja, sao perigos bioldgicos. Esses
microrganimos podem ser ingeridos vivos, junto com os alimentos, e infectar o organismo.
Também, podem produzir toxinas no alimento que, ao serem ingeridas, provocam doencas
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muito sérias. Ha relatos de casos e surtos de toxinose alimentar pela toxina produzida pelo
Staphylococcus aureus, através da ingestdo de pdes recheados, tortas, salgadinhos, etc.
produzidos em condicdes de higiene inadequadas. Bacillus cereus, uma bactéria que produz
esporos muito resistentes ao calor, &€ comum em produtos secos (como cereais, farinhas,
améndoas, etc) e relacionada a casos e surtos de intoxicacdo alimentar pela ingestdo deste
fipo de alimento.
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Capitulo |

COMO OS ALIMENTOS FICAM
CONTAMINADQOS?






Confaminacdo é a entrada de microrganismos, substéncias quimicas ou objetos estranhos nos
alimentos.

Pode acontecer das seguintes formas:

. do ambiente para o alimento;

. dos manipuladores para o alimento;

. das superficies de contato (bancadas, utensilios, equipamentos, etc) para o alimento;

. do dlimento cru para aquele que estd pronto para o consumo (contaminacdo
cruzada).

A contaminagdo cruzada pode ocorrer quando:

. osalimentos crus e cozidos ficamjuntos, sem protecdo (contato direto);

. utilizam-se equipamentos e utensilios com alimentos crus e, posteriormente, com
produtos prontos para o consumo, sem higienizagdo correta entfre um e outro uso;

. 0 manipulador trabalha ora com matérias-primas contaminadas, ora com produtos

prontos e Ndo higieniza corretamente as mdos natroca de atividade.

Quanto maior a contaminacdo do ambiente e as falhas na higiene, maior o nimero de
microrganismos e, comisso, maior a chance de que estes provoquem doenc¢as no consumidor.

CONTAMINAGAO POR PERIGOS FISICOS

Os perigos fisicos podem estar presentes na matéria-prima
(pedacgos de metal, madeira, pedras etc.) ou contaminar aos
alimentos em qualquer etapa do preparo. Fragmentos de
metal, parafusos, porcas podem se solfar de equipamentos e
se misturarem & massa de pdes, biscoitos, bolos, etc. A
quebra de ldmpadas e embalagens pode resultar em
contamina¢do por cacos de vidro. Além disso, adornos
utilizados pelos manipuladores, fragmentos de esponjas e fios
de escova de limpeza também sdo perigos fisicos que
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precisam ser contfrolados.

Atencdo especial deve ser dada d contaminagdo fisica por insetos, roedores e outras pragas
que causamrepugndncia e podem também veicular perigos bioldgicos.

CONTAMINACAO POR PERIGOS QUIMICOS

Os perigos quimicos podem confaminar os alimentos por descuido (froca de produto, erros na
pesagem de aditivos, entre outros) ou pelo uso de produtos proibidos (bromato de potdssio), ou
ainda pelo uso de lubrificantes toxicos em partes do equipamento que podem entrar em
contato com o produto.

Além disso, o enxdgue mal feito de equipamentos e utensilios pode deixar residuos de
detergentes e sanitizantes que podem contaminar os alimentos.

A aplicagdo descuidada ou incorreta de inseticidas ou a falta de protecdo dos alimentfos
durante o controle de pragas pode promover a contaminacdo quimica dos alimentos com
produtos venenosos muito prejudiciais & salde dos consumidores.

CONTAMINACAO POR PERIGOS BIOLOGICOS

Como ja foi visto, os microrganismos estdo em toda parte. Assim 0s perigos bioldgicos podem
sercontfrolados de frés maneiras:

1 - Evitando que os microrganismos cheguem aos alimentos. Por exemplo:

. trabalhando com matérias-primas, ingre-
dientes e embalagens de boa qualidade, com @
devida procedéncia.

. controlando as pragas e a qualidade da

agua;

. tendo comportamento e higiene pessoal o-
dequados;

. mantendo as instalacdes, equipamentos e
utensilios higienizados, tendo um cuidado especial
com aqgueles que entram em contato direfo com o
alimento.
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2-Dificultando asuamultiplicagéo. Porexemplo:

. recebendo e estocando corretamente as matérias-primas;

. evitando que os alimentos figuem expostos por muito tempo em temperatura am-
biente;

. mantendo as temperaturas de refrigeracdo e de manutencdo a quente adequadas;

. usando préticas adequadas de descongelamento e dessalgue.

3- Eliminando ou reduzindo o nimero de microrganismos. Exemplos:

. assando corretamente o pdo ou cozinhando corretamente os alimentos. Lembre-se
que s6 sdo eliminadas as células vegetativas dos microrganismos; 0s esporos s6 séio destruidos a
temperaturas superiores a 100°C;

. higienizando corretamente os utensilios e equipamentos, superficies das bancadas e
asmaos;
. higienizando corretamente as frutas e outrosingredientes vegetais usados crus.
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Capitulo |l

COMO EVITAR A CONTAMINACAO
DOS ALIMENTOS?






O primeiro passo para controlar as confaminacdes (bioldgicas, quimicas e fisicas) é a
implantacdo dasBoas Praticas.

As Boas Praticas sdo regras na producdo de alimentos que, quando pratficadas, ajudam a
prevenir as contaminacdes. Sdo aplicadas do campo a mesa, ou seja, na producdo
agropecudria, na industria, no fransporte, na distribuicdo/comércio de alimentos e no preparo
de refeicdes, seja de que tipo for (pdo, tortas, sanduiches, pizzas, salgadinhos, doces ou pratos
elaborados). SGo regras relacionadas & higiene pessoal, higiene dos utensilios e instalacdes,
cuidadosna producdo, entre outras, que contribuem para a producdo de alimentos seguros.

A padariatem acaracteristica de atuar desde aproducdo até avenda, integrando atfividades
de fabricacdo de alimentos, manipulacdo de alimentos na loja, exposicdo de alimentos &
venda, servico de alimentacdo, loja de conveniéncia e enfrega a domicilio de alimentos. Em
todas essas atividades as Boas Préticas devem ser aplicadas para se prevenir a contaminacdo
dos alimentos.

CONTAMINACAO — 3
PELO AMBIENTE = INSTALAGOES

CONTAMINAGAO ) PADARIA |PADARIA
PELOS COLABORADORES J* {(

—_—
CONTAMINAGAO PELOS |

PRODUTOS QUIMICOS B = LIMPEZA E SANIFICACAO

PRAGAS CONTAMINAGAO CRUZADA

—_—
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MODULO 2

CONHECENDO AS BOAS PRATICAS






Capitulo IV

BOAS PRATICAS DE FABRICACAQ






As BOAS PRATICAS DE FABRICACAO s@o um conjunto de procedimentos higiénico-sanitarios
estabelecidos pela Agéncia Nacional de Vigiléncia Sanitéria (ANVISA), através da Portaria no
326, 30 de julho de 1997, para as indUstrias de alimentos, independentemente do porte, e da
ResolucdoRDC no 216, de 15 de setembro de 2004, para os servicos de alimentacdo.

Portanto, os requisitos das Boas Praticas devem ser implantados pelas panificadoras,
independente do seu porte, pois € uma exigéncia legal, ou seja: existem legislacdes que
estabelecem esta obrigatoriedade.

Além daslegislacoes, em 2008, foi editada anorma ABNTNBR 15635 que especifica os requisitos
de Boas Praticas e dos controles operacionais essenciais a serem seguidos por
estabelecimentos que desejam comprovar e documentar que produzem alimentos seguros,
sendo aimplantacdo destanorma voluntaria por parte dos servicos de alimentacdo, podendo
solicitar auditoria para a certificacdo, de que os requisitos estdo sendo cumpridos.

Os requisitos que fazem parte do programa de Boas Prétficas para que os alimentos sejom
produzidos com seguranca e qualidade na indUstria de panificacdo, estdo apresentados na

figura asequir.

PADARIA
(Y

[ FABRICACAO] [ EXPOSIGAO ] [ TRANSPORTE ] [MANIPULACAO] [ DISTRIBUICAO]

Alguns dos requisitos de Boas Praticas sdo considerados criticos e imprescindiveis para a
seguranca dos alimentos e sGdo denominados Procedimentos Operacionais Padronizados
(POP). Estabelecem instru¢cdes sequenciais para a realizacdo de operagdes rotineiras e
especificas na producdo, armazenamento e transporte de alimentos para assegurar a
auséncia do risco de contaminacdo dos produtos durante seu processamento. Assim, os POP
formalizam a aplicacdo de requisitos fundamentais do Programa de Boas Préticas.

Estes procedimentos devem ser monitorados e acdes corretivas devem ser tomadas,
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imediatamente, ao se detfectar desvios dos padrdes (condicdo ou atividade) estabelecidos.
Os resultados das monitoracdes e acdes coretivas devem ser registrados e verificados. E de
fundamental importéncia o levantamento das causas dos desvios para prevenir que ocorram
novamente.

De acordo com a ANVISA (Resolucdo RDC no 275/2002), a panificadora, por ser uma pequena
indUstria, deve desenvolver,implementar e manter 8 POP:

Q) Higienizagdo das instalagdes, equipamentos, moveis e utensilios.
b) Controle da potabilidade da agua.

C) Higiene e satde dos manipuladores.

d) Confrole integrado de vetores e pragas urbanas.

e) Manuten¢ o preventiva e calibracdo de equipamentos.

f) Manejo dos residuos.

Q) Selecéo das matérias-primas, ingredientes e embalagens.

h) Programa de recolhimento de alimentos.

Quando a padaria apenas desenvolve afividades relacionadas com um servico de
alimentacdo, somente 4 POP sGo requeridos, de acordo com aResolucdo RDCno 216/2004, a
saber:

Q) Higiene das instalagdes, equipamentos, moveis e utensilios;

b) Higienizacdo de reservatorio de agua;

C) Higiene e satde dos manipuladores;

d) Confrole integrado de vetores e pragas.

Como foivisto, POP sGo itens de Boas Praticas que requerem:

. Monitoramento (controle);

. Registro;

. Aplicacdo de agdes corretivas, no caso de desvios identificados nos monitoramentos;
. Verificacdo.

Os POP devem conter no minimo as instrucdes sequenciais das operacdes e a frequéncia de
execucdo, especificando o nome, o cargo, e/ou funcdo dos responsaveis pelas afividades. Os
POP devem ser aprovados, datados e assinados pelo responsdvel do estabelecimento e estar
acessiveis sempre que necessario. Os POP podem ser apresentados como anexo do Manual de
Boas Praticas do estabelecimento. Os registros de execucdo devem ser mantidos por um
periodo minimo de 30 dias, ou no caso de indUstrias da panificacdo pelo prazo minimo da
validade dos produtos elaborados.
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REQUISITOS DAS BOAS PRATICAS

EDIFICACOES, LEIAUTE E INSTALAC;()ES APROPRIADAS
O projeto das instalacdes deve contfemplar espaco suficiente para atender, de maneira higiénica e
operacional, todas as operacdes para a producdo de alimentos com efetivo controle das

confaminacgoes.

As edificacdes e instalacdes devem ser de construcdo sdlida e sanitariamente adequada e de acordo
com a legislacdo aplicdvel. Devem garantir que os residuos sélidos e liquidos sejam retirados de forma
eficaz, ndo sendo permitido que o acesso dsinstalacoes seja comum a outros usos.

O projeto deve permitir aseparacdo, por meios fisicos ou outros meios eficazes, das varias operacdes de
producdo dos alimentos (por ex.: armazenamento de matéria-prima, producdo, armazenamemto de
produto acabado), evitando a contaminagdo cruzada.

Na unidade de producdo, o fluxo do processo ndo deve permitir o cruzamento de matérias-primas das
areas contaminadas (recepcdo/armazenamento) com os das areas limpas (preparo/montagem). Isso
evita que as matérias-primas oferecam risco de confaminacdo para os alimentos prontos para o
consumo (contaminacdo cruzada), ou seja, o projeto deve garantir o fluxo unidirecional do processo.

A contaminacdo cruzada também é prevenida impedindo que os colaboradores que manipulom
matérias-primas ou produtos semi-elaborados entfrem em contato com o produto acabado, enquanto
ndo tenham frocado o uniforme e higienizado as mAos. E tolerado um ambiente Unico para a
producdo, desde que as atividades e os procedimentos de preparo sejam muito bem definidos por
areas (bancadas ou mesas) ou por hordrios de frabalho para que ndo haja risco de contaminagcdo
cruzada.

Também é necessario analisar a possibilidade de separacdo das equipes de tfrabalho das diferentes
areas contaminadas (matéria-prima/recepcdo) e das Greas limpas (processamento).

RECEPCAO ;
AREA AREA ESTOCAGEM
CONTAMINADA LIMPA DE PRODUTO

ACABADO

[

Exemplo de layout de uma panificadora
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PISOS, PAREDES, TETOS, PORTAS E JANELAS

. Os pisos, paredes, divisdes e tetos devem ser de material liso, impermedvel para que
possam resistir a lavagens repetidas. E igualmente importante que apresentem cores claras e
sejam mantidos integros, conservados, livre de rachaduras, trincas, vazamentos, infilfracdes,
descascamentos, entre outros, e ndo devem transmitir contaminantes aos alimentos.

. E imprescindivel que o piso possua canaletas ou ralos que permitam o perfeito
escoamento. Os ralos, quando existentes devem ser sifonados e possuir dispositivo que permita
o seufechamento, inclusive os de canaletas.

. As portas e janelas devem ser de material impermedvel, gjustadas aos batentes e com
barreiras que impecam a entrada de pragas (felas milimétricas removiveis, vedacdo na parte
inferior das portas). Elas devem ser mantidas limpas, sem acimulo de sujidades. As aberturas
para ventilacdo (exaustores) fambém devem possuir telas removivess.

. As portas das Greas de preparacdo, armazenamento e sanitérios devem ser providas
de mola ou outro sistema que permita o fechamento automdatico.

ILUMINACAO E INSTALACOES ELETRICAS

. O sistema de iluminacdo deve ser dimensionado para garantir que as atividades sejom
realizadas sem comprometer a higiene e as caracteristicas sensoriais dos alimentos. A
ilumina¢do, quando artificial, ndo deve mascarar ou gerar confusdo de cores e nem produzir
sombras sobre a drea de trabalho, devendo ter a intensidade apropriada para a natureza da
operacqo.

. Segundo a Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT NBR 5413), na drea de
processamento ainfensidade deve ser de 500 Iux; na drea de inspecdo, de 1000 lux e, nas Greas
de armazenamento e outras dreas, de 150 lux.

. As lumindrias das dreas de preparacdo ou exposicdo dos alimentos, bem como de
outros locais onde haja risco de contaminagdo dos alimentos devem ser dotadas de um
sistema de protecdo confra queda e explosdes. Devem ser mantidas em bom estado de
conservacdo e limpeza.

LEMBRAR DAS LUMINARIAS EXISTENTES NOS EQUIPAMENTOS DE MANUTENCAO E EXPOSICAO
DOS ALIMENTOS, AS MESMAS DEVEM ESTAR PROTEGIDAS.

. Asinstalacoes elétricas devem ser mantidas em bom estado de conservacdo, evitando
acidentes de trabalho, devem estar embutidas ou profegidas em tubulacdes externas de
forma apermitiralimpeza adequada.
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VENTILACAO, CLIMATIZACAQ E SISTEMA DE EXAUSTAO

. As panificadoras devem possuir um bom sistema de exaustdo para garantia do con-
forto térmico dos manipuladores.

. O sistema de ventilacdo ndo deve permitir que o ar circule de uma drea contaminada
para uma drea limpa e quando necessario, possam ser submetidos a manutencdo e impeza
adequadas. O fluxo de arndo deve incidir diretamente sobre os alimentos.

. Osistema de ventilacdo e exaustdo deve garantir arenovagdo do ar e amanutencdo
do ambiente livre de fungos aparentes, excesso de gases, fumaca, pds, particulas em suspe-
nsdo, condensacdo de vaporese calor.

SISTEMA DE ESGOTO, FOSSA SEPTICA E CAIXA DE GORDURA

. N&o devem existir caixas de esgoto ou gordura nas dreas de producdo e arma-
zenamento dos alimentos, as mesmas devem ser dimensionadas ao volume de residuos gera-
dos,além de apresentar adequado estado de conservacdo e funcionamento.

. A conexdo arede de esgoto sanitdrio deve estar de tal forma a evitar o risco de conto-
mina¢do do abastecimento de dgua potdvel ou do alimento.

INSTALACOES SAN ITARIAS E VESTIARIOS

. Alocalizacdo dos vestidrios deve ser permitir o acesso direto, sem utilizar a drea externa,
para as dreas de producdo, embalagem ou estocagem.

. Os vestidrios e sanitdrios nGdo devem ter acesso direto as dreas de manipulacdo e
armazenamento de alimentos, devendo se mantidos organizados e em adequado estado de
conservacdo e funcionamento. As portas externas devem possuir fechamento automatico.

. As instalacdes sanitdrias devem ser separadas por sexo (de acordo com a NR 24 -
Condicdes Sanitdrias e de Conforto nos Locais de Trabalho - MTE), possuir facilidades para a
higiene pessoal (pia, chuveiro e vasos sanitdrios) e armarios individuais para guarda de objetos
pessoais, mantidos em bom estado de conservacdo. Roupas e outros itens pessoais devem ser
guardados separadamente do uniforme nos vestidrios.

. As pias dos sanitdrios e dos lavatérios exclusivos para higiene das mdos nas Greas de
producdo/manipulacdo devemdispor de:

. sabonete liquido inodoro anti-séptico ou sabonete liquido inodoro e solugcdo anti-
séptica;

o papel toalha descartdvel, ndo reciclado ou outro sistema seguro para secagem das
MAos;

. lixeira provida de tampa sem acionamento manual.

. Instrucoes sobre aforma correta de lavagem e anti-sepsia das mAos.
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IMPORTANTE: Os lavatérios com as faciidades para higienizagdo de mdos devem estar
instalados na entrada e em pontos estratégicos das dreas de produ¢do de modo a atender
toda a drea de preparagdo.

ALIMENTACAO DOS COLABORADORES

Quando houver instalacdes para refeitdrio, estas devem ser apropriadas e controladas para
prevenir a contaminacdo do produto. Deve existir estrutura adequada para o
armazenamento de alimentos frazidos pelos colaboradores.

SUPRIMENTO DE AGUA

A Ggua é utilizada para ahigienizacdo do ambiente, dos utensilios e equipamentos que entram
em confato com os alimentos, para a producdo de alimentos, bem como para uso dos
colaboradores que os manipulam. E imprescindivel que a Ggua utilizada em uma unidade de
producdo de alimentos seja potdvel, isto €, limpida, inodora, fransparente e livre de
contaminagdes quimicas e microbiolégicas.

No que se refere dsua garantia de uso, a dgua proveniente de rede publica (frafada por érgdo
publico) &, geralmente, de boa qualidade.

A potabilidade deve ser atestada semestralmente, mediante laudos laboratoriais sem prejuizo
de outras exigéncias previstas em legislacdes aplicaveis.

J& as aguas que procedem de fontes alternativas, tais como: pocos, nascentes e represas
podem ndo apresentar boa qualidade e, nesse caso, precisam de fratamento. A filtracdo
(passagem por sistema que retém certos contfaminantes) e a cloracdo sdo, normalmente
suficientes, sendo que a potabilidade deve ser atestada com maior frequéncia, de acordo
comalegislacdo vigente (portarian®2.914, de 12 de dezembro de 2011/MS).

O vapor, quando utilizado em contato direto com os alimentos ou com superficies que entrem
em confato com os alimentos, deve ser produzido a partir de dgua potavel e ndo pode
representar fonte de confaminagdo.

O gelo para utilizacdo em alimentos (a ser colocado na massa do pdo, bebidas) deve ser
fabricado a partir de dgua potdavel, mantido em condicdes higiénico-sanitdrias que evitem a
contaminagdo. Os pegadores de gelo devem ser de material apropriado (nunca usar
recipientes de vidro) e, guardados emlocallimpo e protegido.
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A dgua ndo potavel para uso de combate a incéndio, refrigeracdo e oufros usos que ndo
tenham contafo com o alimento, devem fer um sistema de encanamento separado, sem
conexdo ao sistema de dgua potavel, nem permitir refluxo.

Os reservatérios usados para o armazenamento de dgua (como é o caso de caixas d'agua e
cisternas) devem se apresentar:

. semrachaduras;

. sem vazamentos;

. semin Itracdes;

. sem descascamentos;

. tampados, de forma a evitar aentrada de insetos, ratos, pdssaros, etc;

. em adequado estado de higiene e conservacdo;

. protegidos contra dgua de enxurradas, poeira e outros possiveis contaminantes.

E preciso que suas instalacoes sejom afastadas de fossas, depdsitos de lixo e de outras fontes de
contaminacdo.

HIGIENIZACAQO DO RESERVATORIO

A higienizacdo do reservatério de dgua deve ser feita em intervalo méaximo de seis meses e nas

seguintes ocasides:
. logo apds ainstalacdo;
. na ocorréncia de acidentes que possam contaminar a dgua, tais como: enxurradas,

entrada de animais, presenca de insetos, folhas, outras pragas ou sujidades.

Deve-se seguir o mesmo critério de higienizacdo no reservatorio de dgua refrigerada utilizada
nafabrica¢cdo damassa do pdo.

Para garantira qualidade da dgua € importante, também, fazer a higienizacdo adequada das
tubulacdes na mesma periodicidade das caixas d'agua, fazendo passar dgua clorada pelas
tubulacoes.

Considera-se, ainda, a importéncia de se fazer, diariamente, o confrole de cloro residual da
dgua, pois este € um bom indicador de seguranca.

A higienizacdo doreservatério de dgua deve contemplar as seguintesinformacoes:

Procedimento utilizado na higienizacdo (etapas, tfempo de contato, utensilios usados,
temperatura), natureza da superficie a ser higienizada (fibra, inox, concreto), principio ativo
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utilizado e sua concentra¢do (solicitar afichatécnica do produto).

Recomenda-se consultar alegislacéo sanitdria local para determinar como e quem deve fazer
ahigienizag&o dos reservatérios do estabelecimento.

Como a higienizacdo do reservatério é considerado um POP, o estabelecimento deve possuir
os registros referente ds operacdes gue comprovem gue a potabilidade da dgua em uso estd

sendo garantida, ouseja:

certificado da higienizacdo do reservatoério (especificando quais reservatérios foram
higienizados, data e responsavel);

laudo das condi¢cdes de manutencdo do reservatorio;

laudo da andlise microbioldgica e fisico-quimica da agua;

planilha de controle do teor de cloro (se necessario).

O POP deve estar acessivel aos funciondrios envolvidos e disponivel & autoridade sanitdria,
quando solicitado.

Este procedimento deve ser monitorado, reqistrado, acdes corretivas especificadas e
verificado. Osregistros de execucdo devem ser mantidos.

MUITA ATENCAO AO DESPERDICIO DE AGUA. ESTA E UMA PREOCUPACAO MUNDIAL.

CONTROLE DE PRAGASE VETORES

Moscas, baratas, formigas, ratos, pdssaros, gatos e
outros animais podem representar um grande risco de
contamina¢do. Portanto, ndo devem, em hipdtese

alguma, estar presentes em uma unidade de alimentos.

Os estabelecimentos devem adotar um conjunto de acdes eficazes e continuas de controle de
vetores e pragas urbanas, com o objetivo de impedir a atracdo, o abrigo, 0 acesso e/ou
proliferacdo destas.

Paraevitar o acesso, deve-se usar:

o ralos sifonados, com fechamento apropriado ou comtela de protecdo;

. telas milimétricas nas aberturas para as partes externas (janelas, portas, saidas de
exaustoresetc.);
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o portas com molas ou outro dispositivo capaz de garantir o fechamento automdatico das
portas das dreas de preparacdo e de armazenamento;
. protetor de borrachana parte inferior das portas de acesso externo;
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. quando possivel, e se necessdrio, convém que seja instalada cortina de ar nas portas

que se comunicam com a parte externa do prédio, principalmente na drea de distribuicdo dos
produtos.

Séo também muito importantes os seguintes cuidados:

o retirar as embalagens externas das mercadorias recebidas, j& que elas podem
esconder pragas, tais como baratas, formigas, ratos, aranhas, etc;

. proibir que caixas e caixotes do fornecedor tfenham acesso a unidade. A mercadoria
deve sertransferida para cestas/monoblocos/sacos plasticos;

Paraevitar o abrigo e proliferagcdo, deve-se:

. manter as Greas externas e internas livres de materiais em desuso e de sucatas;

o fechar frestas, pequenos orificios e espacos nas paredes e pisos, que Possam servir para
esconderijo e procriacdo de baratas e formigas;

. manter os jardins cuidados, com grama, arvores e mato aparados;

. retirar a folha mais externa das embalagens mulfifolhadas.

o Manter os alimentos afastados das paredes e pisos (especial cuidado, na drea de

armazenamento de sacarias (farinhas e grdos).

Paraevitara atragdo, deve-se:

. manter as dreas sem residuos de alimentos e devidamente higienizadas;

. evitar o acimulo de restos de alimentos e entulhos préximo &s dreas de producdo, de
manipulacdo ou de estocagem, pois podem atfrair pragas ou servir como locais de procriacdo;
. evitar dgua estagnada na drea extemna ou em recipientes (frascos) abertos;

. manter as instalacdes, equipamentos e ufensilios devidamente higienizados (sem

residuos de alimentos);
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. evitar que os colaboradores guardem alimentos em seus armarios;

. efetuar um adequado manejo de residuos - cuidado com as lafas de refrigerantes a
seremrecicladas, se ndo forem lavadas e corretamente armazenadas, podem representar um
grande atrativo &s pragas.

Quando as medidas de prevencdo adotadas ndo forem eficazes, o controle quimico deve ser
empregado e executado por empresa especializada nesta afividade, conforme legislacdo
aplicavel, com produtos desinfestantes regulamentados pelo Ministério da Salde. A empresa
especializada deve atender a regulamentacdo especifica para a atividade, que inclui a
necessidade de ter alvard sanitdrio e responsdvel técnico e estar credenciada nas VISAS
estaduais e na Secretaria de Meio Ambiente.

A empresa especializada deve definir o programa de aplicacdo dos produtos quimicos,
estabelecer procedimentos pré-tratamento e pds-fratamento, afim de evitar a contaminacdo
dos alimentos, equipamentos e utensilios, disponibilizar 0 comprovante de execucdo do
servico e o documento com o programa de combate s pragas.

Como o Controle Integrado de vetores e pragas urbanas é considerado um POP, © mesmo

deve contemplar as medidas preventivas e corretivas destinadas a impedir a atracéo, abrigo,
acesso e/ou proliferacdo de vetores e pragas urbanas. No caso de adocdo de controle
quimico, o estabelecimento deve possuir o comprovante de execucdo de servico fornecido

pela empresa especializada contratada, contendo as informacdes estabelecidas em

leqislacdo sanitdria especifica.
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Este procedimento deve ser monitorado, registrado, agdes corretivas especificadas e
verificado. Os registros de execugdo devem ser mantidos.

NAO E PERMITIDA A PRESENGA DE ANIMAIS DOMESTICOS NAS DEPENDENCIAS DE PREPARO,
MANIPULAGAO, ARMAZENAMENTO OU ESTOCAGEM DE ALIMENTOS.

MANEJO DE RESIDUOS

. Os recipientes de lixo devem ser de material higienizdvel,
infegros, dispor de tampas sem acionamento manual e estar revestidos
com sacos plésticos apropriados. Além disso, devem ser identificados e
mantidos higienizados e em nimero suficiente para conter os residuos

gerados pelolocal.
. E importante remover o lixo das éreas de manipulacdo de

alimentos diariamente ou quantas vezes forem necessarias para que
ndo sirva de atrativo ds pragas € outros animais.

LIXO EXPOSTO ATRAIINSETOS, ROEDORES E OUTROS ANIMAIS

Deve existir um depdsito para lixo externo, que deve estar situado em um local afastado das
&reas de preparacdo e armazenamento dos alimentos. £ necessério que seja fechado, de
forma ando afrair as pragas ou permitir sua procria¢cdo, € mantido devidamente higienizado.

Quando ndo for possivel ao estabelecimento possuir dreas distintas para entrada de alimentos
e aretirada dosresiduos, deve-se determinar hordrios diferenciados.

O acondicionamento do 6leo a ser descartado deve ser efetuado em recipientes tampados e

mantidos identificados. O estabelecimento deve garantir 0 armazenamento e destinacdo
adequadado dleo queimado.
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TRATAMENTO DE EFLUENTES

. Dependendo dos residuos gerados pela padaria, deve haver um programa de
tratamento de efluentes para prevenir a contaminacdo ambiental.
. Ossistemas de esgotos e efluentes devem ser projetados e mantidos em bom estado de

conservacdo, de tal maneira que evitem a contfaminacdo dos alimentos, da dgua potdvel e
das éreas de producdo.

. A rede de esgofos proveniente das instalacdes sanitdrias e vestidrios deve ser
independente daquela oriunda da unidade de processamento.

CONTROLE DA SAUDE DO MANIPULADOR

A saude do manipulador € uma importante condicdo para que ele possa trabalhar com
alimentos. A empresa deve manter controle periddico (de acordo com alegislacdo do 6rgdo
reguladorlocal/ federal) da condicdo de salde de seus funciondrios.

N&o devem manipular alimentos os funciondrios que apresentem:

. feridas e cortes nasmaos, bracos ou antebracos;

. infeccoes nos olhos;

. diarréias;

. resfriados e gripes;

. infeccdes na garganta.

. sinfomas de enfermidade ou suspeita de problema de salde que possa comprometer

aqualidade higiénico-sanitdria dos alimentos.

O responsdvel deve monitorar a presenca de feridas, lesdes e cortes nas maos, bracos ou
anfebracos e, na suspeita de alguma infeccdo, encaminhar o colaborador para o posto
médico. A geréncia deve deslocar o colaborador para outras atividades que ndo necessitem
de manipulagdo direta do produto ou, se necessario, dispensd-lo sem qualquer prejuizo para o
mesmo.

A empresa deve atender o especificado na NR 7 (horma regulamentadora n® 7) quanto ao
PCMSO ( Programa de confrole medido e salde ocupacional). Devendo ser mantido
disponivel na unidade onde o colaborador presta servicos a copia do atestado de sadde
ocupacional (ASO).

Convém que os manipuladores realizem exames laboratoriais, de acordo com as atividades
que irdo desempenhar, recomendam-se os seguintes exames: parasitolégicos e de
coprocultura, Deve-se especificar 0s exames aos quais 0s manipuladores de alimentos sdo
submetidos, bem como a periodicidade de suaexecucdo.
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HIGIENE E SAUDE DOS COLABORADORES
J& vimos que as pessoas podem ser fonfes de microrganismos e de oufros perigos para 0s
alimentos. Assim, deve-se dar especial atencdo ds Boas Pratficas de Higiene e de

Comportamento Pessoal, a fim de proteger os alimentos de contaminacdes fisicas, quimicas e
bioldgicas. Tais contfaminacdes podem ser origindrias de todas as pessoas que tenham contato
com:

matérias-primas;
equipamentos e utensilios;
alimentos em processo;
alimentos pronfos.

Percebe-se, entdo, que os cuidados com a higiene e com a aparéncia sdo muito importantes.
Portanto, alguns hdbitos devem fazer parte darotina do manipulador ou colaborador:

tomarbanho diariamente e se enxugar com toalha limpa;
realizar ahigiene bucal apds as refeicoes;
manter asunhas curtas, limpas e sem esmalte ou base;

RESIDUOS DE ALIMENTOS NAS UNHAS AUMENTAM O RISCO
DE CONTAMINAGAO DOS ALIMENTOS POR
MICRORGANISMOS
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. manter 0s cabelos limpos e fotalmente protegidos por redes, foucas ou outro acessoério
apropriado;

. no caso de homens, devem manter os cabelos aparados e a barba feita diariamente.
Recomenda-se ndo usar bigode.

ESSES CUIDADOS SAO NECESSARIOS PARA QUE SE EVITE A PRESENCA DE PELOS E
CABELOS NOS ALIMENTOS.

Além desses cuidados, deve-se:

. usar desodorantes inodoros ou, entdo, que apresentem
perfume suave;

. usar maquiagem leve (area de afendimento) e ndo usar \
perfume.

A utiizacdo de adornos pessodis, tais como: colares, amuletos,
pulseiras, fitas, brincos, piercing, relégios, anéis aliancas, etc.) ndo € permitida nas areas de
manipulagdo de alimentos.

Estes objetos podem, acidentalmente, cair nos alimentos, caracterizando-se como um perigo
fisico. Podem, também, abrigar residuos de alimentos e, assim, facilitar a contaminacdo do
produto, além de poderem causar acidentes de trabalho.

COMPORTAMENTO NO TRABALHO
Nolocalde produgcdo, asseguintes regras sdo importantes:

. ndo fumar ou manusear dinheiro;

. ndo usar o telefone celular;

. ndo tossir, cuspir, assobiar ou falar guando estiver manuseando utensilios e alimentos;

. ndo mascar gomas ou palitar os dentes;

. ndo colocarasmados naboca, narize orelhas;

. ndo provar alimentos com as mMaos;

. ndo comer ou praticar outros atos que possam contaminar o alimento, durante o

desempenho das atividades.

ATENCAO:

. O avental pléstico deve ser usado somente onde hd muito contato com dgua, ndo
devendo, em hipdtese alguma, ser utilizado proximo ao calor.

. N&o utilizar quaisquer panos ou sacos pldsticos para protecdo do uniforme.,

. Ndo carregar objetos no uniforme, tais como: celular, caneta, batom, isqueiro, cigarros,
reldgio, clips, dinheiro etc.
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. As roupas e objetos pessoadis devem ser guardados em local especifico e reservado a
este fim.

UNIFORMES

. Devem ser completos, bem conservados, limpos e mantidos
fechados, cobrindo totalmente as roupas de uso pessoal.

. Devem ser trocados, no minimo, diariamente e usados
exclusivamente nas dependénciasinternas do estabelecimento.

. E recomendado que ndo possuam bolsos, especialmente nas
partes acima da cintura.

. E recomendado que ndo possuam botdes, que se utilize outra
forma de fechamento.

. Ossapatos devem serimpermedveis, fechados e confortaveis.

Os funciondrios responsdveis pela atividade de higienizacdo das instalacdes sanitdrias devem
utilizar uniformes apropriados e diferenciados daqueles ufilizados na manipulagcdo de
alimentos.

NAO SE DEVE GUARDAR ALIMENTOS DENTRO DOS ARMARIOS DO VESTIARIO. E ANTI-
HIGIENICO E PERIGOSO PARA A SAUDE DE QUEM OS CONSUMIR, ALEM DE SER UM
ATRATIVO PARA PRAGAS.

HIGIENE DASMAOS

Como vimos, as mdos sdo muito usadas durante o preparo dos alimentos. Por isso, devem ser
higienizadas:

. ao chegar ao frabalho e entrarno setor;

. aoiniciarumnovo servico ouna froca de atividade;
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. depois de utilizar o sanitdrio, tossir, espirrar ou

assoar o NAriz;

. ap6s 0 uso de panos ou materiais de limpeza;

. apds tocar materiais contaminados; B
. apds tocar em sacarias, caixas, garrafas, sapa-
tos, efc;

. ao manusear alimentos crus ou ndo higienizo-
dos.

HIGIENIZAR AS MAQS, ESPECIALMENTE ANTES DE INICIAR O MANUSEIO DE ALIMENTOS
PRONTOS PARA O CONSUMO, OU SEJA: DOS PRODUTOS ACABADOS, POR EXEMPLO:
EMPACOTAR PAES, TORTAS, ETC.

ETAPASPARA A HIGIENIZAGAO DASMAQS

. Umedecer asmdos e os antebracos com agua;

. Lavé-las com sabonete liquido, neutro e inodoro, massageando-as por 15 a 20
segundos;

. Lavar atorneira (quando a abertura for manual);

J Enxaguarbem as mdos e os anfebracos;

. Secarasmdos comtoalha descartavel (papel ndo reciclado) ou outro sistema seguro;

. Fechar atorneiracom papel toalha, se a abertura formanual;

. Aplicar solu¢cdo anti-séptica. Pode-se usar sabonete bactericida e, nesse caso, a

solucdo anti-sépticando precisaser aplicada.

hl

%

( ALcOOL
q GEL

52 BOAS PRATICAS DE FABRICACAO NAS PADARIAS




Devem ser afixados cartazes de orientagcdo aos manipuladores sobre a correta higienizacdo
das mdos e demais hdbitos de higiene, em locais de facil visualizacdo, inclusive nas instalacoes
sanitarias e lavatérios. Convém que seja realizado um contfrole adequado para garantir o
cumprimento deste requisito.

USO DELUVAS
O emprego de luvas descartGveis na manipulacdo de alimentos deve obedecer as perfeitas
condi¢coes de higiene e limpeza destas e deverd ser observado o seu uso nos seguintes casos:

1. quando houver impossibilidade de utilizar utensilios, porém ndo devendo ser utilizado em
locais proximos ao calor (chapa, fogdo, forno);

2. namanipulacdo de alimentos prontos para © consumo;

3. durante o fatiamento de frios e laticinios;

Ouso de luvasndo exime o manipulador da obrigacdo de higienizar as mdos cuidadosamente,
antes de seu uso. Asluvas devem ser descartdveis e mantidas sempre limpas e frocadas sempre
que necessario.

As tarefas que impliquem o uso de luvas descartdveis devem decorrer sem interrupcoes. Se tal
ndo ocorrer, 0o manipulador, aoreiniciar a tarefa, deve higienizarnovamente asmaos e colocar
luvas novas.

No anexo 05 segue modelo de check-list e 0 modelo para registro de entrega dos EPIs, a serem
utilizados no monitoramento do POP de Higiene e Salde dos manipuladores.

USO DEEPI

E considerado EPI - Equipamento de protecdo individual, todo dispositivo ou produto, de uso
individual utilizado pelo funciondrio, destinado & protecdo de riscos suscetiveis de ameacar a
seguranca e asaude no frabalho.

De acordo com a norma regulomentadora - NR 6 do Ministério do Trabalho e Emprego, cabe
ao empregador quanto ao EPI:

a) adquirir o EPladequado aorisco de cada atividade;

b) exigir seu uso;

c) forecer ao trabalhador somente o aprovado pelo érgdo nacional competente em matéria
de seguranca e saude no frabalho, ou seja, aqueles que apresentam o certificado de
aprovacdo-CA;

d) orientar e freinar o trabalhador sobre 0 uso adequado, guarda e conservacdo;
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e) substituirimediatamente, quando danificado ou extraviado;
f) responsabilizar-se pela higienizacdo e manutencdo periddica; e,
@) comunicar ao MTE qualquer irregularidade observada;

h) registrar o seu fornecimento ao trabalhador, podendo ser adotados livros, fichas ou sistema
eletrénico (ver anexo 5 - Registro de Enfrega dos EPIs).

Os principais EPIs que possuem o seu uso necessdrio nas padarias e confeitarias, séo os

seguintes:

EPI

Necessidades de uso

Cuidados necessdrios

Avental de napa

Vestimentas para protecdo
do tronco contra umidade
proveniente de operacodes
comuso de dgua.

Manter higienizada apds o
uso.

Pendurar em local especifico.

Bota de borracha

Calcado para protecdo dos
pés e pernas confra umidade
proveniente de operacodes
com uso de Ggua e para pro-
tecdo dos pés e pernas contra
respingos de produtos quimi-
COs.

Manterlimpa.

Usar somente nas dependén-
cias daempresa.

Guardaremlocal especifico.

Luvas de borracha

Protecdo das mdos confra
agentes abrasivos e escori-
antes e contra agentes quimi-
cos. Usada para higiene am-
biental, equipamentos, uten-
silios, sanitarios, manipulacdo
de produtos quimicos, mani-
pulacdo de residuos.

Manterlimpa apds o uso, guar-
daremlocalespecifico.

Usar luvas distintas para cada
atividade: manejo de resi-
duos; higiene de equipa-
mentos e utensilios e higiene
das instalacdes sanitarias.

Luvas de malha de aco

Protecdo das mdos contra
agentes cortantes e perfuran-

fes, usadas no corte e desossa
de carnes.

Manter higienizada apds o

uso, guardar em local espe-
cifico

Luvas térmicas

Protfecdo das mdos contra

agentes térmicos, usadas na
area de fornos/fogdo.

Manter limpa, guardar em

local determinado e ndo
focar os alimentos.
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Mascara filtrante

Protecdo das vias respiratérias
contra poeiras € névoas,
usadas na drea de manipula-

¢cdo da farinha (quando
aplicavel).

Manter limpa e guardar em
local especifico

Protecdo dos olhos contra
impactos de particulas
volantes.

Manter limpo e guardar em
local especifico.

Oculos Usado na aplicacdo de
produtos quimicos (coifas,
grelhas).
Prote¢cdo contra impactos de | Manter limpo, usar somente
quedas de objetos, profecdo | nas dependéncias da
Sapatos dos pés contra agentes | empresa e guardar em local
térmicos e para protecdo dos | especifico.
pés contra agentes cortantes
e perfurantes.
PROGRAMA DE CAPACITACAO
. Todos os colaboradores, ao serem contratados, devem receber capacitagdo em Boas

Préticas e, principalmente, nos requisitos de higiene e comportamento pessoal.

. O programa de capacitacdo dos manipuladores em higiene deve ser descrito, sendo
determinados a carga hordria, o contetdo programatico e a frequéncia de sua realizacdo, o
respons@vel pelo treinamento, manfendo-se em arquivos os registros da participacdo nominal

dos funciondrios, sob aforma de listas de presenca, onde devem constar os seguintes dados:

Nome do treinamento/conteldo;

Treinador/instrutor e assinatura do mesmo;

Datae cargahordria;

Nome e assinatura dos participantes.

Periodicamente, ou quando necessdrio, devem haver reforcos e atualizacdes de capacita-

¢cdo nos diversos assuntos relativos & seguran¢a dos alimentos.

No anexo 06 segue modelo do registro dos treinamentos.
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A IMPORTANCIA DAS BOAS PRATICAS

TODOS OS COLABORADORES DEVEM SABER
E COMO EXECUTAR SUAS FUNGCOES!

Como a higiene e satide dos manipuladores é considerado um POP, 0 mesmo deve ser monito-
rado, registrado, agdes corretivas especificadas e verificado. Os registros de execucdo devem
ser mantidos por um periodo minimo de 30 dias. Para os registros de treinamentos, sugere-se um
tempo de retencéo de no minimo 01 ano.

REGRASPARA VISITANTES

Sdo consideradas visitantes todas as pessoas que ndo sGéo membros da equipe de manipulo-
cdo. Todo o pessoal administrativo, fornecedores, prestadores de servigos, inclusive os donos
daempresa, sdo considerados visitantes.

Para circularem pelas dreas de processamento, os visitantes devem estar uniformizados e
seguir as mesmas regras estabelecidas para os colaboradores das Greas de producdo, evitan-
do contato com os alimentos.

E preciso disponibilizar uniformes e toucas, que podem ser descartaveis, afixar cartazes informa-
tivos sobre as regras de comportamento e disponibilizar produtos de higienizacdo (sabonete
liquido, sanitizantes, dgua e papel toalha).

IMPORTANTE: as chefias devem dar o exemplo, colocando o vestudrio adequado sempre que
visitarem asinstalagdes e cumprindo as regras de comportamento pessodl.

EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS

O material de acabamento dos equipamentos, moveis e utensilios usados no processamento
de alimentos ndo deve transmitir subst@ncias toxicas, odores e sabores aos produtos, conforme
estabelecido em legislacdo aplicavel. Deve, fambém, ser resistente a corrosdo, de facil higie-
nizacdo (acoinox, pldstico, etc) e mantido em bom estado de conservacdo.
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Todos 0s equipamentos devem ser posicionados de forma a permitir 0 acesso embaixo, em
cima e ao seu redor para facilitar a limpeza e manutencdo. Dé preferéncia para equipamento
comrodinhas, pois permitem o facil deslocamento para arealizacdo destas atividades.

No caso de formas e assadeiras, 0 aco inoxidével é pouco ufilizado, utilizando-se, preferencial-
mente, ferro branco estanhado, chapa de ago azulada, chapa de aco negra ou aluminio.

- =]
PROTECAO CONTRA A CONTAMINACAO DO PRODUTO -%
Deve-se tomar cuidado, além dos j& mencionados, para prote-
ger os alimentos de contaminacdes fisicas, bioldgicas e quimicas >
durante o seu processamento. w
Cuidados que devem sertomados: : E¢ ‘
.

Quanto @ manutengdo dos equipamentos

. Verificar a possibilidade do desprendimento de pecas dos utensilios e/ou equipamen-
tos.
. Verificar apresenca de gotejamento de dleo lubrificante no produto.

Quanto ao controle integrado de pragas (CIP)
. Implantar um programa de CIP eficiente na padaria.

Quanto didentificacéo, estocagem e manuseio de produtos quimicos

. Devem garantir aseguranca do produto, ou seja:

1. todo o produto quimico deve estar identificado, cuidado especial dqueles colocados
em borrifadores (colocar etigueta contendo o nome do produto e fabricante);

2. Manter fodos os produtos quimicos devidamente fechados, para evitar que acidental-
mente possam contaminar o produto;

3. Nd&o usar embalagens de matérias-primas (baldes de creme de leite, requeijdo) para
transportar ou diluir produtos quimicos, ter utensilios proprios e diferenciados daqueles usados
paraarmazenar alimentos.

4, Armazenar os produtos quimicos em local fechado e identificado, afastados dos pro-
dutos alimenticios;

5. Orientar os funciondrios e disponibilizar nos locais de trabalho, instrucdes quanto aos
procedimentos de higiene, enfatizando a diluicdo e enxGgue adequados.

MANUTENCAO E CALIBRACAO DE EQUIPAMENTOS
Equipamentos importantes para a seguranca e a qualidade no processamento de alimentos,

BOAS PRATICAS DE FABRICACAQO NAS PADARIAS 57



como termdmetros, balanc¢as, dosadores, devem ser calibrados com a periodicidade reco-
mendada pelo fabricante do equipamento.

Os registros atualizados da calibracdo devem ser arquivados por um periodo minimo de dois
anos.

Além disso, 0s equipamentos devem apresentar um programa de manutencdo programada e
periddica que inclua a frequéncia da reposicdo de pecas, a substituicdo de juntas, a lubrifico-
¢cdo, efc.

Os procedimentos e as frequéncias de manutencdo podem estar baseados em informagdes
do fabricante, e também nas condicdes de utilizacdo do equipamento que afetam a periodi-
cidade dasintervencoes.

Os equipamentos e osfiltros para a climatizacdo devem estar conservados. Alimpeza dos com-
ponentes do sistema de climatizacdo, atroca de filtros e amanutencdo programada e periddi-
ca destes equipamentos devem ser registradas e realizadas conforme legislacdo aplicavel
(Resolucdo-REN®9, de 16 de janeiro de 2003/ANVISA).

O estabelecimento deve garantir que a seguran¢a do alimento ndo seja afetada durante as
operacdes de manutencdo.

Namanutencdo dos equipamentos deve-se, sempre que apropriado:

. verificarse ndo hé vazamento de dleo:
) verificar osrolamentos e a tenséo das correias;
] lubrificar os rolamentos do motor, os esticadores de correias e os roletes, se existirem.

No anexo 07 segue modelo de planilha de controle das manutencdes preventivas dos equipo-
mentos.

PRODUTOS QUIMICOS E SUBSTANCIAS TOXICAS
E preciso tomar cuidado com os produtos quimicos utilizados na panificadora/confeitaria.

Devem ser ftomadas precaucdes para impedir a confaminagcdo dos produtos por saneantes,
pelasuspensdo de particulas e pelaformacdo de aerossdis. Substancias odorizantes e/ou deso-
dorantes, em quaisquer de suas formas, ndo devem ser utilizadas nas Greas de preparacdo e
armazenamento dos alimentos.
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Produtos quimicos utilizados para o controle de pragas devem ser empregados por empresa
especializada.

Dentre os produtos mais utilizados estdo:

o detergentes e sanitizantes (procedimentos de higienizacdo de instalagdes, equipa-
mentos e utensilios);
. sabonetesliquidos e antissépticos (procedimentos de higiene pessoal);

As pessoas responsaveis pelo recebimento desses produtos devem conferir o pedido com a
nota fiscal, rétulo do produto, prazo de validade e condicdes de estocagem recomendadas
pelofabricante,

Os produtos saneantes utilizados devem estar regularizados pelo Ministério da Satde. Eimpor-
tante solicitar a ficha técnica do produto, para avaliar todos estes critérios, antes da sua aquisi-

cdo.

Os produtos quimicos devem ser estocados em local proprio, isolados das matérias-primas, dos
alimentos e das embalagens. O local deve ser protegido de sol, chuva e umidade e longe de
calor e fogo, pois alguns produtos sdo inflamdaveis. Deve-se ficar atento &s informacdes dos
fabricantes inscritas nos rétulos dos produtos quanto dincompatibilidade com outras substénci-
as quimicas. Uma mistura indevida dos produtos pode causar reacdes explosivas ou vapores
toxicos.

As pessoas responsdveis pelo armazenamento e fracionamento dos produtos devem receber
capacitacdes especificas, contemplando amaneira correta e segura de manuseio dos produ-
tos e os procedimentos em caso de acidentes, que devem estar disponiveis no local de arma-
zenamento.

Os detergentes e sanifizantes fraciona-
dos e em uso na drea de producdo
devem estar em recipientes tampa-
dos, devidamente identificados.
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HIGIENIZACAO DE INSTALAGCOES, EQUIPAMENTOS, MOVEISE UTENSILIOS
E importante o controle rigoroso da higiene das dreas, equipamen-
tos, moveis e utensilios, j& que as sujidades provenientes de farinhas,
ovos e gorduras sdo de dificil remocdo, além de servirem para a pro-
liferacdo de insetos e roedores.

A higienizagdo elimina ou reduz a contaminagdo e envolve duas

etapas: limpeza e sanitizacdo.

LIMPEZA
Ea remocdo de sujidades, residuos orgdnicos e minerais aderidos &s superficies.

Alimpeza por ser feita a seco (para remocdo de farinhas, pds, etc) ou Umida (remocdo de gor-
duras pelo uso de dgua e detergente) com ou sem o auxilio de fibras (esponjas, escovas, efc.).

Os detergentes utilizados na etapa de limpeza Umida (lavagem) devem ser especificos para o
tipo de sujidade aserremovida.

LIMPEZA E A ETAPA EM QUE SE RETIRA AS SUJIDADES. RETIRA-SE O QUE SE VE!

SANITIZACAO (DESINFECCAQ)

E a eliminacdo ou reducéo a niveis seguros, do ndmero de micror-
ganismos patogénicos ou deteriorantes, ainda presenfes nas
superficies limpas.

= - Na atividade de sanitizac&o podem ser utilizados agentes fisicos ou
7 quimicos. S&o exemplos de agentes fisicos: o calor, sob a forma de
dgua quente ou vapor. Os agentes quimicos mais usados sdo: pro-
dutos clorados, iodados e 0s que contém quaterndrios de amodnia,

&cido peracético ou clorhexidina.

No caso de uso de agentes sanitizantes de natureza quimica, eles devem ser aprovados e regis-
trados ou notificados na ANVISA/MS.

SANITIZACAO E A ETAPA EM QUE SE ELIMINA OU REDUZ OS MICRORGANISMOS.
RETIRA-SE O QUE NAO SE VE!
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Para que os procedimentos de higienizacdo sejam realizados de forma correta por todos os
funciondrios responsaveis por estas atividades, se faz necessario uma descricdo confendo as
sequintesinformagdes:

. Natureza da superficie a ser higienizada, exemplo: aco inoxiddvel, aco galvanizado,
pléstico, granito, entre outros.

. Método de higienizacdo, descricdo em liguagem clara, detalhando o passo a passo
do procedimento aser executado;

. Principio ativo selecionado e sua concentracdo;

) Tempo de contato dos agentes quimicos e/ou fisicos utilizados na operacdo;

. Temperatura da dguaou do produto;

. Utensilios e EPIs utilizados.

. Quando aplicavel & operacdo de desmonte dos equipamentos, devem ser confem-
pladas.

O procedimento descrito deve estar acessivel aos responsaveis pela operacdo, para que seja
executado. As atividades de higienizacdo devem ser realizadas por funciondrios comprovada-
mente capacitados e com frequéncia que garanta a manutengdo dessas condicdes e minimi-
ze orisco de contfaminagdo do alimento.

Os utensilios e equipamentos utilizados na higienizacdo devem ser proprios para a atividade e
estar conservados, limpos e disponiveis em nimero suficiente e guardados em local reservado
para essa finalidade. Os utensilios utilizados na higienizacdo de instalacdes devem ser distintos
daqueles usados para a higienizacdo das partes dos equipamentos e utensilios que enfrem em
contato com o produto.

No Anexo 3 sdo apresentadas maisinformacdes relativas aos procedimentos de limpeza e sani-
tizacdo em padarias/confeitarias e modelo de planilha de confrole das higienizagdes.

Como a higiene dos ambientes, equipamentos, médveis e utensilios & considerado um POP, o
mesmo deve ser monitorado, registrado, acdes corretivas especificadas e verificado. Os regis-
tros de execucdo devem ser mantidos por um periodo minimo de 30 dics.

BOAS PRATICAS DE FABRICACAQO NAS PADARIAS 61



SELEGAO DE FORNECEDORES

As padarias/confeitarias devem trabalhar com fornecedores iddneos e com elevado conceito
profissional no mercado ou que possuam um efetivo programa de controle de qualidade do
Processo.

A empresa deve estabelecer as especificacdes das matérias-primas, ingredientes e embala-
gens e os critérios de selecdo de fornecedores. Para garantir a qualidade de seus produtos, &
importante que sejam verificadas as instalacdes dos fornecedores, além das condicdes de
manipulacdo e de transporte de mercadorias, incluidas a femperatura de conservacdo e
documentagdes perfinentes. podendo-se usar para isso o check-list simplificado apresentado
no Anexo 2, com uma pontuagdo que pode ser usada para classificacdo de fornecedores.

Quando necessdrio, a empresa deve sele-
cionar e inspecionar matérias-primas,
ingredientes e embalagens antes de
serem encaminhados para a producdo.
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AS VISITAS AOS FORNECEDORES SAO INSTRUMENTOS IMPORTANTES PARA
QUE SE FAGA A SELECAO DOS MELHORES!

IMPORTANTE: O responsdvel pela compra dos produtos deve atentar para a capacidade de
armazenamento de seus equipamentos e a capacidade do ponto de venda (balcdes, gela-
deiras, ilhas, efc), visto que produtos pereciveis dependem da continuidade da cadeia de frio.

BOAS PRATICAS DE FABRICACAQO NAS PADARIAS 63






MODULO 3

BOAS PRATICAS NAS
ETAPAS OPERACIONAIS






Capitulo V

BOAS PRATICAS NO
PROCESSO DE PRODUCAO






Atualmente, além das tradicionais panificadoras € confeitarias, € frequente encontrar padari-
as que oferecem produtos e servicos completos: pizzaria, café damanhd, almoc¢o, happy hour,
sopas e caldos, aimog¢os, sushi bar, produtos de conveniéncia e gastronomia, podendo incluir
servicos de delivery. A padaria pode fabricar e manipular uma grande variedade de produtos
alimenticios, incorporando no seu fluxo de producdo, inumeras etapas, incluindo desde o pré-
preparo, o preparo e a conservacdo de alimentos, o fracionamento de produtos, distribuicdo e
o transporte (normalmente, até a residéncia do consumidor) em que 0s aspectos das Boas
Praticas devem ser considerados para garantir o controle das confaminacoes.

As etapas consideradas importantes para a seguranca e qualidade do produto desde a
recepcdo das matérias-primas, ingredientes e embalagens até distribuicdo/comercializacdo
dos diversos produtos estéo apresentadas a seguir. Muitas sdo especificas para o processo de
producdo de pdes, algumas sdo de dmbito mais geral e se aplicam aos varios grupos de
produtos produzidos/manipulados ou comercializados na padaria.

As etapas operacionais, especificas de cada estabelecimento devem estar detalhadamente
descritas no Manual de Boas Préticas e serem adotadas de acordo com os critérios de segu-
ran¢a e em condicoes higiénico-sanitarias adequadas.

De acordo com anorma ABNTNBR 15635:2008, algumas das etapas operacionais sdo conside-
radas essenciais para a seguranca dos alimentos e, por isso, deve ser estabelecido para cada
umadelas:

. Procedimento de monitoramento,

. Limites criticos, para servirem de parémetros nos monitoramentos,

. Procedimentos de acdes corretivas se houver algum desvio no limite estabelecido
. Procedimento de verificacdo; e

. Registros.

As etapas operacionais, consideradas controles operacionais essenciais (COESs) sGio as seguin-
tes:

Higienizacdo de frutas, legumes e verduras (FLV);

Coccdo (fratamento térmico);

Resfriamento;

Manutencdo e distribuicdo quente;

Manutencdo e distribuicdo fria.

Segue o detalhamento dos controles necessarios nas etapas operacionais e etapas operacio-
nais consideradas essenciais - COEs.
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RECEBIMENTO DE MATERIAS-PRIMAS, INGREDIENTES E EMBALAGENS

O recebimento de matérias-primas constitui a primeira etapa do processo na qual se aplica o
controle higiénico-sanitério para a producdo de alimento seguro.

O recebimento deve ocorrer em area limpa, protegida de chuva, sol, poeira e que possua
facilidades adequadas (estrados e balanca, por exemplo). E importante que sejom estabeleci-
dos hordrios e procedimentos para o recebimento dos produtos. Assim:

. devem ser estabelecidos hordrios diferentes para cada fornecedor, de talmodo que a
recepcdo de produtos ndo interfira no andamento das atividades daempresa;

J Caso as entregas acontecam no mesmo hordrio, deve ser estabelecida a seguinte
ordem ou sequéncia pararecebimento e armazenamento:

. ¢-alimentos mantidos sob refrigeracdo;

. 2¢- alimentos mantidos sob congelamento;

. 3¢ - alimentos mantidos a temperatura ambiente.

Os produtos entregues pelos fornecedores devem ser inspecionados qualitativamente e
quantitatfivamente, segundo critérios pré-definidos pela panificadora/confeitaria.

A temperatura das matérias-primas e ingredientes, que necessitam de condi¢cdes especiais de
conservacdo, deve ser verificada.

No anexo 8 encontra-se modelo de planilha de confrole de recebimento dos géneros.
Matérias-primas, Ingredientes ou Embalagens Ndo-conformes:
Os lotes que apresentarem ndo-conformidades devem ser imediatamente devolvidos ao

fornecedor e, na impossibilidade, devem ser devidamente identificados e armazenados
separadamente dos produtos conformes. A destinacdo final dos lotes deve ser determinada.
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CONDICOES DE TRANSPORTE

O transporte de alimentos destinados ao consumo humano, sejom eles refrigerados ou ndo,
deve garantir a integridade e a qualidade dos produtos, impedindo que haja contaminagdo
ou deterioracdo. Portanto, € primordial que:

. o compartimento dos veiculos que fransporta a carga esteja fechado ou coberto por
lona e sempre bem conservado e limpo;
. 0s alimentos pereciveis crus ou prontos

para 0 consumo sejam transportados de modo
que seja garantida a temperatura de conser-
vacdo adequada dos produtos no ponto de

enfreQa;

. sejam revestidos de material liso, resis-
tente,impermedvel, atdxico e lavével;

. os alimentos ndo estejom em contato di-
reto com o assoalho do veiculo;

. seja proibido transportar, no Mmesmo

compartimento do veiculo que fransporta alimentos, pessoas, animais e substéncias estranhas
(produtos quimicos) que possam contamind-los;

. 0s veiculos passem por desinsetizacdo periddica sob orientacdo técnica de empresa
especializada;
. 0s veiculos de fransporte possuam Certificado de Vistoria Sanitéria (CVS), de acordo

com o Cédigo Sanitario da localidade (este é concedido apds inspecdo da autoridade sani-
tariacompetente).

Convém que o estabelecimento verifique periodicamente as condicdes higiénicas dos entre-
gadores, e do transporte dos géneros, incluidas a temperatura de conservacdo, quando
necessario, e asdocumentacoes.

CONDICOESDASEMBALAGENS
As embalagens externas (caixas de papeldo, sacos de papel kraft) ndo devem estar rasgadas,
Umidas e sem rdtulos.

As embalagens internas (primdrias) como latas, embalagens tipo
longa vida, vidros e filmes ndo devem se apresentar:

. estufadas (cuidado! sinal de deterioracdo);
. enferrujadas, amassadas ou rasgadas;
. trincadas, apresentando vazamento ou Umidas.
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ROTULAGEM DA EMBALAGEM

Deve apresentar:

. dados do produtor (nome, endereco e CNPJ);

. prazo de validade estabelecido pelo produtor (pelo qual tem total responsabilidade),
além dadata de fabricacdo e lote;

. registro no érgdo fiscalizador competente, quando aplicavel (para produtos de origem
animal, como carnes, leite, iogurtes, frios, ovos e queijos);

. peso ou volume do conteldo;

. lista de ingredientes, informacdes nutricionais, instrucdes de uso (quando aplicaveis);

o temperatura parasua conservacao.

Lembre-se! Apds a abertura das embalagens originais, perde-se o prazo de validade
informado pelo fabricante (portanto, &€ importante que os rétulos apresentem as instrucdes
para a conservagdo, prazo e uso corretos do produto apds a abertura da embalagem).

Devem ser seguidas as instrucdes do rétulo para a conservacdo correta e o prazo para
utilizacdo do produto apds aberto.

CARACTERISTICAS DA MATERIA-PRIMA
As matérias-primas devem possuir aparéncia, cor, odor e textura caracteristicos de cada
produto.

As matérias-primas secas e desidratadas devem estar livres de sinais de umidade e da
presenca de mofo.

CASO APRESENTEM ALTERACOES EM SUAS CARACTERISTICAS,
OS ALIMENTOS DEVEM SER RECUSADOS!

TEMPERATURA DO PRODUTO

As matérias-primas pereciveis devem chegar ao estabelecimento com as seguintes
temperaturas:

. No caso de congelados, menor ou igual a -18°C (o que seria ideal). O importante é
avaliar, se o0 mesmo encontra-se congelado (duro) na superficie, sem sinais de
descongelamento.
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. Em se fratando de alimentos refrigerados, a temperatura ndo deve ultrapassar os 5°C
ou, entdo, pode-se seguir as especificacdes do fabricante.

I

J

E imprescindivel recusar alimentos perecivels quando estiverem com temperatura fora das
especificacodes, estabelecidas por sua empresa ou pelo fabricante.

ARMAZENAMENTO

Pode ser feito sob trés condicdes de temperatura, dependendo do produto:

. Sob congelamento: quando os alimentos devem ser armazenados a temperaturaigual
ouinferiora-18°C.

. Sob refrigeracdo: quando os alimentos devem ser armozenados a temperatura
inferiora5°C.

. A temperatura ambiente: quando os alimentos ndo pereciveis séo armazenados no

estoque, segundo especificacdes do proprio fabricante. A temperatura mdxima
recomendada para o estoque € de até 26°C.

REGRAS IMPORTANTES

A disposicdo dos produtos deve obedecer a uma ordem que tenha como referéncia a data
de fabricacdo. Os produtos que apresentem datas de fabricacdo mais antigas sao posiciona-
dos de forma aserem consumidos em primeiro lugar.

Seguiraregra PVPS, ou seja, primeiro que vence, primeiro que sai.
. Todas as matérias-primas devem estar identificadas e protegidas contra contfaminao-

coes.
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. No estoque seco, as matérias-primas, ingredientes e embalagens devem ser armaze-
nadas de forma organizada, em local impo, de forma a garantir a prote¢cdo contra contami-
nantes e com temperatura e ventilacdo adequadas. Para permitir acesso Gs inspecoes,
limpeza e operacdes de controle de pragas, além de proporcionar melhor circulacdo de ar, as
dist@ncias minimas recomendadas sdo 60 cm do teto; 10 cm das paredes ou entre pilhas e 25
cm do piso. Os paletes, estrados e/ou prateleiras devem ser de material liso, resistente, imper-
medvelelavavel,

. Evitar ambiente escuros, Umidos e abafados. A farinha absorve umidade e fem uma
grande tendéncia a mofar ou a deteriorar nesses ambientes.

. Os alimentos devem ser armazenados de forma a ndo receber luz solar direta, em
pontos onde ndo haja apossibilidade de condensacdo de vapor e livres de contaminacdo.

. Os alimentos que necessitem ser fransferidos de suas embalagens originais devem ser
acondicionados de forma que se mantenham protegidos e com rétulo original do produto e,
naimpossibilidade, asinformagdes devem ser transcritas em etiquetas.

Quanto asembalagens:

. O material de embalagem deve ser mantido em uma érea limpa, organizada e seca.
As embalagens devem estar protegidas de confaminagdes como poeira, produtos de higieni-
zacdo, etc. Apoeiradafarinha, juntamente com aumidade compdem um excelente meio de
multiplicacdo de esporos (fanto de bolores, como de bactérias), que contaminardo as embo-
lagens, as quais, por sua vez, contaminardo as sobremesas/salgados, diminuindo a vida de
prateleira.

. Os materiais descartGveis devem ser mantidos em suas embalagens primdrias afé o
momento do uso, afim de se evitar contaminacoes.

Quanto aos produtos ndo-conformes:
Produtos aguardando troca, vencidos ou que apresentaram alteracdes durante o armozenao-
mento, devem sermantidosidentificados, emlocal separado dos outros alimentos.

Lembre-se: Deve ser proibida a entrada de embalagens externas (Caixa de madeira, papeldo)
nas dreas de armazenamento e de manipulagdo.

J_<:LI] ___- :

il
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REQUISITOSIMPORTANTES DO LOCAL DE ARMAZENAMENTO DA FARINHA DETRIGO

. Sermantido limpo parando favorecer o surgimento de insetos e roedores.

. Possuir aberturas que possibilitem uma boa ventilacdo, evitando excesso de calor e
focos de arsaturado de umidade.

. Janelas teladas paraimpedir a entrada de insetos.

. Olocal deve receberluz solar, mas os raios ndo devem incidir diretamente na farinha.

. Paredes e pisos impermeabilizados para evitar transferéncia de umidade para a
sacaria.

. Disténcias minimas de 60 cm entre a pilha e o teto; 10 cm das paredes ou entre pilhas e

25 cmdo piso, para permitiracesso dsinspecdes, impeza e operacdes de controle de pragas e
melhor circulacdodear.
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. Pilhas com, no méximo, 25 sacos de altura, com lastros (disposicao horizontal dos sacos)
de até 10 sacos. Pilhas com lastros muito grandes impedem a ventilacdo e o arejamento do
produfo. Alturas maiores que 25 sacos favorecem a compactacdo e aglomeracdo do
produto, além de dificultar a ventilacdo.

. Temperaturaideal do ambiente emtorno de 26°C.

NO CASO DE ARMAZENAMENTO SOB BAIXAS TEMPERATURAS

. Nos equipamentos a frio deve-se evitar o acumulo de gelo, estabelecendo programa
de descongelamento, higiene e manutencdo. Os alimentos ndo devem ser estocados sob
condensadores e evaporadores.

. No caso de se possuir apenas uma geladeira ou cmara, o equipamento deve estar
regulado para o alimento que necessitar de menor temperatura.

. No mesmo equipamento podem ser armazenados tipos diferentes de alimentos, desde
que embalados, separados e identificados.

. Quando houver necessidade de armazenar diferentes géneros alimenticios em um
mesmo refrigerador, deve-se respeitar a seguinte disposicdo:

. os alimentos prontos para consumo devem ficar dispostos nas prateleiras superiores;

. no caso de semiprontos e/ou pré-preparados,

utiizam-se as prateleiras intermedidrios; = |

. as prateleiras inferiores devem ser destinadas aos B = e
produfos crus, que precisam estar separados entre si e AL/AW S
também dos demais produtos. L g

Uma forma prdtica de fazer com que esta regra seja
cumprida, € colocar na porta do refrigerador um leiaute

das prateleiras, contendo os alimentos que devem ser
armazenados em cadauma delas.

CONTROLES IMPORTANTES: TEMPERATURA DOS EQUIPAMENTOS E VALIDADE DOS PRODUTOS. AS
TEMPERATURAS DOS EQUIPAMENTOS DE CONSERVAGAO A FRIO DEVEM SER MONITORADAS E
REGISTRADAS,NO MINIMO, UMA VEZPORDIA.

1

i

No anexo 9 encontra-se modelo de planilha de controle de temperatura dos equipamentos de
conservacdo afrio.

Uma forma de facilitar e padronizar este controle é identificar os equipamentos com etiquetas

gue podem conter o nimero do equipamento ou outra forma de identificacdo e alogomarca
daempresa.
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PESAGEM

Na producdo de pdes, o balanceamento dos ingredientes € uma operacdo para pa-
dronizacdo, dentre outras, que envolve a transformacdo em percentagem, de todos os
ingredientes em relacdo ao de maior quantidade na formulagdo. No caso dos produtos de
panificacdo, oingrediente base é afarinha.

Na etapa de pesagem, deve-ser seguir criteriosamente a formulacdo dos ingredientes e usar
utensilios higienizados, evitando-se dessa forma:

. desperdicio, com consequente perdas para aempresa:;
. aumento do custo dos produtos, com consequente diminuicdo do lucro;
. descaracterizacdo do produto final, ou seja, cada dia o produto tem uma textura, cor,

sabor, etc. diferentes.

Além disso, no caso de uma superdosagem dos aditivos (melhoradores, por exemplo) o erro
acarretard danos & satude do consumidor, pois © mesmo se fransforma em um perigo quimico
potencial. Para que a pesagem dos ingredientes seja correta & imprescindivel que a balanca
utilizada esteja calibrada.

T
15

USO DE ADITIVOS

H& uma grande disponibilidade de subst@ncias aprovadas para serem utilizadas nos alimentos
com diversas finalidades, tais como: melhorar a sua coloragdo, textura ou aroma, bem como
conserva-los por maior tempo.

Dentre as classes de aditivos consideradas pela legislacdo brasileira (Resolugcdo da Diretoria
Colegiada - RDC n. 45, de 03 de novembro de 2010) estdo incluidos, para uso em panifi-
cadoras, 0sseguintes:

Conservantes - acido propidnico e seus sais sdo efetivos no controle de bolores (antimofos). Por
isto sdo muito empregados em panificacdo para inibir estes microrganismos (aumentando a
vida Util dos produtos), bem como, associados com acetatos, para inibir bactérias responsaveis
pelo rope do pdo (Bacillus subtilis). Sdo empregados em produtos de confeitaria na concentra-
cdode0,2%.
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Melhoradores - agentes oxidantes que afuam melhorando a qualidade fisica da massa
durante o processo; reagem com o gliten, aumentando a capacidade de refencdo de gds, o
que d& ao pdo maior volume, bem como células e texturas de miolo uniformes. Alguns
oxidantes podem atuar, também, como branqueadores; neste caso dd ao miolo uma
colora¢do mais branca. Os principais agentes sdo:

. acido ascérbico - melhora as propriedades fisicas da massa, fornando-a menos
aderente; aumenta a foler@ncia a fermentacdo, produzindo pdes mais volumosos; provoca
ainda um leve embranguecimento do miolo, acelera a maturagcdo da massa e confrola a
colora¢do da crosta.

. azodicarbonamida-aumenta o volume e dd uma textura mais firme, além de propiciar
melhor qualidade nas caracteristicas externas do pdo.

Corantes e flavorizantes - incorporam ao produto aroma, sabor € cor. Um corante ou
aromatizante, quando de boa procedéncia e usado corretamente, acrescenta qualidade
sensorial aos produtos, mas o inverso pode criar uma rejeicdo definitiva ao produto. Como
exemplo desses ingredientes, podemos citar as esséncias de café, laranja, abacaxi, baunilha,
caramelo, betacaroteno, etc.

Emulsificantes - tém a finalidade de retardar o envelhecimento do pdo, mantendo um miolo
mais macio durante o seu tfempo de estocagem. Também conferem melhor volume ao pdo e
melhoram sua qualidade final.

Osemulsificantes mais utilizados sdo:

. monoglicerideos - s&o compostos formados pela combinacdo do glicerol com dcidos
graxos. A adicdo de 0,5%, com base no peso da farinha, resulta na melhoria da qualidade do
miolo do pdo.

. derivados dos acidos graxos - os mais importantes deste grupo sdo estearoil-lactil-
lactato de sodio. A utilizacdo destes em concentracdo de 0,25 a 0,5%, com base no peso de
farinha, aumenta a absorcdo de Ggua e atolerdncia & mistura da massa; o pdo resultante fem
volume maior e melhor textura, favorecendo sua estocagem.

. lecitina - € uma mistura de fosfolipideos, produzida a partir de soja; tem funcdo lubrifi-
cante, propicia aumento da extensibilidade e melhoria das condigcdes de manipulacdo da
massa. O pdo resultante, normalmente, apresenta crosta mais macia, células do miolo finas e
textura uniforme, proporcionando melhores caracteristicas de armazenamento.

DURANTE A PESAGEM DEVE-SE OBEDECER A RECOMENDAGAO DOS FABRICANTES DOS
ADITIVOS. CONTROLE IMPORTANTE: A QUANTIDADE DE CONSERVANTES UTILIZADOS NAO DEVE
ULTRAPASSAR A PERMITIDA PELA LEGISLAGAO EM VIGOR. A LEGISLAGAO BRASILEIRA NAO
PERMITE A ADICAQ DE BROMATO DE POTASSIO.
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PENEIRAMENTO

Além da selecdo criteriosa dos fornecedores de farinha, convém que toda a farinha utilizada
seja passada por peneira de 30 mesh, antes da mistura, observando-se a presenca de
particulas estranhas, usando estes dados como um critério relevante no processo de selecdo
dosfornecedores.

MISTURA

Etapa na qual todos os ingredientes séo homogeneizados, de acor-
do com aformulacdo, sendo que o fermento € o Ultimo ingrediente
aseracrescentado.

Na producdo de pdes, o equipamento utilizado € a masseira, que
deve ser higienizada adequadamente. A mistura deve ocorrer em
temperaturas nunca maiores do que 30° C para que ndo aumente
orisco de desenvolvimento de contaminantes, bactérias lacticas e
acéticas, além de bolores.

DIVISAO E MODELAGEM DA MASSA

S@o etapas importantes na producdo de pdes. A divisdo da massa

é feita com o objetivo de padronizar o peso do produto final. Os equipamentos utilizados séo a
balan¢ae adivisora.

Na modelagem, a massa € passada em equipamento proprio (modeladora), que confere o
formato adequado ao produto desejado. Nesta etapa, também podem ser acrescentados o
recheio e/ou coberfura.

Amassamodelada €, em seguida, acondicionada em formas e levadas para afermentacdo.

CONTROLES IMPORTANTES: HIGIENIZACAO CRITERIOSA DOS EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS,
A MANUTENGAO PREVENTIVA E HIGIENE E SAUDE DO MANIPULADOR.

FERMENTACAO

Na producdo de pdes, a fermentacdo é utilizada para obtencdo de produtos com
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caracteristicas organolépticas tipicas, onde hd a producdo de CO2 (didxido de carbono ou
gds carbdnico), que confere volume, maciez e digestibilidade aos pdes. A sala ou os carrinhos
de fermentacdo devem sofrer higienizacdo e devem, ainda, ser mantidos fechados duranfe o
processo para evitar contaminacdo da massa. Apds a fermentacdo, se a massa ndo for logo
forneada, deve serlevada arefrigeracdo, que é utilizada em padarias para retardar ou inibir o
crescimento e atividade dos microrganismos usados na fermentacdo dos pdes. E importante
observar que também dentro da cdmara de refrigeracdo a massa deve ser mantida protegida
de confaminacdo através do uso de plastico ou filmes.

DESSALGUE

Esta etapa deve ser conduzida de forma segura, para evitar que bactérias que resistem ao sal
proliferem durante arealiza¢cdo desta etapa.

O dessalgue de produtos como charque, carne seca, bacalhau e outros (usados no preparo
derecheios) pode ser efetuado tanto em dgua fervente como em Ggua gelada.

. No dessalgue em dgua fervente € preciso ferver o produto na proporcdo aproximada
de 1 parte do produto para 2 de dgua, frocando a dgua apds a fervura (2 ou 3 vezes). Caso o
preparo ndo seja feito logo em seguida, deve-se proceder ao resfriamento imediato, tomando-
se cuidados para evitar a exposicdo do alimento atemperaturas de risco.

. No dessalgue realizado sob refrigeracdo, coloca-se o produto na proporcdo
aproximada de uma parte deste para duas de dguarrefrigerada a pelo menos 5°C, fazendo 2 a
3trocas, oumais, se necessario.

HIGIENIZACAQO DE FRUTAS, LEGUMES E VERDURAS

As superficies dos vegetais vém contaminadas com microrganismos, parasitos, insetos, pedras,
etc. provenientes daterra e de outras fontes.

O processo de higienizacdo é necessdrio para frutas, legumes e verduras usados crus, no
preparo de sucos e vitaminas ou saladas, 0s que sdo usados como ingredientes de sanduiches,
decoracdo de preparacdes frias ou quentes ou cujo cozimento seja brando.

As frutas, legumes e verduras que passam por tratamento térmico acima de 70°C, necessitam
apenas da etapa de lavagem para aretirada das sujidades, pequenos insetos, larvas e ovos de

parasitos que podem estar aderidos & superficie.

As etapas de higienizacdo aserem cumpridas sQo:
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1 - Sele¢cdo - trata-se da retirada de partes estragadas ou que ndo
servem para o uso.

2 - Lavagem - frutas, legumes e verduras devem ser lavados
em agua corrente potavel, um aum ou, enfdo, folha afolha.

3 - Sanitizagdo - nesta etapa, ocorre a imersdo das frutas,
legumes e verduras, todos de uma sé vez, em solu¢do clorada,
com concentracdo de 100 a 200 ppm, durante 15 minutos (a
quantidade do produto a ser utilizada e o tempo de contato do

alimento com asolu¢cdo, devem seguir asinstrucdes fornecidas pelo fabricante do produto). Os
produtos utilizados na higienizacdo dos alimentos devem estar regularizados no orgdo
competente do Ministério da Salde e devem ser aplicados de forma a evitar a presenca de
residuos no alimento preparado.

4-Enxdgue - deve ser feito em Ggua corrente.,

No anexo 10 encontra-se 0 modelo da instru¢cdo de trabalho sobre o procedimento de
higienizagcdo das frutas, verduras e legumes.

LEMBRETE: Apés a higienizacdo, as frutas, verduras e legumes devem ser manipuladas com
mdos e utensilios devidamente higienizados, e apds, mantidos acondicionados em utensilios
comtampa ou coberto com filme pldstico transparente, identificados.

A etapa de Higienizacdo de frutas, legumes e verduras (FLV) de acordo com a NBR 15635:2008
é considerada um Controle Operacional Essencial (COE), portanto, deve-se estabelecer:
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. limites criticos - parémetros da concentracdo dasolucdo clorada (minimo e méximo) e
tempo de contato (de acordo com o fabricante do produto);

. monitoramento -teor de cloro e tempo de contato;

. acdes corretivas - sempre que houver desvio no limite critico estabelecido;

. registros —tanto dos monitoramentos como das agdes corretivas

. verificagdo - para avaliar se esta etapa estd sendo cumprida, conforme descrito.

No anexo 11 encontra-se 0 modelo do COE de Higienizagcdo das frutas, verduras e legumes e
planilha de controle do monitoramento.

MONTAGEM DAS SALADAS

O local deve ser mantido limpo, existindo medidas e/ou barreiras fisicas que previnam a
confaminacdo cruzada, tais como dreas separadas ou separacdo por hordrios. Deve-se
trabalhar com lotes pequenos e apoio de refrigeracdo para que rapidamente os produtos
sejam mantidos em temperatura de seguranga.

UTILIZACAO DE OVOS

Devem ser utilizados ovos pasteurizados ou ovo em pd, em todas as preparacdes que ndo sGo
submetidas & coccdo (como musses € alguns cremes) ou que ndo atinjaom os critérios de
seguranca (minimo de 70°C).

TRATAMENTO TERMICO

Pode envolver:

. cozimento, fritura ou assamento de produtos;

. fritura de alimentos congelados (salgadinhos, porexemplo);
. preparo de recheios e cobertura.

. reagquecimento, entre outros.

Antes de se fratar especificamente da aplicacdo do tratamento térmico durante o preparo
dos alimentos, & interessante consultar o Anexo 4, onde alguns esclarecimentos sdo feitos em
relacdo:

. ao efeito datemperatura sobre 0s microrganismaos;
. apenetracdo do frio e do calorno alimento;
. aosrecursos para acelerar a penetracdo do frio e do calorno alimento.
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Na preparacdo de alimentfos, o fratamento térmico, além de conferir as caracteristicas
sensoriais desejdveis, deve ser suficiente para eliminar bactérias, parasitos e virus que, caso
estejom presentes sdo capazes de provocar doen¢as no consumidor ou de estragar 0s
alimentos.

Para atingir esses objetivos, o fratamento térmico deve garantir que todas as partes do
alimento atinjom a temperatura de no minimo 70°C. Temperaturas inferiores podem ser
utilizadas, desde que as combinagdes de tempo de tfemperatura sejam suficientes para
assegurar a qualidade higiénico-sanitdria dos alimentos.

Na producdo de pdes, as pecas sdo assadas em forno pré-aquecido, entre 180 e 195°C. O
tempo de forneamento varia de acordo com o tamanho das pecas, tipo de forno e as
caracteristicas do produto, sendo verificado o pontoideal de forma visual.

dura¢do do tratamento térmico varia, é claro, de acordo
com O peso e a forma das porcdes de massa. A
temperatura apropriada é de cerca de:

. 30a35minutos paraos pdeslongosde 700 g;

. 25027 minutos para os pdesde 400 g;

. 22 a 24 minutos para bisnagas;

. 18 a20 minutos para asbaguetes;

. 12 a 15 minutos para os pdezinhos e baguetinhas.
. 45a50minutos para os pdes grandes de até 2kg;

CONTROLES IMPORTANTES: TEMPERATURA EM TODAS AS PARTES DO ALIMENTO (MINIMO DE
70°C) OU CONSISTENCIAE COR.

OUTRAS OBSERVAGCOES IMPORTANTES

Para os alimentos submetidos & fritura, deve-se implantar medidas que garantam que o dleo ou
gordura utilizados ndo constituam uma fonte de contaminacdo quimica do alimento
preparado.

Durante afrifura, deve-se observar algumas regras:

. Atemperatura dos dleos e gorduras utilizados nas frituras ndo deve ultrapassar 180°C.

. Oleos e gorduras com alteracdes evidentes das caracteristicas fisico-quimicas ou
sensoriais, tais como: aroma, cor, formacdo infensa de espuma e fumaca, devem ser
desprezados e descartados segundo alegislacdo ambiental estadual ou municipal;

. O dleo s6 deve ser usado no preparo de um tipo de alimento. Por exemplo, dleo
utilizado para o preparo de peixe ndo deve ser usado para o preparo de batata ou came, pois
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vai comprometer a qualidade do produto.

. Para alimentos congelados, anfes do fratamento
térmico, deve-se efetuar o descongelamento, a fim de
garantir adequada penetracdo do calor. Exceto nos
casos em que o fabricante de alimentos recomenda que
o fratamento térmico ocorra com o produto ainda
congelado, as orientagcdes de rofulagem devem ser
observadas.

A etapa de Tratamento térmico, de acordo com a NBR
15635:2008 é considerada um Controle Operacional
Essencial (COE), portanto, deve-se estabelecer:

. limites criticos - pardmetros de temperatura minima para o tratamento térmico e
maxima para o éleo de fritura;

. monitoramento - além do controle da temperatura, as caracteristicas fisico-quimicas e
sensoriais do Oleo de fritura;

. acdes corretivas - sempre que houver desvio no limite critico estabelecido;

. registros —tanto dos monitoramentos como das acdes corretivas;

. verificag&o - para avaliar se esta etapa estd sendo cumprida, conforme descrito.
REAQUECIMENTO

Para a seguranca do alimento, o reaquecimento é tdo importante quanto o cozimento.
Portanto, deve receber o mesmo tratamento térmico indicado para o cozimento, ou seja,
afingir,no minimo, 70°C.

No anexo 12 encontram-se 0 modelo do COE de Tratamento térmico e planilhas de controle do
monitoramento.

Apds o fratamento térmico, os alimentos devem ser protegidos de:
. CONTAMINAGAO: cuidando da limpeza e desinfeccdo das superficies com as quais os
alimentos ter@o contato (mdos, facas, bandejas, cubas, placas de apoio para corte, efc).

. MULTIPLICACAO: para evitar que ocorra multiplicacdo de  microrganismos
(principalmente germinagcdo de esporos) sobreviventes do cozimento, deve-se manter o
adlimento em temperatura superior a 60°C, ou resfriados de acordo com as regras de
resfriamento e mantidos abaixo de 5°C.
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Havendo necessidade de manipulacdo apds o cozimento (fatiar carne, desfiar frango, etc), o
procedimento deve ocorrer o mais rdpido possivel (assim que a temperatura permitir) ou apds
resfriamento de acordo com asregras de seguranga.

DESMOLDAGEM

Os pdes, dentre outros produtos, devem ser retirados das formas imediatamente apds a saida
do forno, para evitar condensacdo e umidade no produto. A desenformagem deve ser
realizada em superficies que permitam a circulacdo de ar em todos os lados, como assadeiras
retas perfuradas ou similares.

CONTROLES IMPORTANTES: HIGIENE DAS MAOS DOS MANIPULADORES E
A HIGIENE DA SUPERFICIE ONDE O ALIMENTO E COLOCADO.

RESFRIAMENTO

E uma etapa que ocorre sempre que um alimento, apds o fratamento térmico, necessita de
manipulacdo (fatiaomento, desfiamento, etc.) ou de embalamento. Esta etapa ocorre, por
exemplo, no caso do preparo de recheios, coberturas, molhos, cremes ou quando a comercia-
lizacdo é realizada com produtos prontos refrigerados (frios), apds passarem por fratamento
térmico (empaddes, doces, quiches, efc).

CUIDADOSNO RESFRIAMENTO DE ALIMENTOS
O processo de resfriamento dos alimentos pré-preparados tem que ser rdpido, para evitar que
0s microrganismos se multipliquem.

Nesse sentido, aregra que deve ser seguida para o resfria-
mento é:

. a passagem da temperatura do alimento prepa-
rado de 60°C para 10°C deve ocorrer em, N0 maximo, 2
horas.

. em sequida, o alimento deve ser conservado sob
refrigeracdo a temperatura inferior a °, ou sob congela-
mento & temperaturamenor ouigual a-18°C.

Para o sucesso desta etapa, deve-se:
. distribuir o alimento cozido e ainda quente em recipientes rasos (méximo 10 cm de
altura);
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. deixar sair o vapor em temperatura ambiente, até que a superficie do alimento
alcance 60°C, aproximadamente;

. colocar o alimento para resfriar, em camara fria ou na geladeira com temperatura
inferiora4°C ,semsobreposicdo de recipientes, de forma que permita a circulagdo do arfrio.
. os produtos sob refrigeracdo devem estar identificados (nome, data de manipulacdo e

prazo de validade), convém colocar o nome do manipulador e tumno da producdo, para
garantiro controle darastreabilidade.

O embalamento total do produto deve ser feito apds o resfriamento a fim de evitar que ocorra

a condensacdo de vapor na embalagem ou superficie do produto, o que propiciaria a
prolifera¢cdo de microrganismos, em especial os mofos, além de alterar asua textura.,

CONTROLE IMPORTANTE: HIGIENE DOS UTENSILIOS (RECIPIENTES), EQUIPAMENTOS E AMBIENTE.

No Anexo 4 sdo apresentada mais informagdes sobre os processos de resfriamento de
alimentos.

MUITO CUIDADO
como
RESFRIAMENTO!

A etapa de Resfriomento, de acordo com a NBR 15635:2008 &€ considerada um Controle
Operacional Essencial (COE), portanto, deve-se estabelecer:

. limites criticos - tempo e temperatura de resfriamento;

. monitoramento -datemperaturainicial e final do resfriamento e tempo franscorrido;
. agdes corretivas - sempre que houver desvio no limite critico estabelecido;

. registros —tanto dos monitoramentos como das acdes corretivas;

. verificagdo -para avaliar se esta etapa estd sendo cumprida, conforme descrito.

No anexo 13 encontra-se 0 modelo do COE de Resfriamento e planilha de controle do
monitoramento.
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CONGELAMENTO

O congelamento dos alimentos evita a multiplicagdo dos microrganismos. Entretanto, se o
processo de congelamento for demorado, os microrganismos podem se mulfiplicar,
especialmente nointerior do produto (consultar o Anexo 4).

Para que o congelamento de alimentos pré-preparados ou prontos para consumo seja mais
rApido, devem ser adotados os seguintes procedimentos:

. Colocaros produtos emrecipientes rasos com alturaméaxima de 10cm.

. Distribuir os recipientes para congelar ou resfriar, ndo colocando um sobre o outro, de
forma que o frio circule ao redor dos mesmos. Em caso de necessidade, também se faz
sobreposicdo em cruz, desde que o e
recipiente seja retangular e que —_—

permita espago minimo de 5cm entre _

o alimento e o fundo do recipiente Iﬁ

sobreposto.

. Ndo se deve colocar volumes Sobreposicdo em cruz

maiores que o recipiente porque o =

centro do alimento demora a con-
gelar e os microrganismos po-dem se
mulfiplicar.
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DESCONGELAMENTO

O descongelamento deve ser conduzido de forma a evitar que as dreas superficiais dos
alimentos se mantenham em condi¢des favordveis & multiplicacdo microbiana.

Para a etapa de descongelamento, &€ importante ressaltar alguns pontos:

. O descongelamento deve ser feito em ambiente refrigerado com temperatura inferior
a 5°C (cémara frigorifica ou refrigerador). E o procedimento mais indicado e seguro, pois
mantém as caracteristicas proprias do produto.

. O descongelamento também pode ser feito em forno de micro-ondas quando o
alimento for submetido imediatamente d coccdo.
. Pedacos (ou pecas) com até 1,5kg ou alimentos semiprontos, hambuarguer, salgadi-

nhos, legumes, por exemplo, podem sofrer coc¢do direta, sem passar pelo descongelamento,
desde que atemperaturaminima de coccdo, no centro dapeca, seja atingida.

Caso ndo sejom utilizados imediatamente, os alimentos submetidos ao descongelamento
devem sermantidos sob refrigeracdo, ndo devendo serrecongelados.

ATENCAO

. Em relacdo aos frutos-do-mar, o preparo deve ocorrer logo apds o término do
descongelamento.

. J& no caso de carnes e aves, o preparo pode ocorrer até trés dias depois, desde que
estejom mantidas em temperaturainferior a5°C.

& | & |6
& |G |6
& &6
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Lembre-se: No descongelamento em refrigerador ou cdmara frigorifica, onde estéo
armazenados outros produtos industrializados ou prontos para consumo, as matérias-primas
devem ocupar as prateleirasinferiores, evitando a contaminag¢do cruzada.

MANIPULACAO

Esta etapainclui os seguintes procedimentos:

. Limpeza, Corte e Tempero;

. Fatiamento/Fracionamento/Desfiamento;

. Porcionamento;

. Montagem de Doces, Tortas, Preparo de Salgadinhos e Sanduiches.

Para atotalseguranca dos produtos manipulados, deve-se tomar os seguintes cuidados:

. Garantir condicoées adequadas de higiene e satde dos manipuladores e de higiene
dos ambientes, equipamentos e utensilios empregados nestes procedimentos;
. Trabalhar em quantidades suficientes para manipulacdo em 30 minutos & temperatura

ambiente, ou por 2 horas em drea climatizada (femperatura enfre 12°C e 18°C), ou seja, retirar
darefrigeracdo pequenas porgoes;

. Garantirque asembalagens antes de serem abertas sejam devidamente lavadas;

. Utilizar primeiramente os produtos com data de vencimento mais préxima, respeitando
o critério PVPS (primeiro que vence, primeiro que sai).

. Utilizar utensilios exclusivos para cada preparacdo;

No fatiamento de frios os funciondrios devem estar atentos quanto & média de vendas por dia,
paraque ndo hajasobras e posterior descarte.

Muitas empresas s6 fatiam ou fracionam frios e laticinios para venda no momento da solici-
tacdo dos clientes. Porém, paramelhorar a praticidade para muitos consumidores, foi adotado
o autosservico, onde predomina o preparo de bandejas de pré-medidos.
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Os produtos devem ser fatiados em cortador de frios (deve haver pelo menos um para laticinios
e outfro para embutidos) devidamente higienizado e transferidos pararecipientes com tampa,
também higienizados. Os produtos que ndo forem utilizados imediatamente devem ser
efiquetados com a idenfificacdo do produto, data da manipulacdo (fafiaomento) e a
validade, de acordocomos critérios estabelecidos, e mantidos sob refrigeracdo até o uso.

ESTES CUIDADOS EVITAM A RECONTAMINAGAO DOS ALIMENTOS PRONTOS PARA
CONSUMO E DIMINUEM AS CONDIGOES DE MULTIPLICAGAO DOS MICRORGANISMOS.

ARMAZENAMENTO DE PRODUTOS PRE-PREPARADOS

Os produtos pré-preparados devem ser mantidos sob refrigeracdo ou congelamento, devida-
mente protegidos e identificados, até serem utilizados ou preparados.

Aidentificacdo deve conter, no minimo, a designacdo do produto, a data de fracionamento e
o prazo de validade apds a abertura ouretirada daembalagem original.

Quando as matérias-primas e o0s ingredientes ndo forem utilizados em sua totalidade, estes
devem ser adequadamente acondicionados e identificados.

Uma forma de facilitar o cumprimento deste requisito é elaborar uma tabela com as validades
dos produtos industrializados utilizados no estabelecimento e colocar o prazo de validade

determinado pelo fabricante e forma de armazenamento. Disponibilizar a tabela em local
acessivelnas Greas de producdo.

MANUTENCAO FRIA E QUENTE DOS ALIMENTOS

Esta etapa € muito importante para a seguranca do alimento, devendo ser observadas as
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condicdes de tempo e temperafura para que ndo favoreca a germinacdo de esporos,
multiplicagdo microbiana e formagdo de toxinas.

CUIDADOSNAMANUTENCAO AFRIO

Os alimentos frios preparados devem ser mantidos em condigcdes de tempo e temperatura que
ndo favorecam a germinagdo de esporos, multiplicacdo microbiana e formagdo de foxinas.
Para a manutencdo segura de alimentos preparados, devem ser seguidos 0s seguintes

procedimentos:
) Manter os alimentos cobertos e em temperaturainferiora5°C;
. Observar o prazo méximo para consumo do alimento preparado e conservado sob

refrigeracdo a temperatura de 4°C, ouinferior, deve ser de até 5 dias. Quando forem utilizadas
temperaturas superiores a 4°C e inferiores a 5°C, o prazo mdximo de consumo deve ser
reduzido, de forma a garantir as condicoes higiénico-sanitarias do alimento.

IMPORTANTE RESSALTAR: quanto menor for o tempo de manutengdo dos alimentos preparados
até o seu consumo, maior vai ser a sua qualidade, isto vale para os recheios de bolos e tortas,
pastas para os salgados, entre outros.

. Colocar o alimento preparado em equipamento exclusivo ou nas prateleiras superio-
res, em caso de equipamento Unico, jamais abaixo das matérias-primas;

Namontagem das cubas ou recipientes com preparacoes frias (saladas, sobremesas, frutas), o
produto deve ser manipulado com higiene e, logo apds a montagem, ser direcionado para o
equipamento frio (refrigerador, cGmarafria, vitrines, pass throughou pista fria).

=5

] MONTAGEM

1
. |-
REFRIGERACAQ
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CUIDADOS NA MANUTENCAO A QUENTE

Os alimentos quentes preparados devem ser mantidos em condicoes de tempo e temperatura
que ndo favorecam a germinacdo de esporos, multiplicacdo microbiana e formagdo de toxi-
nas, isto incluitodo o periodo desde o momento que estejom prontos até o consumo.

Deve-se obedecer aos seguintes critérios:

. Apds o fratamento térmico os alimentos devem ser mantidos a femperatura superior a
60°C por no méximo 6 horas. Este tempo deve considerar a etapa de manutencdo e de
distribuicdo ou exposicdo ao consumo.

IMPORTANTE:
A manutencdo pode ser feita em banho-maria, estufa ou pass-through, mas caso estes ndo
estejam disponiveis, pode serimprovisada em caldeiras ou recheauds;

Deve serobservada ahigiene criteriosa dos utensilios e equipamentos utilizados nesta etapa.

A etapa de Manutencdo afrio e a quente, de acordo com aNBR 15635:2008 é considerada um
Controle Operacional Essencial (COE), portanto, deve-se estabelecer:

. limites criticos - tempo e temperatura de manutencdo fria e quente;

. Monitoramento — dos alimentos nos equipamentos de conservacdo a frio € a quente
(quando aplicével);

. Ac¢des corretivas - sempre que houver desvio nolimite critico estabelecido;

. Registros—tanto dos monitoramentos como das acdes corretivas;

. Verificagdo - para avaliar se esta etapa estd sendo cumprida, conforme descrito.

«No anexo 14 encontra-se o modelo do COE de manutencdo afrioe aquente.

ACONDICIONAMENTO DO PRODUTO

Para a exposicdo & venda, os produtos prontos (salgados e doces, por exemplo) devem ser
acondicionados emrecipientes de aco inoxidavel, plastico ou outro material atéxico, lavavel e
impermedvel (cubas ou travessas), devidamente higienizados. No recipiente deve constar o
nome do produto, data de fabricacdo e validade.

CUIDADO COM A HIGIENE DAS MAOS E DOS UTENSILIOS UTILIZADOS!
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Somente devem ser embalados os produtos frios, pois a embalagem do produto morno resulta
em condensacdo do vapor no interior da embalagem ou superficie do mesmo, o que propicia
aproliferagcdo de fungos, causando perda da qualidade e diminuindo avida de prateleira.

As embalagens descartaveis usadas devem ser atdxicas e estocadas protegidas de contami-
nacodes, emlocalcomboas condigcdes de higiene.

QUANTO A ROTULAGEM

As informagdes de rotulagem sdo de grande importdncia, pois trata-se da identidade dos
produtos elaborados. Sempre que os alimentos a serem comercializados, forem embalados na
auséncia do cliente, devem ser observadas as exigéncias estabelecidas por legislacdo
especifica, quanto as informacdes que devem constar na sua rotulagem (Resolucdo RDC n®
259/2002-MS) , taiscomo:

. denominag¢do de venda do alimento;

. lista de ingredientes;

. conteldos liquidos;

. identificacdo daorigem;

. nome ourazdo social e endereco doimportador, no caso de alimentosimportados;
. identificacdo dolote;

. prazo de validade;

. instrucdes sobre o preparo e uso do alimento, quando necessario;

. informacdes nutricionais (se aplicavel).
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EXPOSICAO A VENDA

Para evitar a contaminagdo por poeira, insetos, saliva ou mdos do consumidor, os salgados,
doces, sanduiches, etc. devem ser expostos em vitrines fechadas, quentes ou frias, de acordo
com aformade comercializacdo.

Os produtos com baixa afividade de agua, sem recheios, podem ser expostos a venda &
temperatura ambiente, devidamente protegidos, de insetos ou de outras contaminagdes e do
consumidor, desde que comprovadamente seguros.

DISTRIBUICAO QUENTE/EXPOSICAO

Para a exposicdo dos alimentos quentes, podem ser ufilizados equipamentos como: balcdes
térmicos, grelhas, pistas quentes, recheuds e vitrines aquecidas e outras formas. Todas as
alternativas devem ser ajustadas para que o alimento seja mantido na temperatura acima de
60°C, por até 6h, descontando-se o tempo em que o alimento permanece ha manutencdo a
quente, anfes daexposicdo.

Para alimentos de dificil manutencdo de temperatura, como frituras e grelhados, entre outros,
o controle do tempo (por até 3 horas ou, de acordo com legislacdes, em locais especificos,
desconfando-se o tempo que o alimento permanece na manutengcdo quente, antes da
exposicdo) pode ser usado como alternativa desde que comprovadamente seguro.

Para manter o alimento seguro na distribuicdo/exposicdo, devem-se adotar os seguintes
procedimentos:

. Diminuir ao méximo o intervalo de tempo entre

o preparo e adistribuicdo;

. Manter a dgua do balcdo de distribuicdo com

temperatura entre 80°C e 90°C (quando aplicavel); (— 1 %
. Abastecer as cubas dos balcdes apenas com

quantidades suficientes para cada tuno de distribui-
cao;
Observar a temperatura do alimento antes de ser
colocado no equipamento de distribuicdo a quente, o
mesmo deve estar & temperatura igual ou superior a
60°C;

. Reabastecer os alimentos nos equipamentos de distribuicdo com recipientes devida-
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mente higienizados;

) N&o misturar alimento novo com o que j& estava exposto, a ndo ser que ambos estejam
acimade 60°C;

. Retirar os alimentos dos balcdes tdo logo termine a distribuicdo;

. Conservar os alimentos prontos para a venda (salgadinhos, carne assada, pernis, ovos

cozidos, etc) em vitrines com aquecimento superior a60°C por, no maximo, 6 horas.
Fora desses limites, o produto deve ser descartado do consumo.

E IMPORTANTE QUE NUNCA SE UTILIZE OS EQUIPAMENTOS DE MANUTENGAO QUENTE PARA
REAQUECIMENTO. ELES SO DEVEM SERVIR PARA MANTER A TEMPERATURA DO ALIMENTO,

L =
2

DISTRIBUICAQ FRIA/EXPOSICAO

Na exposicdo dos alimentos frios, deve-se usar medidas adequadas, tais como: uso de pistas
elétricasfrias, camas de gelo, vitrines refrigeradas ou balcdes refrigerados, entre outros.

Os equipamentos devem estar gjustados para que consigam manter os alimentos frios na
temperatura inferior a 5°C e devem ser devidamente dimensionados e estar em adequado
estado de higiene, conservacdo e funcionamento.

Caso atemperaturaseja superiora5°C e inferior a 10°C, deve-se garantir o tempo maximo de 2
horas de exposicdo.

A exposicdo de produtos doces recheados/confeitados deve ser feita em balcdo ou vitrine
refrigerada, onde o produto deve permanecer em temperatura inferior a 5°C por, no maximo,
72 horas, protegido de contaminagdes e do consumidor. Fora desses limites, 0 produto deve ser
descartado do consumo.

No caso de frios e laticinios, a exposicdo & venda pode ocorrer de duas maneiras:
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. em balcoes refrigerados de aufo-servico: produtos expostos em suas embalagens
originais ou fracionados embalados.

o a granel: produtos fatiados acondicionados em recipientes higienizados, que sdo
pesados de acordo com o pedido do cliente.,

No caso de produtos fracionados ou fatiados, o prazo de validade dependerd datemperatura
da exposicdo e dos critérios orientados pelos fornecedores.

« Os produtos devem ser mantidos identificados (j& que
estdo fora da embalagem original) com as seguintes
informacdes (pode também ser descrita a informacdo
nutricional):

\
4{"}}.,‘.

c.), ‘s

. marca e identificagcdo do produto;

. ndmero do registro do fabricante do produto;

. razdo social e endereco do fabricante do
produto;

. razdo social e endereco do estabelecimento fatiador;
. datado fatiomento;

. prazo de validade para consumo do produto;

o temperatura de conservacdo do produto;

Para pdes salgados ou doces, com ou sem recheio ou cobertura, o tfempo de exposicdo d
temperatura ambiente é de 24 horas, desde que ndo sejom alteradas suas caracteristicas de
consumo (aparéncia, odor e cor) e desde que os fatores intrinsecos do alimento assim permiti-
rem.

CONTROLES IMPORTANTES: TEMPERATURA DO EQUIPAMENTO,
VALIDADE DOS PRODUTOS E HIGIENE DOS UTENSILIOS UTILIZADOS.

Lembrete: Muito cuidado na exposicdo de salgadinhos e doces com creme, pois sdo frequen-
temente envolvidos em surtos de doengas alimentares. Deve-se ficar atento ao tempo e &
temperatura de exposicdo dos mesmos.

A etapa de Distribuicdo a frio e a quente, de acordo com a NBR 15635:2008 € considerada um
Controle Operacional Essencial (COE), portanto, deve-se estabelecer:

. limites criticos —tempo e temperatura de distribuicdo;

. monitoramento — dos alimentos nos equipamentos de distribuicdo a frio e a quente
(quando aplicével);

. acdes corretivas - sempre que houver desvio no limite critico estabelecido;
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. registros —tanto dos monitoramentos como das agcoes corretivas;
. verificacdo - para avaliar se esta etapa estd sendo cumprida, conforme descrito.

No anexo 15 encontra-se o modelo do COE de Distribuicdo afrio e a quente.

REQUISITOS ADICIONAIS NA ETAPA DE DISTRIBUICAO QUENTE E FRIA

O estabelecimento deve adotar os seguintes cuidados:
. Manter as dreas do saldo ou de consumo organizadas e em adequadas condicoes
higiénico-sanitarias;

. Disponibilizar equipamentos, mdveis e utensilios compativeis com as atividades, em
numero suficiente e em adequado estado de conservacdo;

. Dispor os equipamentos de exposicdo dos alimentos com barreiras de protecdo que
previnam a confaminac¢do dos alimentos pelo ambiente ou durante a utilizacdo pelos clientes
e funciondrios.

. Realizara troca dosutensilios (pegadores, colheres) acada4horas.

. Observar para que enfeites ou plantas ndo contaminem os alimentos na exposicdo e se
tornem um atrativo para osinsetos;

. Adotar procedimentos que minimizem o risco de contfaminacdo dos alimentos
preparados pelos manipuladores, tais como: anti-sepsia das mdos e pelo uso de utensilios ou
luvas descartéveis.

. Manter funciondrios responsaveis por pagamentos (dinheiro, cartdo, etc) nesta funcdo
especifica, sem manipularsimultaneamente alimentos preparados;

. Utilizar utensilios, como pratos, copos, talheres descartGveis ou, quando feitos de
material ndo-descartdvel, os mesmos devem ser higienizados e armazenados em local
protegido (armdrio, prateleira ou outra forma adequada para evitar a contaminacdo).

Os produtos retirados da drea de vendas, por vencimento do prazo de validade ou por
qualguer outro motivo que comprometa sua qualidade, ndo devem ser reaproveitados.
Devem ser levados para locais separados e devidamente identificados - PRODUTO NAO-
CONFORME, até o descarte.
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TRANSPORTE DE ALIMENTOS PRONTOS

Os veiculos de transportes pertencentes ao estabelecimento produtor de alimentos ou por ele
contratado devem atender &s boas praticas de transporte de alimentos autorizados pelo
orgdo competente.

O estabelecimento deve garantir:

. aintegridade e a qualidade dos alimentos transportados, impedindo a contaminacdo
e deterioracdo dos produtos. Os alimentos devem ser colocados em estrados ou estantes e
nunca diretamente no piso dos veiculos;

. que o compartimento de transporte de alimentos seja revestido de material liso,
resistente, impermedvel, atdxico e lavavel;
) que os veiculos ndo mantenham ou fransportem no mesmo compartimento alimentos

prontos para o consumo e produtos que possam contfamina-los ou corrompé-los; exceto se 0s
produtos estiverem embalados em recipientes hermeticamente fechados, impermedveis e
resistentes.

. que a cabine do condutor seja isolada e que pessoas e animais Ndo sejam transporto-
dosno mesmo compartimento dos produtos;
. que o veiculo conste nos lados direito e esquerdo, de forma visivel, dentro de um

ret@ngulo de 30 cm de altura por 60 cm de comprimento, os dizeres: “Transporte de Alimentos”,
nome, endereco e felefone daempresa, “produto perecivel”;

. que os veiculos de transporte de alimentos possuam certificado de vistoria, de acordo
comalegislacdo vigente;

. que 0s meios de transporte de alimento preparado disponibilizem os registros que
comprovem o controle integrado de pragas e vetores.
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. que os veiculos sejom mantidos em adequado estado de higiene, conservacdo e
manutencdo;

) que a temperatfura dos alimentos seja mantida adequada de acordo com os critérios
especificos de segurancae com as caracteristicas do produto, amesma deve sermonitorada;
. que o funciondrio responsavel pelo fransporte esteja uniformizado e possua higiene
pessoal adequada.

Os alimentos podem ser tfransportados de maneiras diferentes:

. de formaindividual (tipo quentinha, marmitex etc.);

. em caixas isotérmicas (fipo hot box).

Em fodos 0s casos, deve-se atentar para as seguintes regras:

. 0 acondicionamento e o fransporte de alimentos quentes e frios devem ser em
recipientes separados (exclusivos) e bem vedados;

. os quentes devem permanecer em temperaturas acima de 60°C;

) os frios devem permanecer em temperaturas abaixo de 5°C.

. na saida para o fransporte e na chegada ao destino, os alimentos DEVEM APRESENTAR

condi¢cdes adequadas de temperatura.

ATENCAO

Caso os alimentos estejom com temperaturas inferiores a 60°C (no caso dos quentes), ou
superiores a 5°C (frios), pode-se tolerar seu aproveitamento desde que tenham sido
comprovadamente envasados a temperatura maior ou igual a 60°C (quentes) ou menor ou
igual a5°C (frios).

| <4°C ]

~
]
=
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=

|
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TRANSPORTE DE PREPARAGOES FRIAS
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TRANSPORTE DE PREPARAGOES QUENTES

OS ALIMENTOS PRONTOS PARA CONSUMO, EMBALADOS EM QUANTIDADES INDIVIDUAIS
DEVEM CONTER ROTULAGEM COM AS INFORMAGOES: PRODUTOR, NOME DO
ALIMENTO/PREPARAGAQ, PRAZO DE VALIDADE, DATA E HORA DA FABRICAGAO.

SOBRAS
As sobras sdo alimentos prontos que ficaram durante amanutencdo em balcdo térmico ou sob

refrigeracdo, de forma controlada. O estabele-
cimento s6 podera utilizar sobras que fiverem sido

CHEGANDO

monitoradas e cujo procedimento tenha sido e e
, LOGO NA
validado. GELADEIRA!

REAPROVEITAMENTO DE SOBRAS QUENTES

As sobras quentes podem ser utilizadas das se-
guintesformas:

. reaquecer o dlimento até 70°C e manté-
lo quente atendendo os critérios de distribuicdo;

. reaquecer o alimento até 70°C e
congeld-lo, segundo os critérios de congelo-
mento;

. reaquecer o alimento até 70°C e resfrig-
lo, segundo os critérios de resfriamento.

No caso de sobras levadas pelo cliente, colar efiqueta na embalagem com as seguintes infor-
magdes:

a) manter o produto sob refrigeracdo por, no maximo, 24 horas, ou congelar, ou

b) reaquecer o produto (esquentando bem) antes do consumo, ou

¢) “consumoimediato” - incluindo a data e o hordrio davenda.
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CUIDADOS NECESSARIOS PARA O REAPROVEITAMENTO DE SOBRAS FRIAS

. refrigerar até que o alimento atinja a temperatura intema igual ou inferior a 5°C,
reutilizando-o em até 24 horas;

. aquecer, mantendo os critérios de temperatura préprios para o procedimento de
coccdo;

. aquecer e resfriar, segundo os critérios proprios de cada procedimento. Neste caso,
deve ser consumido em, no maximo, 24 horas.

IMPORTANTE: AS SOBRAS DEVEM SER ROTULADAS COM INFORMAGOES SOBRE O PRODUTOR,
NOME DO ALIMENTO / PREPARAGAO, PRAZO DE VALIDADE, DATA E HORA DA FABRICAGAO.

CONTROLE DA QUALIDADE

Convém que os estabelecimentos realizem a coleta de amostras dos alimentos preparados,
mantendo-os armazenados em condicdes de refrigeracdo por até 72 horas ou congelamento
pelo prazo de validade do produto.

Se o0 estabelecimento optar por coletar amostras dos alimentos produzidos, as mesmas devem
ser coletadas aindano balcdo de distribuicdo, ao faltar 1/3 do tempo para o término do hordrio
darefeicdo.

O estabelecimento deve implementar e manter documentados o controle € a garantia da
qualidade dos alimentos preparados, este requisito pode ser atendido afravés de um plano de
amostragem para acompanhamento do processo e produto acabado, levando-se em
consideracdo o fipo de produto (condicdes que oferece para o desenvolvimento de
microrganismos) e tipos de andlises a serem realizadas.

Lembre-se a verificacdo e interpretacdo dos laudos das andlises microbiolégicas realizadas
deve ser realizada pelo responsavel pelo estabelecimento, e caso houver algum dado ndo-
conforme, as acdes corretivas tomadas DEVEM ser registradas, garantindo a retomada do
Processo seguro.

No caso de padarias que atuam como servicos de alimentacdo comerciais € recomendado o

controle da qualidade periédico dos alimentos produzidos, em laboratdrio proprio ou
terceirizado.

TECNICA DE COLETA
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. Identificar as embalagens ou sacos esterilizados ou desinfetados com nome do ponto
de coleta, data, horério, produto e nome do responsdvel pela coleta;

. Proceder a higienizacdo das m&os e abrir a embalagem ou o0 saco sem focd-lo
internamente nem soprd-lo;

. Colocar a amostra do alimento, que deve ser de no minimo 200g, com 0s mesmos
utensilios da distribuicdo (um para cada tipo de alimento);

. Retirar o ar, vedar e colocar em refrigerador, em local identificado: *Amostras”,
separado dos demais produtos.

;

—
»

1

RECOLHIMENTO (RECALL)

Deve ser elaborado um programa de recolhimento definindo os procedimentos a serem
adotados quando o produto for para o mercado com alguma falha na sua seguranca. Para
iss0, alguns pontos devem ser considerados:

. codificacdo (identificacdo dolote);
. quantidade e distribuicdo do produto fabricado;
. destino do produto devolvido.

Os produtos ndo-conformes devem ser recolhidos do mercado o mais rapidamente possivel,
Os produtos recolhidos devem ser identificados como tal e mantidos em local separado dos
produtos acabados e das matérias-primas até que Ihes seja dado destino (destruicdo,

reprocessamento, ou uso para outras finalidades que ndo sejam consumo humano).

Acdes corretivas devem ser fomadas e registradas quanto ao produto ndo-conforme e quanto
Q0 processo (causa), paraque o problemando volte aacontecer.
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MODULO 4

CONTROLES, REGISTROS E
DOCUMENTACAQ






Capitulo VI

POR QUE CONTROLAR AS
BOAS PRATICAS?






O controle ou monitoramento das Boas Praticas € a forma de se saber se algo estd sendo feito
da maneira correta ou Ndo, para se corrigir, se for o caso. Por exemplo, 0 guarda fiscaliza o
tr@nsito para que ndo haja tumulto nas ruas, controlando e corrigindo as falhas dos motoristas.
Em casos de acidentes, o guarda de trdnsito anota os dados no boletim de ocorréncia
(registro) e em alguns casos, manda rebocar o veiculo (acdo corretiva). J& o controlador da
qualidade em estabelecimentos produtores de alimentos é o responsdvel pelo controle da
producdo e pela correcdo de falhas, tfendo como objetivo a producdo de alimentos de
qualidade e que sejam seguros para os consumidores.

Em uma padaria/confeitaria, & necessdrio controlar (e corrigir, se necessario) uma série de
etapas para evitar que os PERIGOS contaminem os alimentos que sdo prepara-
dos/manipulados e distribuidos. Por falta desses controles e de acdes corretivas, quando
necessarias, & que acontecem as doencas veiculadas pelos alimentos.

E importante observar que as Boas Prétficas também podem prevenir e controlar etapas do
processo de producdo na panificacdo e confeitaria que afetam a qualidade dos produtos
cujos principais problemas estdo listadosno Anexo 1.

Assim, com o Programa de Boas Praticas estabelecendo controles e acdes corretivas para
requisitos que sdo importantes para a seguran¢a (ou para a qualidade) dos alimentos,
consegue-se:

. evitara contaminacdo dos alimentos;
. alimentos seguros;

. clientes satisfeitos;

. lucro certo.

Entretanto, para confrolar os contaminantes (perigos) nos alimentos, aplicando as acdes
corretivas sempre que necessario, é preciso saber: 0 qué controlar; como controlar; quando
controlar e quem vai controlar. Também é preciso saber quando € como aplicar uma acdo
corretiva,
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O QUE CONTROLAR (MONITORAR)?

Os requisitos das Boas Praticas considerados procedimentos
operacionais padronizados—POPs.

As etapas operacionais realizadas na producdo, citadas na
legislacdo que devem ocorrer controles, e, de acordo com @
NBR 15635/2008 as etapas consideradas essenciais - COEs,

Sdo alguns exemplos de praticas que devem ser confroladas
(monitoradas):

. higienizacdo dos ufensilios, equipamentos e ambientes;

o higienizacdo das mdos das pessoas que manipulam alimentos;

. Higiene e conduta pessoal dos colaboradores;

. A salde dos manipuladores;

. barreiras parainsetos e outras pragas para que ndo entrem na drea de producdo;
. armazenamento de produtos tdxicos em lugares seguros € controlados;

. qualidade da dgua usada no estabelecimento;

COMO MONITORAR (CONTROLAR)?
Primeiramente, os estabelecimentos devem fornecer 0s recursos e condicdes para que a
equipe possarealizar os controles, ou seja, disponibilizar:
insfrumentos de medicdo (termdmetros, kits, reldgios, timer) necessariose confidveis;
planilhas ou outras formas de registros, e
orientar a equipe para utilizacdo correta dos instrumentos de medicdo, assim como
para o preenchimento correto das planilhas e registros de controle. Deve-se manter registros
destes freinamentos.

PROCEDIMENTO DE MONITORAMENTO

No procedimento de monitoramento deve-se estabelecer: o que vai ser controlado, o método
utiizado (como), a frequéncia deste controle (quando), o responsavel por este confrole
(quem) e oregistro que serd utilizado, e, de acordo com aNBR 15635:2008 no procedimento de
monitoramento dos COES estes controles estdo diretamente relacionados ao limite critico
estabelecido.

O QUE SAO OS LIMITES CRITICOS?

Os limites criticos s@o par@metros mensuraveis indicados por legislacdo ou cientificamente
estabelecidos ou ainda obfidos por experiéncia consolidada e validada, os quais quando
confrolados evitam as contaminagdes alimentares.
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O monitoramento das Boas Praticas pode ser realizado de diversas formas.

1. Redlizando medig¢des para confirmar se os limites de tempo, temperatura ou concentragdo
de solugdes, porexemplo, estdo sendo atingidos.

Para estas medicdes sdo utilizados instrumentos de

controle. Os mais usados na padaria sdo: | Il ——TERMOMETRO
[", 2
&
Term&metros
SENSOR
Usados para medir as temperaturas dos alimentos e
dos equipamentos. SAo exemplos de medicdes:
, TERMOMETRO

temperatura dos equipamentos de manu- D'G'TlAL

temperatura alcangada na fritura de um salgadinho;
temperatfura do alimento no balcdo de distribuicdo;
temperafura do alimento na estufa de manutencdo a quente;
temperatura damatéria-primarefrigeradano seurecebimento;

tencdo afrio;
temperatura do forno.

Cuidados com o termdmetro:

ser adequado ao tipo de medicdo que ird executar;

estardevidamente calibrado para que ele indique atemperatura correta;

tomar cuidado com o sensor (haste) para que ndo entorte, pois € a parte do terméme-
tro que entraem contato com o alimento (quando aplicvel);

Manter abateria carregada;

Ao verificar atemperatura de um alimento, deve-se:

. higienizar o sensor do fermémetro;

. introduzir a ponta do sensor no centro do alimento;

. ndo tocarcom o sensor na parede do recipiente;

o esperar estabilizar atemperatura e fazer aleitura;

. registrar atemperatura;

. higienizarnovamente o sensor e guardar o termémetro.

Reldgios ou despertadores

Para medir o tempo em que um alimento se mantém em uma determinada condi¢do. Por
exemplo:

. tempo de sanitizacdo das frutas, legumes e verduras;

o tempo de exposicdo dos salgados em uma determinada temperatura;
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. tempo de resfriamento de um alimento;

O uso de efiquetas com datas (para produtos expostos em equipamentos ou embrulhados
fambém pode ajudar no controle do prazo de validade dos produtos).

Kits para controle de cloro

Usados para controle da concentracdo de solucdes cloradas que servem para desinfetar
utensilios, equipamentos e frutas, legumes e verduras. Observar para que o kit a ser usado
realize amedicdo no pardmetro estabelecido, entre 100 e 200 ppm.

Kits para o controle da qualidade do dleo de fritura
Usadas para avaliar se a qualidade do dleo de fritura em uso estd adequado ou se 0 mesmo
necessita ser descartado.

2, Com avaliagdes sensoriqis
Como exemplo, temos:

. observacdo visual da limpeza de equipamentos e utensilios, na qual se avalia a
presenca de residuos solidos e liquidos;
. observacdo visual do dleo de fritura, na qual se avalia a presenca de particulas
estranhas, formacdo de espuma e fumaca.
. observacdo visual-para avaliar as condicdes das embalagens das matérias-primas no
recebimento.
. observacdo por toque - para avaliar se o alimento congelado estd “duro como
pedra”;

PARECE QUE

ENSEQ ;m‘;' HUMMM...

AQUI TEM
SUJEIRAI!!

3. Comum checklist, oulistade checagem

Usada didria ou periodicamente para supervisionar os diversos itens das Boas Praticas. Isso
ajuda a registrar aqueles requisitos que ndo estdo sendo bem confrolados e que precisam de
aplicacdo de acdes corretivas.

Pode-se usar umallista de checagem pontuada para fazer, por exemplo, um diagnostico inicial
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daempresa (Anexo 2). No Anexo 2, hd também um check-list para avaliagcdo das Boas Préticas
na padaria/ confeitaria, baseado Resolucdo RDC n® 275/2002 e outro de acordo com a NBR
15635:2008. Apds o diagndstico, é preciso estabelecer um plano de acdo para correcdo das
ndo-conformidades onde deve constar, pelo menos, a descricdo do que serd executado para
atender adequadamente ao requisito, o prazo para execucdo e o responsdvel pela acdo. No
modelo do check-list dos requisitos da NBR 15635:2008 estd formatado o plano de acdo a ser
preenchido pelaempresa.

Quem controla as Boas Prétficas € um MONITOR. Ele deve saber bem o qué, como e quando
controlar. Geralmente, o monitor € a propria pessoa que faz a operacdo. Ele tambémregistraa
observacdo e faz, ouindica alguém parafazer, a acdo corretivatoda vez que for necessario.

Em uma panificadora, pode haver um ou varios monitores, dependendo do tamanho do
estabelecimento. Todos os monifores devem ser freinados na atividade de monitoramento.

PROCEDIMENTO DE ACOES CORRETIVAS

O controle das Boas Praticas deve ser readlizado de acordo com a frequéncia pré-
estabelecida, poistodo o momento & importante e uma falha pode provocar problemas sérios.

As acodes corretivas sdo fundamentais para confrolar as contfaminacdes, devem ser tomadas
sempre que ocorrerem desvios nos limites estabelecido para a operacdo, de forma aretomar o
controle e corrigir a ndo-conformidade identificada. Assim, se for observado que uma
temperatura ndo atende os limites estabelecidos, ndo estando, portanto, correta, deve ser
corrigida. Se um procedimento de higiene ndo foi bem feito, deve ser refeito, e assim por
diante. No caso de ocorrerem desvios repetidos identificados nos monitoramentos, o estabele-
cimento deve avaliar as causas e implementar as modificacdes necessdrias para evitar as
recorréncias frequentes. As vezes a acdo corretiva implica no descarte do produto. As acdes
corretivas devem ser registradas.

SE A AGAO CORRETIVA NAO FOR FEITA IMEDIATAMENTE, DE NADA
ADIANTA MONITORAR (CONTROLAR).

REGISTRANDO CORRIGINDO

Os produtos ndo corrigidos devem ser
descartados por apresentarem riscos
saude do consumidor.

PRODUTOS
CORRIGIDOS
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REGISTROS

Os registros d@o garantia aos clientes e aos érgdos de fiscalizacdo de que as contfaminagcdes
estdo sendo controladas. O registro também mostra alteracdes que podem ocorrer no
processo €, quando necessario, as acdes corretivas que foram fomadas.

Dependendo do porte da panificadora ou do tipo da padaria, pode haver necessidade de
um ndmero maior ou menor de registros para controlar as efapas maisimportantes.

REGISTRANDO

IMPORTANTE: Devem ser guardadas todas as informagdes importantes para demonstrar o
controle das operacdes e aseguranca dos alimentos elaborados. S&o exemplos de registros: 0s
check-list de Boas Prdticas, especiamente relativos aos Procedimentos Operacionais
Padronizados (POP);

. lista de presenca de capacitacoes e certificados de capacitacdo dos colaboradores;
. planilhas de registros de temperaturas;

. planilha de controle de tempo e temperatura do resfriamento dos alimentos;
. planilha de controle do teor de cloro;

. planilha de controle das manutencdes preventivas;

. planilhas de agdes corretivas tomadas, sempre que houver desvio;

. laudos de andlises;

. certificado de calibragdo dosinstrumentos de medicdo;

. certificado de higienizacdo do reservatério de dgua:

. planilha de monitoramento da ocorréncia de pragas;

. reqistro de desinsetizacdo/desratizacdo;

. atestado de satde ocupacional (ASO), entre outros registros.
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ARQUIVAMENTO DOS REGISTROS

Os registros podem ser guardados no estabelecimen-
to, em arquivos, gavetas ou pastas. O estabelecimen-
to deve determinar um responsavel pela manuten-
cdo corretado arquivo dos registros.

A legislacdo defermina que 0s registros sejam
mantfidos por um periodo minimo de 30 dics,
contados a partirda data de preparacdo dos alimentos.

Convém que seja elaborada uma lista mestra dos documentos e registros elaborados pela
empresa para que possam estar facilimente disponiveis quando houver uma fiscalizacdo ou no
momento de uma auditoria.

PROCEDIMENTO DE VERIFICACAO

O estabelecimento deve implementar procedimentos de verificacdo para avaliar se a
atividade de monitoramento estd sendo conduzida de forma adequada ou se deve ser
alterada.

O procedimento de verificacdo deve estabelecer o método utilizado para a verificacdo
(como), afrequéncia (quando), o responsdvel (quem) e o registro que serd utilizado.

O CHEFE, SUPERVISOR ou ENCARREGADO de uma secdo (de acordo com 0s cargos que
ocuparem na estrutura do estabelecimento) deve supetrvisionar se as Boas Préticas estdo
sendo aplicadas de forma correta.

A empresa deve designar uma pessoa para assumir a fungcdo RESPONSAVEL PELAS ATIVIDADES
DE MANIPULACAO.

De acordo com a legislacdo (RDC n® 216/2004) o responsdvel pelas atividades de manipula-
cdo dos alimentos deve ser o proprietdrio ou funciondrio designado, devidamente capacita-
do, sem prejuizo dos casos onde hd previsdo legal para responsabilidade técnica, de acordo
com aNBR 15635:2008 este funciondrio € o coordenador de Boas Praticas.

O responsdvel pelas atividades de manipulacdo dos alimentos deve ser comprovadamente
submetido a curso de capacitacdo, abordando, no minimo, os seguintes temas:

a) Confaminantes alimentares;
b) Doenc¢as tfransmitidas por alimentos - DTA;
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¢) Manipulacdo higiénica dos alimentos;
d) Boas Praticas.

S@o exemplos de procedimentos de verificagdo:

. andlise microbiolégica dos alimentos apds as etapas de tfratamento térmico ou
resfriamento para verificar se o limite critico estabelecido estd correto, se 0 procedimento estd
sendo cumprido e se o alimento € seguro.

. andlise microbioldgica das frutas, legumes e verduras apds a etapa de higienizacdo,
para verificar se o teor de cloro estabelecido estd sendo cumprido e se o alimento é seguro.

. andlise microbiolégica da dgua para atestar a qualidade microbiolégica damesma.

. analise das superficies dos equipamentos apds a higienizacdo, como forma de verificar
se o procedimento executado estd correto, se o produto quimico estd sendo eficaz.

. andlise de superficies das mdos dos manipuladores , para verificar se a operacdo de
higienizacdo estd sendo feita adequadamente.

. supervisdo dos registros;

. acompanhamento das atividades de monitoramentos;

. auditoriasinternas.

REQUISITOS DE DOCUMENTACAO

O estabelecimento deve dispor de Manual de Boas Préticas (anexo 16 - modelo dos requisitos
que devem conter descritos no manual de Boas Praticas) e dos Procedimentos Operacionais
Padronizados (POP). Esses documentos devem estar acessiveis aos funciondrios envolvidos e
disponiveis & autoridade sanitdria, quando requerido.

Os POP devem conter as instrucoes sequenciais das operacdes e a frequéncia de execucdo,
especificando 0 nome, o cargo e ou a funcdo dos responsdveis pelas atividades. Devem ser
aprovados, dafados e assinados pelo responsavel do estabelecimento.

De acordo com aNBR 15635:2008 os controles operacionais essenciais (COEs) também devem
estar descritos como procedimentos, em documentos especificos ou como anexo ao manudl
de Boas Préticas.

E importante salientar que os documentos devem descrever como o estabelecimento faz para
atender os requisitos das Boas Praticas determinados pelalegislacdo e pela NBR 15635:2008.

A manufencdo do Programa de Boas Prétficas exige a participacdo e o comprometimento de
todos, sendoimportante especificar:

Responsabilidades da administragcdo:
. Fornecer evidéncias de seu comprometimento com o desenvolvimento, implementao-
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cdo, manutencdo e atualizacdo das boas praticas e dos confroles operacionais essenciais.
Este comprometimento pode ser evidenciado por meio de carta compromisso, comunicacdo
aos funciondrios, entre outros.

. Assegurar que todas as responsabilidades sejam estabelecidas e divulgadas dentro do
estabelecimento para assegurar a operacdo e manutencdo das mesmas. E importante definir
que vai ser o substituto na execucdo dos procedimentos em caso de auséncia do funciondrio
responsdvel (férias, folgas).

. Prover os recursos necessarios para implementar os requisitos de Boas Préficas e dos
confroles operacionais essenciais.

. Indicar um coordenador de Boas Prdtficas, o qual, independentemente de outras
responsabilidades, deve coordenar e organizar os trabalhos de Boas Praticas, assegurar
treinamentos e capacitacdo aos membros da equipe e assegurar que as Boas praticas e 0s
confroles operacionais essenciais estejom estabelecidos, implementados, mantidos e
atualizados. Convém que seja formada uma equipe de Boas Praticas com capacitacdo
necessdria devidomente comprovada.

BOAS PRATICAS DE FABRICACAQO NAS PADARIAS 115



BIBLIOGRAFIA CONSULTADA
ABIP - Associacdo Brasileira da IndUstria de Panificacdo (http://www.abip.org.br).
ABIP/SEBRAE. Estudo de tendéncias: perpectivas para a panificacdo e confeitaria. 2009. 62 p.

ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS. NBR 15635: Servicos de alimentacdo -
Requisitos de boas prdtficas higiénico-sanitdrias e controles operacionais essenciais. Rio de
Janeiro, 2008.

ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS. NBR 5413: llumindncia de interiores, Rio de
janeiro, 1992,

CALVEL,R. O pdo francés e os produtos correlatos. Fortaleza: Editora J. Macedo,1987. 287p.

BENASSI, V. T.; WATANABE, E. Fundamentos da tecnologia de panificacdo. Rio de Janeiro:
Embrapa-CTAA, 1997 (Série Documentosno 21), 60p.

BNDES - Banco Nacional de Desenvolvimento Social. Um panorama do segmento de padarias
no Brasil. Geréncia Setorial de Comércio e Servicos, n. 26,2001, 6p.

BRASIL. Lei n® 8543/92, de 23 de dezembro de 1992. Didrio O cial da Unido, Brasilia, 24 de
dezembro de 1992. Secdo 1, pt.1 (Adverténcia em rétulos e embalagens de alimentos
industrializados que contenham gluten).

BRASIL. Ministério da Saude. Portaria n® 1428, de 26 de novembro de 1993. Didrio Oficial da
Unido, Poder Executivo, Brasilia, 02 de dezembro de 1993. Secdo 1, pt. 1 (Regulamento técnico
para inspecdo sanitdria de alimentos e diretrizes para o estabelecimento de boas praticas de
producdo e de prestacdo de servicos na drea de alimentos e regulamento técnico para o
estabelecimento de padrdo de identidade e qualidade (PIQ) para servicos e produtos na drea
de alimentos).

BRASIL. Ministério da Saude. Portaria no 326/MS/SVS, de 30 de julho de 1997. Didrio Oficial da
Unidio, Poder Executivo, Brasilia, DF, de 01 de agosto de 1997 (Regulamento técnico sobre
condicdes higiénico-sanitdrias e de boas praticas de fabricacdo para estabelecimentos
produtores/industrializadores de alimentos).

BRASIL. Ministério da Saude. Resolu¢cdo RDC n® 275/ANVISA, de 21 de outubro de 2002. Didrio
Oficial da Unido; Poder Executivo, Brasilia, DF, de 23 de outubro de 2003 (Regulamento técnico

116 BOAS PRATICAS DE FABRICACAO NAS PADARIAS



Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos estabelecimentos produtores/
industrializadores de alimentos e a lista de verificacdo das Boas Praticas de Fabricacdo em
estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos).

BRASIL. Ministério da Saude. Resolucdo RDC n® 216/ANVISA, de 15 de setembro de 2004. Didrio
O cial da Unido; Poder Executivo, Brasilia, DF, de 16 de setembro de 2004 (Regulamento
técnico de Boas Praticas para servicos de alimentacdo).

BRASIL. Ministério da Saude e Ministério da Agricultura. Portaria Interministerial n® 224 , de 05 de
abril de 1989. Didrio Oficial da Unido, Poder Executivo, Brasilia, 07 de abril de 1989, secdo 01
(Regulomento para uso de produtos derivados de cereais, leguminosas e tubéculos na
elaboragdo de pdes, biscoitos e massas alimenticias).

BRASIL, Ministério da Saude, Resolu¢do RDC n ° 259/ANVISA, de 20 de setembro de 2002.
Regulamento técnico para Rotulagem de alimentos embalados. Brasflia, DF.

BRASIL, Ministério da Saude, Resolucdo RE n® 09/ANVISA, de 16 de janeiro de 2003.Crientacdo
Técnica sobre Padrdes de Referenciais de Qualidade do Ar Interior em ambientes Climatizados
Artificialmente de uso PUblico e Coletivo. Brasilia, DF, BR.

BRASIL, Ministério da Saude, Resolugcdo RDC n¢ 45, de 03 de novembro de 2010.Dispde sobre
adifivos alimentares autorizados para uso segundo as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF).
Brasilia, DF, BR.

BRASIL, Ministério da Saude, (portarian®2.914, de 12 de dezembro de 2011/MS) Dispde sobre 0s
procedimentos de controle e de vigildncia da qualidade da dgua para consumo humano e
seu padrdo de potabilidade. Brasilia, DF, BR.

BRASIL, Ministério do Trabalho e Emprego, Norma regulomentadora - NR 6 - EQUIPAMENTO DE
PROTECAQ INDIVIDUAL - EPI, Brassilia, DF.

BRASIL, Ministério do Trabalho e Emprego, Norma regulomentadora - NR 7 - PROGRAMA DE
CONTROLE MEDICO DE SAUDE OCUPACIONAL-PCMSO, Brasilia, DF.

BRASIL, Ministério do Trabalho e Emprego, Norma regulomentadora - NR 24 - Condicoes
Sanitérias e de Conforto nos Locais de Trabalho, Brasilia, DF.

RODRIGUES, M. Eliminando o desperdicio na panificacdo. PROPAN: Belo Horizonte, 2009
de higiene para manipuladores de alimentos. Sao Paulo: Livraria Varela, 1998. 140p.

BOAS PRATICAS DE FABRICACAQO NAS PADARIAS 117



SENAI - Servico Nacional de Aprendizagem Industrial. Departamento Nacional. Cartiha 1
Controle de Perigos na Distribuicdo de Alimentos. 2% edicdo. PAS Distribuic&o. Brasilia: SENAI/DN,
2009.41p.

SENAI - Servico Nacional de Aprendizagem Industrial. Departamento Nacional. Cartilha 2: Boas
Praticas na Distribuicdo de Alimentos|. 22 edi¢cdo. PAS Distribuicdo. Brasilia: SENAI/DN, 2009. 33p.

SENAI - Servico Nacional de Aprendizagem Industrial. Departamento Nacional. Cartilha 3: Boas
Praticas na Distribuicdo de Alimentos Il 22 edicdo. PAS Distribuicdo. Brasilia: SENAI/DN, 2009. 22p.

SENAI - Servico Nacional de Aprendizagem Industrial. Departamento Nacional. Cartilha 4:
Seguranca e Qualidade na Distribuicdo de Alimentos: Padaria e Confeitaria. PAS Distribui¢do.
Brasilia: SENAI/DN, 2009. 43p.

SENAI - Servico Nacional de Aprendizagem Industrial. Departamento Nacional. Manual de
Seguranca e Qualidade na Distribuicdo de Alimentos: Padaria e Confeitaria. 2a edicdo. PAS

Distribuicdo. Brasilia: SENAI/DN, 2009. 123p.

SENAI - Servico Nacional de Aprendizagem Industrial. Departamento Nacional. Cartilha 3: As
Boas Praticas Il: Mesa. 2° edicdo. PAS Mesa. Brasilia: SENAI/DN, 2009. 25p.

SENAI - Servico Nacional de Aprendizagem Industrial. Departamento Nacional. Cartiha 4:
Segurancana Producdo de Alimentos: Mesa. PAS Mesa. Brasilia: SENAI/DN, 2009. 24p.

SENAI - Servico Nacional de Aprendizagem Industrial. Departamento Nacional. Cartilha 3: Boas
Praticas de Fabricacdo II: IndUstria. PAS IndUstria. Brasilia: SENAI/DN, 2009. 22p.

SINDIPAN - Sindicato e Associa¢do dos Industriais de Panificacdo e Confeitaria de S&o Paulo
(http:// www.sindipan.org.br).

HAZELWOOQOD, D.; McLEAN, A.C. Manual de higiene para manipuladores de alimentos. Sdo
Paulo: Livraria Varela, 1998. 140p.

118 BOAS PRATICAS DE FABRICACAO NAS PADARIAS



ANEXOS



ANEXO 1

PERDAS DE QUALIDADE NOS
PRODUTOS DA PANIFICACAO E CONFEITARIA

Além dos perigos que afetam a salde ou a integridade fisica do consumidor, ou seja, os
PERIGOS PARA A SEGURANCA dos alimentos, na panificacdo e confeitariahd que se considerar
também contaminacdes e problemas durante a producdo que afetam a qualidade dos
produtos.

EM PAES

ROPE

E um defeito que ocorre nos produtos panificados, causada pelo Bacillus mesentericus e pelo
Bacillus subtilis. Estes microrganismos, ao se desenvolverem, produzem uma filamentagdo
VISCOsa € pegajosa, com consequente escurecimento da massa e cheiro (desagradavel)
caracteristico.

Se uma padaria receber um produto apresentando ROPE, todo o saldo e produtos serdo
contaminados, havendo a necessidade de uma desinfeccdo total da pani cadora, uma vez
que essas bactérias se alastram, instalando-se por completo no ambiente, penetrando em
cantos e frestas.

EMBOLORAMENTO

E produzido pelo desenvolvimento de fungos (bolores), quando o pdo é conservado portempo
prolongado ou em condi¢des inadequadas (umidade elevada ou embalado ainda quente),
ocasionando manchas amareladas, verdes, ozuladas, negras ou rosas.

A utilizacdo do conservante propionato de cdicio nos produtos salgados, e do propionato de
sddio nos produtos doces pode minimizar o desenvolvimento dos fungos, durante a fase de
comercializacdo, aumentando, assim, o periodo de validade do produto.

CASCADURA
Aspecto - cada tipo de pdo possui espessura eflexibilidade de casca definidas. A perda de
flexibilidade e aumento na espessura da casca € caracterizada como casca dural,

Causas:

. MAssa dura;

. pouco descanso;

. mMassa encascada;

. massa forneada ainda fresca;

. fermentacdoincorreta;

) fornofrio;

. tempo de cozimento excessivo.
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CASCAESCAMADA

Aspecto - a casca fica com “pele de peixe”, como se diz na linguagem dos padeiros, ou seja,
em vez de as rachaduras desejdaveis mostrarem-se firmes na casca, elas se desprendem quase
que totalmente, ficando presas somente numa pequena extremidade. Causas:

. forno excessivamente quente;

. descanso excessivo damassa;

. processos muito curtos de elaboracdo;
. esfriamento dos pdes muito rGpido;

. correntesde arfrio.

CASCASOLTA

Aspecto - a parte superior do pdo (casca) sobe de tal modo que se separa do miolo. Ao ser
cortada, acascase desprende doresto do pdo.

Causas

. pouUCo descanso ou pouca fermentacdo;
. excessivo trabalho mecdanico namassa;

. massa modelada mais de umavez;

) forno excessivamente quente.

BOLHAS

Aspecto -0 pdo mostra-se “empipocado”, ouseja, com varias bolhasna crosta. Causas:
. pouco descanso;

. modelagem apertada;

) insuficiente atividade diostdsica na massa, que determina fermentacdo precdria e
deficiente naproducdo de gases;

. fermentacdo final em ambiente muito Umido;

. excesso de fermentacdo final ou de vapor no forno.

BURACOSNOMIOLO

Aspecto - o pdo possui, na estrutura do miolo, aberturas diferenciadas, ou seja, falhas namalha,
onde varios alvéolos se transformaram em um s6, fugindo ao padrdo.

Causas:
distribuicdoirregular dosingredientes na massa, parficularmente, gorduras, sal, fermento,

. provocada por curto tfempo de mistura;

. absorcdoincorretada dgua;

. pouco tempo de descanso;

. fermento velho que trabalhalenta e iregularmente;
. massa fria demais ou modelagem frouxa;

. fermentacdo precdria damassa.
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NOS DEMAIS PRODUTOS DE CONFEITARIA
(BOLOS, TORTAS, DOCESETC.)

ACIDIFICACAO
Ocorre nos recheios (cremes) de doces, bolos e bombas, e pode ser provocada por bactérias
IGticas ou por outros géneros, como Staphylococcuse Bacillus.

QUEDA DE VOLUMENO FORNO

Causas:

. excesso de fermento ou de mistura;

. ovos fracos;

. excesso de gordura ou acucar;

. temperatura do forno muito alta;

. variacdo de temperatura (choque térmico);
o mexer no bolo antes de assado.

ENCOLHIMENTO OU QUEDANO CENTRO

Causas:

. quantidade excessiva de acucar;
. mMassa muito dura;

. forno muito quente.

FALTADE VOLUME

Causas:

. pouco fermento;

. Massa muito mole;

) forno muito quente;

. massa cortada (talhada);

. poucamassanaforma;

. ovos ou gordura de md qualidade.

CROSTA OU CASCAMUITO ESCURA

Causas:

. temperatura do forno muito alta;

. acicarem excesso.

CROSTA OU CASCARACHADA

Causas:

. temperatura do forno muito quente;
. mistura em excesso.
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ANEXO 2

CHECK-LISTS PARA AVALIACAO DAS BP NA PADARIA

CHECK-LIST BASEADO NA RESOLUCAO RDC NO 275/ 2002 PARA AVALACAO DAS BOAS
PRATICAS DE DISTRIBUICAQ - SEGMENTO PADARIA

I D S0, vttt
RESPDONSAVEL: 1ttt
Data:__ /[
CONSUITON. 1ttt
Ne Requisito Requisito Crificidade | C [NC|NA[NO
1 - Aspectos gerais de Recursos Humanos
01.01 Os manipuladores recebem capacitacdo de Critico
higiene e boas praticas, compativeis com as tarefas
queirdo executar?
A aplicacdo das capacitagdes é reforcada e/ou
01.02 redlizada periodicamente? Critico
Os manipuladores apresentam higiene corporal
01.03 adequada, cabelos totalmente cobertos, bigodes Critico
protegidos e unhas curtas, limpas e sem esmalte?
Os manipuladores cumprem a proibicdo de
01.04 N
utilizacdo de adornos?
Os manipuladores do sexo masculino apresenfam-se
01.05 barbeados e com bigodes aparados (quando for o
€aso)?
Os procedimentos de higienizacdo de mdos
01.06 encontram-se descritos e disponiveis em lugar visivel
aos funciondrios?
Os manipuladores executam a higienizacdo correta N
01.07 das ma&os nos momentos adequados? Critico
Os manipuladores evitam comportamentos, atitudes
01.08 e gestos incorretos durante a manipulacdo (fumar, Critico
tossir sobre os alimentos, manipular dinheiro etc)?
Os manipuladores estdo com os exames médicos "
01.09 cumpridos (atestado e carteira de satde)? Critico
Os manipuladores com ferimentos, lesdes nas maos,
01.10 nos bracos, infeccdes respiratdrias, oculares ou or
' gastrointestinais ou afecgdes sdo orientados a ndo ritico
manipular alimentos?
Os manipuladores utilizam uniformes adequados
para as afividades executadas, completos e de »
01.11 Critico

coresclaras?
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NC|NA|NO
01.12 Os uniformes encontram-se limpos e conservados e Ciftico
' sdo trocados diariamente?
01.13 Os manipuladores usam EPI adequados (avental, Cifico
' botas e luvas) e sdo freinados sobre seu uso?
0114 E?(lec;rzgofl)uvos distintfas para manipulacdo e higie- Ciftico
0115 As luvas de corte e de limpeza sdo mantidas
' devidamente higienizadas em local adequado?
01.16 Otrénsito de visitantes ndo resulta em contaminacdo
' dos produtos?
2 - Aspectos gerais de condi¢cdes ambientais
Os arredores da empresa estdo livres de sucatas,
0201 fossas, lixo, terra, poeira, animais (inclusive insetos e Critico
roedores), inundacdes e outros confaminantes?
02.02 O acesso d empresa € direto e independente?
3 - Aspectos gerais de instalacéo de saneamento
Olayoutdaempresa € adequado, evitando risco de
03.01 confaminagoes, principalmente cruzada (contato
dolimpo comosujo)?
O layout garante protecdo contra a entrada de »
03.02 pragas ou outros animais? Critico
As paredes/divisérias tém superficie lisa e
03.03 impermedvel até altura adeguada (minimo 2
metros) e séo de cores claras?
As paredes/divisérias encontram-se em bom estado
03.04 de conservacdo?
Os pisos sdo de material liso, antiderrapante,
03.05 impermeavel, lavavel?
03.06 Os pisos possuem caimento em direcdo aos ralos?
Os pisos encontram-se em bom estado de
03.07 conservacao?
Ralos e canaletas tém revestimento liso e caimento
03.08 que facilita o escoamento?
Ralos e canaletas possuem protecdo contra a entro- Critico
03.09 dadeinsetos e roedores?
Ralos e canaletas sdo mantidos limpos € em bom
03.10 estado de conservacdo?
03.11 Os tetos/forros possuem acabamento liso,
' impermedvel e sdo de cor clara?
03.12 Os tetos/forros séo mantidos em bom estado de
' conservacado (livres de trincas, rachaduras, goteiras,
umidade, bolor, descascamentos e infiltracdes)?
03.13 As portas tém superficies lisas, impermedveis, de facil
' limpeza?
03.14 As portas sdo mantidas em bom estado de conser-
' vacao?
03.15 As janelas sdio de dificil limpeza, ojustadas cos

batentes, de material liso e ndo absorvente?
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As janelas séo mantidas em bom estado de conser-

03.16 vacdo?
Asjanelas e outras aberturas externas estdo dispostas
03.17 de forma a ndo permitir a incidéncia de raios solares
diretamente sobre os alimentos?
03.18 As janelas possugm telas milimétricas, em bom esta- Critico
do de conservacdo?
03.19 Todas as felas sdo removiveis para limpeza?
03.90 A iluminagdo natural ou artificial € adequada, sem
' provocar ofuscamentos, sombras, reflexos?
0321 As lumindrias sdo dotadas de sistema de protecdo »
' (contra queda/explosdo)? Critico
03.22 As lumindrias séo mantidas em bom estado de
' conservagcdo?
Aventilacdo é suficiente e adequada para garantiro
03.23 o .
conforto térmico e a auséncia de fungos?
Nas dareas climatizadas, o fluxo de ar ndo incide
03.24 .
diretamente sobre os produtos?
Os sanitérios atendem as exigéncias de instalacoes
03.25 gerais (piso, paredes, janelas etc)?
Os sanitérios ndo se comunicam diretamente com a
03.26 Grea de manipulacdo e exposicdo a venda?
Os sanitdrios possuem vasos com tampas, mictorios,
) lavatérios (dotados de fodas as facilidades para »
03.27 higiene das mados) e lixeiras revestidas com sacos Crtico
pldsticos, com tampas acionadas por pedal?
03.28 Os sanitérios sdo mantidos em bom estado de
' conservacdo e organizacdo?
Existéncia de local apropriado para guardar artigos
0329 PESsOals?
Os recipientes para lixo alimentar séo de material
03.30 adequado, de facil limpeza, identificados e
revestidos com sacos plasticos?
Os recipientes para lixo séo mantidos devidamente »
03.31 higienizados, apds aremocdo dolixo? Critico
Os residuos de sebo e ossos sdo mantidos sob
03.32 refrigeracdo, separados dos produtos para uso,
devidamente embalados e identificados?
O lixo externo & mantido em érea que ndo oferece
03.33 risco de acesso A pragas € animais e isolado das
Greas de producdo e estoque?
O lixo externo é recolhido com frequéncia
03.34 adequada?
A drea externa de lixo & mantida devidamente
03.35 higienizada?
A cémara de lixo é revestida de material lavével,
03.36 limpa e mantida a uma temperatura de até 100°C?
As caixas de esgoto estéo localizadas fora das dreas
03.37 de manipulacdo ou sdo mantidas lacradas e existe

procedimento de limpeza e manutencdo?
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O sistema de esgofo é adequado, sem refluxo ou

0.5 odores?
03.30 A qguo ~u’nllz.odo € potavel e atende aos padroes da Ciftico
legislacdo vigente?
Os reservatérios de dgua possuem fampas e
03.40 encontram-se em bom estado de conservagdo e Crifico
protegidos de contamina¢do?
A higiene dos reservatérios de dgua é realizada de
03.41 forma e com a freguencm adequadas, por pessoa Critico
ou empresa habilitada, com comprovacdo de
senvico?
Os encanamentos encontram-se em estado
satfisfatorio, com auséncia de infiltracdes e de ”
WA interconexdes, evitando cruzamento entre agua Critico
potavel e ndo potavel?
Existe controle microbiolégico periddico da dgua, »
03.43 com existéncia de registros desse controle? Critico
4 - Controle de pragas
Existe um programa de controle de pragas e é efi- »
04.01 clente? Critico
Realizado por empresa credenciada ou especio- ”
04.02 lizada? Critico
Uso de produtos quimicos autorizados e registrados »
04.03 pelo Ministério da Salde? Critico
04.04 Existe registro desse confrole? Critico
04.05 Existem cuidados para evitar a contfaminagdo dos Critico

alimentos?

5 - Aspectos gerais de equipamentos/utensilios

Balcdes, bancadas e mesas de apoio de material

05.01 adequado e embom estado de conservacdo?
Equipamentos de conservacdo a frio
05.02 Em nUmero suficiente?
Mantido em bom estado de conservacdo e funcio-
05.03
namento?
05.04 Apresentam estrados de apoio de material ade-
‘ quado?
Existe programa de manutencdo preventiva de
05.05 . R
equipamentos (termémetro, balancas etc)?
05.06 Existe registro das manutencoes?
Utensflios
05.07 Sdo de material adequado?
i ici ?
05.00 Em numero suficiente?

6 - Aspectos gerais de higienizac&o

Os procedimentos de higienizacdo enconfram-se

06.01 descritos e disponiveis visiveis e corretos?

Existe supervisdo e registro da execucdo dos
06.02 .

procedimentos?
T4 Sdo usados somente produtos de higiene aprovados

por 6rgdos competentes e estdo comefamente
identificados?
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O uso de produtos de higiene é feito de forma

Dold correta (diluicdo, froca periddica etc.)? Llieo

E utiizado apenas déleo comestivel para evitar oy
Yeuls oxidacdo dos equipamentos? L

As mangueiras de limpeza sdo dotadas de
06.06 fechamento adequado e guardadas enroladas e

penduradas sem contato direto com o piso?

06,07 Armazenamento de material e de ufensilios de

' limpeza separados dos alimentos?
Procedimentos de higienizacdo

06.08 Instalacoes (lavagem/sanificacdo/frequéncia)?
06.09 Utensilios (lavagem/sanificacdo/frequéncia)?

06.10 Séo tomados os cuidados especificos na higiene do

sacapuxa?

06.11 Equipamentos (lavagem/sanificacdo/frequéncia)?

Os equipamentos que ndo sofrem lavagem sdo "
iz limpos de forma adequada? Lo
06.13 Utensilios e equipamentos acondicionados de forma ori

' adequada apds a higienizacdo? (L1
7 - Aspectos gerais da produ¢do
Compra e recebimento

AquisicGo de produtos de origem conhecida (regis-

07.01 tfro no 6rgdo competente) embalados e rotulados
adequadamente?

Produtos refrigerados recebidos d femperatura
07.02 méxima de 4°C ou de acordo com as especifi-

cacodesdo fabricante?

07.03 Produtos congelados recebidos & temperatura de - ”
0 Critico
12°C oumenor?
Avdliacdo do fransporte
07.04 Veiculos revestidos de material adequado e em bom
' estado de conservacdo?
07.05 Em bom estado de limpeza?
07.06 Sdo apropriados ao tipo de produto fransportado?
07.07 Transporte dos produtos € realizado de modo a evitar
' confaminagdo?
Amazenamento
07.08 Produtosidentificados com data de validade?
07.09 Proodu’ros refrigerados mantidos em femperatura Critico
<5°C?
07.10 Produtosrefrigerados mantidos em temperatura
' <-12°C?
07.11 Produtos identificados com data de recebimento?

Produtos acondicionados de forma adequada

07.12 (caixa pléstica ouisopor) e sem contato direto com o

piso ou prateleiras do equipamento de refrigeracdo?
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07.13 Produtos secos armazenados em local com
temperaturainferior a26°C?

E respeitado o sistema PVPS para a utilizagdo dos
07.14

produtos?

Preparo

Apds a abertura os produfos que ndo foram fotal-
07.15 mente utilizados sdo fransferidos para potes

devidamente higienizados e identificados (data da

abertura/validade)?

Existemn cuidados para evitar contaminagdo quimica "
b1 e fisica dos alimentos? =2
07.17 Os procedimentos de higienizacdo de frutas,

' legumes e verduras servidos crus est@o corretos?

Os produtos pré-preparados e prontos sdo armaze-
07.18 nados de forma a evitar o risco de contaminacdo

cruzada?

Os alimentos pré-preparados e prontos sd@o
07.19 armazenados de forma a evitar o risco de contami-

nacdo cruzada?

Os produtos de confeitaria sdo esfriados em local
07.20 . L

livre de contaminacoes?

Os recheios e coberturas sdo mantidos sob
07.21 . o

refrigeracdo até o momento de uso?

Os produtos de confeitaria que necessitam de refti-
07.22 geracdo sdo mantidos abaixo de 5°C?

07.93 E proibido o uso de ovos crus nas preparacdes que
' ndo passardo por frafamentos térmicos?

O ftfratamento térmico aplicado garante a
07.24

seguranca dos produtos?

Oresfriamento é realizado de forma correta, visando
07.25 aseguranca do produto?

Embalagem e rotulagem

Utilizacdo de materiais adequados para embalar os
07.26

produtos?

Manutencdo dos materiais para embalagem
07.27 protegidos de confaminagdo?

Roftulagem contendo todas as informagdes
07.28 necessarias?

Exposicéo d venda

E feita avaliacdo visual da qualidade dos produtos
07.29 C

antesdaexposicdo dvenda?

07.30 Emstgm cuidados para evitar contamina¢do quimica Critico
: oufisica
e Os produtos refrigerados sdo mantidos abaixo de

5°C?
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C INC|NAINO
Auto-servico
07.32 Os produtos expostos a venda estdo adequada-
' mente embalados e rotulados?
Os produfos fracionados sdo expostos d venda,
07.33 . U
protegidos de contaminagdes (embalados)?
07.34 Os produtos sdo retirados da exposicdo de acordo
' com os critérios de validade?
Area de atendimento
07.35 Os produtos ndo embalados séo manipulados com
' pegadores especificos ou com maos protegidas
com luvas desscartaveis?
Os produtos sGo expostos & venda protegidos do
07.36 .
contato com o consumidor?
07.37 O uso de luvas ndo acarreta em contaminacdes
para o produto?
Os produtos ndo embalados sdo refirados da
07.38 s . .
exposicdo ou protegidos no fechamento daloja?
Existem cuidados para evitar contaminagdo quimica
07.39 y
efisica?
Os produtos fatiados sdo manipulados com
07.40 pegadores especificos ou com mados profegidas
com luvas descartaveis?
07.41 Existem cuidados com a higiene do cortador de frios

na troca de produtos aserem manipulados?

8 - Aspectos gerais de veiculos de transporte e entrega (Empresa)

Sdo revestidos de material adequado e apresenta-se

08.01 em bom estado de conservacdo?

08.02 Apresenta-se em bom estado de limpeza?

08.03 S&0o apropriados ao fipo de produto fransportado?
08.04 O entregador apresenta higiene pessoal?

08.05 Os produtos sdo transportados de forma a evitar

confaminagdes?

Legenda: C - Conforme; NC - N&o confirme; NA - NGo aplicado; NO - Ndo observado.

Resultado por item avaliodo

Indicadores

Avdliagdo

1

2

% de conformidade Itens Criticos

% de Conformidade Total
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Descricdo

Observacgoes

Pontos

| - EDIFICACOES

1) Localizagdo adequada

2) Livre de focos de insalubridade

3) Livre de acUmulo de lixo

4) Presenca de sinais de insetos, roedores ou outros animais

5) Acesso ou Ndo comum o outros usos

6) Piso impermedvel

/) Forro/teto adequados

8) Parede/divisdria adequadas

9) Porta/janela/telas adequadas

10) Corredores livres/higienizados

11) Protecdo contra insetos e roedores

12) lluminagdo adequada

13) Ventilagdo suficiente

14) Ambiente isento de bolores, gases etc

15) Instalacdes sanitdrias adequadas

16) Vestidrios separados € adequados

17) Agua potavel da rede pUblica

18) Controle através de andlise laboratorial de dgua

19) Caixa-d’agua higienizada e com tampa

20) Destino correto do lixo

21) Controle de residuos/sobras

22) Local de limpeza/desinfeccdo de equipamentos e utensi-
lios adequados

23) Controle de desratizacdo e desinsetizacdo

130 BOAS PRATICAS DE FABRICACAO NAS PADARIAS




| - EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS

24) Equipamentos suficientes e higienizados

25) Em bom estado de conservacdo

26) Em funcionamento

27) Utensilios higienizados

28) Utensilios de material ndo contaminante

29) Utensilios em bom estado de conservacdo

30) Méveis higienizados

31) Mbveis em bom estado de conservacdo

32) Equipamentos de refrigeracdo em bom estado de
conservacdo e funcionamento

33) Controle de temperatura/registros

34) Higienizacdo adequada

35) Acondicionamento de equipamentos/utensilios

lIl - PESSOAL

36) Uso de uniformes adequados

37) Uniformes limpos

38) Asseio pessoal

39) Habitos higiénicos corretos

40) Estado de saude controlado

41) Controle de exames médicos periddicos

42) Higienizacdo das maos

IV - MATERIAS-PRIMAS

43) Controle de procedéncia

44) Fornecedores credenciados

45) Caracteristicas sensoridis

46) Armazenamento: controle de temperaturas
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47) Armazenamento correto

48) Confrole de validade

49) Controle de utilizacdo de produtos (PVPS ou PEPS)

50) Area de armazenamento corretamente dimensionada

51) Transporte (CVS - 15)

52) Area de recebimento exclusiva (coberta)

53) Area de expedicdo exclusiva (coberta)

54) Pessoal freinado

V - FLUXO DE PRODUCAO

55) Fluxo correto

56) Existéncia de condi¢cdo para contaminacdo cruzada

57) Dimensionamento adequado para pré-preparo

58) Dimensionamento adequado para preparo

59) Protecdo contra contaminacdo (mascaras, luvas
descartaveis)

60) Alimentos protegidos (cobertos)

61) Subst@ncias perigosas isoladas e controladas

62) Alimentos pereciveis mantidos & temperatura correta

63) Alimentos separados por tipo/grupo

64) Alimento acondicionado em equipamento apropriado

65) Pessoal qualificado

VI - EMBALAGEM

66) Processo de embalagem correto

67) Pessoal qualificado

VIl - PRODUTO ACABADO

68) Controle através da andlise microbiolégica

69) Frequéncia do controle controlada
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70) Conservagdo/armazenamento correto

71) Transporte (CVS - 15)

72) Veiculos com registro no CVS

73) Possui sistema de qualidade

74) Possui APPCC

75) Qualidade assegurada

PONTOS

TOTAL DE PONTOS POSSIVEIS: 750

S - Satisfatério - 10

Total de pontos somados:

R - Regular - 05

Percentual de adequacgdo:

| - Insatisfatério - 00

( ) APROVADO (> 80%)
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ANEXO 3

LIMPEZA E SANITIZACAO
DICAS IMPORTANTES SOBRE A LIMPEZA UMIDA

. Deve-se remover os restos de alimentos das superficies com o auxilio de espdtulas,
escovas, esponjas etc., visando a economia de detergente.
. Quando cabivel, lavar a superficie com

detergente para uma remo¢do mais profunda dos

residuos de alimentos. Nessa etapa, recomenda-se o ,\\
uso de dgua moma, que agjuda na eficiéncia da g\
limpeza.

. Finalmente, deve-se enxaguar a superficie com

dgua corrente até a remocdo completa do detergente

pois este inibe a acdo dos desinfetantes, especialmente
aqueles contendo cloro.

Veja na tabela abaixo tipos de residuos a serem removidos e 0s detergentes recomendados.

TIPOS E CARACTERISTICAS DAS SUJIDADES

- TIPO DE DETERGENTE
COMPONENTES | REMOGAO SOLUBILIDADE RECOMENDADO
Carboidratos Facil SolUvel em dgua Alcalino
Lipideos Dificil Insoluvel em agua Alcalino
SolUveis em alcali.
. W e InsolGveis em Ggua. Soldveis em alcali. ,
Proteinas Muito dificil Ligeiramente soliveis em écido. Clorado, alcalino
Sais Minerais Variavel Solubilidade em agua varidvel. Sollveis em dcido. Acido

DICAS IMPORTANTANTES SOBRE A SANITIZAGAO COM USO DE COMPOSTO CLORADO

No caso de utensilios e equipamentos com partes méveis:

. Mergulhar em solucdo clorada na concentracdo de 100 a 200 ppm e manté-los
submersos por 15 minutos;
. Borrifar com solucdo & base de cloro na concentracdo de 100 a 200 ppm, aguardar

duranfe 15 minutos, enxaguar e estd adequado para a sua utilizacdo.

No caso de bancadas:

. Banhar ou borrifar com solu¢do clorada na concentracdo de 100 a 200 ppm. Aguardar
10 a 15 minutos. Apds o fempo de espera, promover o enxdgue para a remocdo dos residuos
de cloro.
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Apbs a sanitizacdo, deve-se colocar os utensilios e equipamentos em local limpo e seco,
profegidos de poeira e insetos.

OBS.: Utilizar solu¢do sanitizante & base de cloro somente em materiais confeccionados em

aco inox ou pléstico.

A desinfeccdo fambém pode ser realizada com agua fervente por 5 minutos ou com outros
agentes sanitizantes apresentados na tabela abaixo, com marcas aprovadas pelo Ministério
da Saude, utilizados na concentracdo e fempo de contato recomendados pelo fabricante.

PRINCIPAIS AGENTES SANITIZANTES

CONCENTRACAO TEMPO DE o MODO DE - o
SANTZANTES| APROXIMADA | PHEFETVO | CONTATO | TCIBE | acAosopre | BACTERA | BACTERA |y | BOLOKSE
DE USO (minutos) MICRORGANISMOs| CRAM+ | GRAM-
Quatemndrio > 300 ppm 95-105 10-15 Ambiente |Age na membrana| Altamente | Alfamente | Moderada- | Alfamente
de amdnio citoplasmdtica, eficaz eficaz mente eficaz
alterando a eficaz
permeabilidade
da célula
Compostos 100-400 ppm 60-80 10-15 Ambiente Inibe e glicose | Allamente | Altamente | Moderada- | Moderada-
inorganicos (ndo usar eficaz eficaz mente mente
de cloro acima de eficaz eficaz
40°C)
lodoforo 25-100 ppm de 40-50 10-156 Ambiente | Penetra aparede | Alfamente | Alflamente | Moderado- Eficaz
iodo ativo (ndo usar |celular, ocasionan-|  eficaz eficaz mente
acimade | do adestruicdo eficaz
40°C) da estrutura
proteica
Acido 75 - 1000 ppm <80 10-15 8a30°C Oxidagdo Altamente | Alfamente | Altamente | Altamente
peracético energética dos eficaz eficaz eficaz eficaz
componentes
celulares
Peréxido de 05-6,0% 20-60 5-20 >40°C Oxidagdo Altamente Eficaz Eficaz Eficaz
hidrogénio energética a eficaz
componentes

celulares

PROGRAMA DE HIGIENE

O programa de higiene para as padarias deve contemplar o ambiente, os equipamentos, os
moveis e os utensilios.

Lembrando, que de acordo com a NBR 15635:2008 as descricdes destas operacdes devem

conter as seguintes informacodes, conforme exemplificado na tabela abaixo:
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HIGIENIZAGAO DOS AMBIENTES: CONFEITARIA

Natureza da superficie Frequéncia Procedimento de Produto quimico, Responsdvel
a ser higienizada higienizagéo Concentragcéo
Tempo de contato
Temperatura
Acima das bancadas - | Passar esponja umede- | Detergente neutro a 5%. | Auxiliar de produ¢éo
no final do tumno cida com detergente | Agua sanitéria - 200 ppm

PAREDES - AZULEJOS

neutro; Enxaguar com
pano umedecido.
Borrifar solug&o clorada
e espalhar com pano
limpo. Secar ao natural

Tempo: 15 minutos
Temperatura: ambiente
EPIs: 6culo, luvas
de borracha, botas
de borracha e avental
de napa.

Toda a superficie -
Semanal

Passar jato de dgua
em toda a superficie.
Passar esponja
umedecida com deter-
gente alcalino clorado.
Enxaguar com jato de
dgua.

Deixar secar ao natural.

Detergente alcalino
clorado a 10%.

Temperatura: ambiente
*EPls: éculos, luvas de
borracha, botas
de borracha e avental
de napa.

Auxiliar de produgéo

HIGIENIZAGAO DOS EQUIPAMENTOS: CONFEITARIA

Natureza da superficie Frequéncia Procedimento de Produto quimico, Responsavel
a ser higienizada higienizacéo Concentragcéo
Tempo de contato
Temperatura
Apbs 0 uso Retirar os residuos Detergente neutro a 5%. | Auxiliar de produgcéo
com pano descartével; Alcool 70%
Esfregar com esponja | Temperatura: ambiente
e detergente neutro; | EPIs: luvas de borracha
Enxaguar com pano
descartdvel umede-
cido até a total
retirada dos residuos
de sabdo;
Borrifar dicool 70%. Espa-
BANCADAS -

ACO INOXIDAVEL

Ihar com papel toalha.

Final do turno

Passar jato de dgua
em toda a superficie.
Passar esponja umede-
cida com detergente
neutro. Enxaguar com
jato de agua. Borri-
far solu¢do clorada;
Enxaguar com pano
descart@vel umedecido.

I?e’rergem‘e neutro a 5%.
Agua sanitéria - 200ppm
15 minutos

Temperatura: ambiente
*EPIs: luvas de borracha,
botas de borracha e
avental de napa.

Auxiliar de produgéo
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PISOS, RALOS E PAREDES

Diariamente - No caso das dreas secas - limpar o piso pelo
menos 3 (frés) vezes ao dia, para evitar o acimulo de
residuos de farinha e outras sujidades. Usar, preferencial-
mente, aspiradores de pd, para evitar a formacdo de nu-
vens de poeira.

Outras dreas - realizar a retirada dos residuos solidos
utilizando-se vassoura apropriada; lavar com detergente
neutro, esfregando com a gjuda de vassouras de cerdas de
nylon; enxaguar com agua suficiente para remover todo o
residuo de detergente; remover o excesso da dgua,
utilizando rodo; desinfetar, aplicando solu¢do clorada
contendo, no minimo, 100ppm de cloro livre, em todo o
piso; retirar 0 excesso de solugdo clorada com a ajuda de
rodo e secar ao natural ou utilizando panos de secagem.

Semanalmente, em ambos os casos: apds a retirada das sujidades, lavar paredes, pisos e ralos
com dgua e detergente neutro, esfregando com esponja, €scovAo OuU VASSOUra; enxaguar e
sanitizar com solucdo clorada contendo, no minimo, 100 ppm de cloro livre. No caso do piso,
retirar o0 excesso de solucdo clorada com a ajuda de rodo e secar ao natural ou utilizando
panos de secagem.

DURANTE O PROCESSAMENTO OU MANIPULAGAO, O PISO DEVE SER MANTIDO LIVRE DE RESIDUOS DE
ALIMENTOS E AGUA EMPOGADA. E PROIBIDO VARRER A SECO ESSAS AREAS.

JANELAS/PORTAS/MACANETAS

Semanalmente ou sempre que necessdrio, se possivel, lavar com dgua e detergente neutro,
esfregando com esponja sintética; enxaguar para remocdo dos residuos de detergente; deixar
secar nafuralmente ou limpar utilizando produto multiuso € removendo os residuos do produto
com tecido umedecido.

TELAS
Quinzenalmente, lavar com detergente, escovando bem; enxaguar com dgua limpa; deixar
secar naturalmente.

INTERRUPTORES E TOMADAS

Mensalmente, apds desligar a corrente elétrica, limpar com pano sintético embebido com
detergente neutro ou produto multiuso para a remocdo de sujidades e remover o residuo do
produto com pano sintético umedecido.
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BANCADAS E SUPERFICIES DE MANIPULACAO

Diariamente ou sempre que necessdrio, retirar os

residuos com o auxilio de um tecido sintético

umedecido ou esponja; lavar com detergente

neutro e dgua, esfregando com esponja o
sintética; enxaguar e aplicar solu¢do clorada ——
contendo, no minimo, 100 ppm de cloro livre ou

dlcool 70%, auxiliado por um pano sintético.

INSTALACOES SANITARIAS

Diariamente, varrer para refirar os residuos,
papeis efc; lavar com Ggua e defergente neutro,
esfregando com vassoura ou escovas de cerdas
duras; enxaguar com dgua corrente; remover o excesso de agua, utilizando rodo ou panos de
secagem; desinfetar, banhando piso, paredes, ralos, vasos e assentos com solucdo clorada
confendo, no minimo, 100 ppm de cloro livre; remover o excesso de dgua com rodo; deixar
secar naturalmente.

RODOS, VASSOURAS E ESPONJAS USADAS NA HIGIENIZAGAO DAS INSTALAGOES SANITARIAS
DEVEM SER EXCLUSIVOS PARA ESTE FIM!

DEVEM SER LAVADOS E SANITIZADOS ANTES E APGS O USO.

HIGIENE DOS EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS
Os equipamentos devem ser desligados para a realizacdo dos procedimentos de higiene, para
evitar acidentes.

O material dos equipamentos e utensilios ufilizados deve ser preferencialmente de aco inox,
aluminio ou de outro material atdxico de facil limpeza.

ESTEIRAS PARA RESFRIAMENTO
Diariamente, limpar a seco, para evitar acimulo de residuos, que funcionam como fontes de
contaminagdo.

DIVISORA / MODELADORA / CILINDRO

Diariamente, limpar com auxilio de uma espdtula de metal ou uma escova de cerdas sintéticas
duras, retirando-se todos os residuos de massa aderidos; passar pano sintético Umido, e depois,
uma fina camada de éleo vegetal comestivel.

MASSEIRA
Diariamente, limpar, com auxilio de esp&tula e dgua, retirando-se todos os residuos de
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sujidades aderidas ao equipamento, principalmente na tina
e no brago; utilizar tecido sintético para secagem do
equipamento. No caso de masseiras de ferro, recomenda-se
passar uma fina camada de dleo vegetal comestivel.

TABULEIROS E FORNOS

Semanalmente, os tabuleiros e os fornos devem ser limpos
com detergente alcalino para remocdo de gordura que,
devido @& alta temperatura, fica muito aderida. Em seguida,
devem ser enxaguados em Agua corrente até completa
remocdo do produto.

CAMARA DE FERMENTAGCAO

Semanalmente, limpar com tecido sintético umedecido com
detergente neutro, auxiliado por uma espdtfula para retirar os residuos aderidos; passar tecido
sinfético umedecido para remocdo do detergente e pulverizar dlcool 70%.

REFRIGERADOR
Diariamente, organizar os produtos e limpar as prateleiras intemnas utilizando pano umedecido
com solucdo clorada a 100 ppm.

Semanalmente, retirar os alimentos do equipamento, fransferindo-os para outro equipamento
ou manté-los, no méximo, 30 (frinfa) minutos a temperatura ambiente; degelar, se necessario;
lavar as paredes e fundo com detergente neutro; se possivel enxaguar com dgua corrente, ou
retirar o detergente utilizando tecido sintético umedecido; pulverizar com alcool 70%; remover
0 excesso com tecido sintético; secar naturalmente e reorganizar os produtos. Limpar parte
externa utilizando tecido sintético com detergente neutro ou limpador multiuso; remover o
produto com pano sintético Umido; secar naturalmente.,

FOGAO

Ao final de cada tumno, raspar as incrustacdes das grelhas, queimadores € demais estruturas;
com o auxilio de esponja sintética, lavar com detergente neutro e dgua; enxaguar com dgua
corrente, de preferéncia quente; deixar secar naturalmente.

BATEDEIRA, LIQUIDIFICADOR, PROCESSADOR DE ALIMENTOS, CUTTER E OUTROS

Apbs 0 uso, desligar da tomada e desmontar fodas as pecas; remover os residuos grosseiros;
lavar com detergente neutro e dgua, com o auxilio de esponja sintética ; enxaguar com agua,
de preferéncia morna; pulverizar com dlcool a 70%; escorrer 0 excesso e secar ao natfural ou
com fecido sintético descart@vel. Nas partes fixas, passar fecido sintético com detergente
neutro ou limpador multiuso; remover o produto com pano sinfético Umido; secar cuidadosa-
mente; remontar e cobrir com pl&stico transparente incolor ou embalar em filme PVC.
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FREEZERS

Diariamente, organizar os produtos. Semanalmente, raspar o gelo acumulado nas paredes
com auxilio de espatula. Mensalmente ou quando hé excesso de residuos de alimentos, retirar
0s alimentos do equipamento, fransferindo-os para outro ou permanecendo, no Maximo, 1
(uma) hora a temperatura ambiente; degelar; lavar as paredes internas com detergente
neutro, com auxilio de esponja; enxaguar; pulverizar com dlcool a 70%; remover 0 excesso
utilizando pano sintético; reorganizar os produtos.

Limpar a parte externa utilizando tecido sintético com detergente neutro ou limpador multiuso;

remover o produto com pano sintético Umido; secar natural- \ ]
mente.
NBA
) =
FATIADOR DE ALIMENTOS

Diariamente, limpar com auxilio de uma espdtula de metal ou
uma escova de cerdas sintéticas duras, retirando-se todos os
residuos de massa aderidos; passar pano sintético dmido, e
depois, uma fina camada de dleo vegetal comestivel.

N

BALANCAS
Ao final do dia ou quando necessdrio, remover os residuos grosseiros; passar

tecido sintético com detergente neutro, esfregando; remover o produto com
L= " tecido sintético umedecido; secar naturalmente.

CAMARAS FRIGORIFICAS
/ '\, Diariamente, organizar os produtos nos estrados e prateleiras; retirar os
'-.—.-' residuos das prateleiras com fecido sintético umedecido com solu¢do
clorada contendo 100 ppm de cloro livre; passar pano umedecido, no piso e
na porta, com solucdo clorada contendo 100 ppm de cloro livre; deixar secar naturalmente.

Semanalmente, retfirar os alimentos do equipamento; | ]

permanecendo, no mdximo, 30 minutos a temperatura ==
ambiente; retirar os estrados e os monoblocos; lavar piso, —
paredes, porta, prafeleiras com detergente e dagua, ﬁ@:

escova e vassoura; enxaguar; banhar com solu¢do cloradc
contendo 100 ppm de cloro livre; remover 0 excesso com

rodo; deixar secar naturalmente ou utilizar panos de 1_%Iﬁ

secagem; reorganizar os produfos.

UTENSILIOS EM GERAL

Apbs a utilizagdo, remover os residuos grosseiros; lavar com detergente esfregando com
esponja sintética; enxaguar com dgua morna; desinfetar (sanitizar) com solucdo de cloro
contendo 100 ppm de cloro livre ou com dlcool a 70%, Deixar secar naturalmente.
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Colocar os utensilios pequenos (espatulas, colheres, bicos do saco de confeiteiro e outros) em
potes pldsticos com fampa, até a reutilizacdo. Utensilios como bacias, potes e bandejas devem
ser mantidos emborcados para facilitar o escoamento da dgua.

Antes do uso, sanitizar todos os utensilios com solucdo de cloro contendo 100 ppm de cloro livre
ou utilizar &lcool a 70%.

Sempre que usar solucdo clorada deve-se aguardar 15 minutos e enxaguar antes do uso.

PANELAS, TABULEIROS E ASSADEIRAS

Apds 0 uso, remover os residuos grosseiros; com auxilio de esponja sintética, lavar com
detergente neutro; enxaguar com agua, de preferéncia morma; deixar secar naturalmente.
Acondicionar emborcados e de forma organizada em prateleiras higienizadas.

PLACAS DE PLASTICO RIGIDO (POLIPROPILENO)

Apds 0 uso, remover os residuos grosseiros com esponja sintética
ou escova e dgua morna; lavar com detergente neutro com
auxilio de esponja sintética; enxaguar com dgua, de preferéncio
morna; mergulhar em solu¢do clorada contendo 100 ppm de
cloro livre, deixar, no minimo, 15 minutos (frocar a solucéo clorad
de 4 em 4 horas).

Antes do uso, enxaguar em Ggua corrente.,

MONOBLOCOS VAZADOS E FECHADOS

Apds o uso, lavar com detergente neutro, se possivel com o auxilio de lava-jato; enxaguar com
agua corrente; pulverizar com solucdo clorada contendo 100 ppm de cloro livre; escorrer o
excesso; esperar 15 minutos e usar.

Semanalmente, aplicar um produto desincrustante, deixando atuar por, no minimo, 30 minutos;
enxaguar com dgua corrente com o auxilio de lava-jato, se possivel; pulverizar com solucdo
clorada contendo 100ppm de cloro livre; escorrer 0 excesso e deixar secar naturaimente.,

SACOS DE CONFEITEIRO (SACAPUXA)
Apds 0 uso, remover o0s residuos com agua morna; lavar com detergente neutro; enxaguar em
dgua corrente.,

Para o saco de material sintético, apds a lavagem, aplicar solucéo clorada contendo 100ppm
de cloro livre; aguardar 15 minutos; enxaguar em Ggua corrente; escorrer e deixar secar

nafuralmente.

Para o saco de pano, apds a lavagem, levar a fervura imersa em agua, por 15 minutos; secar
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em forno morno desligado; envolver em filme pldstico ou saco plastico fransparente limpo e
seco, e manfer sob refrigeracdo.
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ANEXO 4

AQUECIMENTO E RESFRIAMENTO DE ALIMENTOS

No resfriamento, o alimento perde calor lentamente de fora para dentro. Assim, pode ocorrer
multiplicacdo de microrganismos no seu interior (zona de risco), © que poderd provocar
problemas para a saltde do consumidor.

Por isto, o resfriamento deve ser rGpido, a fim de que o produfo,
como um todo, possa logo entrar na zona de temperatura
segura (sem risco).

No aguecimento, o calor penetra de fora para dentro do

@ =isco alimento. Se 0 aquecimento n&o for bem feito, pode n&o ser
(0 Risco moderado i iy o temperatura desejada no centro do alimento, que
([ sem isco serd uma zona de risco, por permitir a sobrevivéncia e a

multiplicacdo de microrganismos.

E importante seguir as regras de resfriamento e de aquecimento, para se garantir
temperaturas desejadas no centro dos alimentos em tempo adequado.

DICAS PARA ACELERAR A PENETRACAO DE CALOR OU O RESFRIAMENTO DO ALIMENTO
E interessante seguir algumas dicas para acelerar o processo de penetracdo do calor e do frio:

. fatiamento ou reducdo de tamanho (por ex: pecas
de came);

. distribuicdo em pequenos volumes;

. arrumacdo nos equipamentos, empilhando o
produto em forma de cruz, sem sobreposicdo;

. agitacdo de alimentos pastosos ou liquidos.
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EFEITO DA TEMPERATURA SOBRE OS MICRORGANISMOS
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ANEXO 5

LOGOMARCA CODIGO: BP 03
Boas Priticas _
CHECK-LIST — Higiene e satide dos colaboradores REVISAO: 00
Data da elaboracao: 02/03/2012
Data: / / Monitor:
HIGIENE E SAUDE DOS MANIPULADORES C | NC Observacoes
1. Os uniformes dos colaboradores estéo limpos (inclusive os sapatos), completos e em
bom estado de conservagdo? Sao trocados diariamente? Sao utilizados somente
dentro das dependéncias da empresa?
2. Os colaboradores estdo devidamente barbeados?
3. Os colaboradores estdo com cabelos totalmente protegidos?
4. As unhas estdo limpas e aparadas e sem esmalte? Os colaboradores ndo usam
perfume que possa transmitir odor aos alimentos?
5. Os colaboradores ndo estédo utilizando adornos (pulseira, anéis, corddes, brincos,
aliancas, etc)?
6. Os colaboradores sempre praticam atitudes higiénicas, como nao tossir, espirrar
sobre os alimentos, equipamentos e instalagdes, ndo levar a mao a boca, nariz e
orelhas, ndo cuspir no ambiente, etc., evitando a contaminagéo?
7. Os colaboradores cumprem as recomendagdes de lavar e sanificar as maos e
antebragos antes de entrar nas areas de produgao e sempre que necessario?
8. Os colaboradores nao possuem cortes, machucados, fungos em partes do corpo que
possam contaminar o alimento?
9. Os colaboradores com curativos nas maos utilizam luvas descartaveis para efetuar
suas tarefas?
10. Os colaboradores obedecem as recomendagdes de ndo fumar uniformizados e nas
dependéncias da empresa?
11. Os colaboradores cumprem as recomendag¢des de nao se alimentar, mascar
chicletes, palitos, etc, nas areas de trabalho?
12. Existem cartazes educativos para os colaboradores e visitantes nas areas de acesso
aos ambientes de processamento, vestiarios e sanitarios?
13. Existem cartazes orientativos sobre a higiene correta das méos nos lavatérios
destinados a este fim?
14. As instalagbes sanitarias (vasos, pias, chuveiros) estdo funcionando
adequadamente? Os locais encontram-se limpos e organizados?
15. Ha disponibilidade de detergentes, sanificantes, agua, papel toalha, papel higiénico
nos sanitérios, vestiarios e lavatérios?
16. Os colaboradores utilizam os EPI's (equipamentos de protegao individual) sempre
que houver necessidade? Os mesmos apds o uso encontram-se limpos e guardados
nos locais destinados a este fim?
Legenda: C: Conforme NC: Nao-conforme
N¢ Acao corretiva
Supervisao: Data: / /
| Elaborado por: | Verificado por: | Aprovado por:

162 BOAS PRATICAS DE FABRICAGAQ NAS PADARIAS




Logo da empresa i CODIGO: REG 01 POP03
BOAS PRATICAS

Registro de entrega dos EPI's REVISAO: 00

DATA: 05/03/2012

Local, de de

Nome do funcionario

Declaro que recebi da empresa , 0S
seguintes itens considerados EPIs (equipamentos de protecéao
individual):

( ) Botas de borracha - ( ) Sapatos fechados
( ) luvas de borrachas — ( ) luvas de malha de aco
() Avental de napa

( ) 6culos de protecao

( ) mascara de protecéao

( ) outros:

Estou instruido sobre a importancia da utilizacdo dos mesmos nas
tarefas que assim exigirem, bem como pela higienizacao,
conservacao e armazenamento adequado.

Sei também que em caso de extravio ou estrago por mau uso, sou
responsavel pela reposicdo dos mesmos.

Assinatura do funcionario

Supervisao: Data:

Elaborado por: Revisado por: Aprovado por:
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ANEXO 6

Céd: BP 01
Revisdo: 00
LOGOMARCA REGISTRO DE TREINAMENTO
Data da elaboragéo:
01/03/2012
Local: Data: / / Carga horaria:

Tipo de treinamento: ( ) Admissional ( ) Reforco ( ) Periddico

Instrutor: Assinatura:

Assunto:

Conteudo programatico:

Nome: Assinatura:

OO N[O~ [WIN|—

Supervisao: Data

Elaborado por: | Revisado por: | Aprovado por:
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ANEXO 7

LOGOMARCA CODIGO: BP 05
PLANILHA DE MANUTENCAO PREVENTIVA DOS _
EQUIPAMENTOS REVISAQ: 00
Data da elaboracao:
01/02/2012
EQUIPAMENTO:
Descricao do procedimento Frequéncia Responsavel
REGISTROS DAS MANUTENGCOES:
. 12 semana 22 semana 32 semana 42 semana
Equipamentos

Data

Assinatura | Data | Assinatura | Data | Assinatura | Data | Assinatura

OBSERVAGCOES/ACAO CORRETIVA:

Supervisao:

Data: / /

Elaborado por:

Revisado por: Aprovado por:
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ANEXO 8
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ANEXO 9

Logo da

empr:

Planilha de controle dos equipamentos de

€sa ~ .
conservacao a frio

Cédigo: BP 04

Revisao: 00

Data elaboracao: 05/03/2012

Meés:

Ano

Data

Equipamento 01 Equipamento 02

Manha Tarde Manha

Tarde

Hora| T |A/C|Hora| T |A/C|Hora| T |A/C | Hora| T | A/C

Responsavel

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

Lege
Para

nda: A/C: Acao corretiva - T: temperatura
metro: Temperatura inferior a 4° C

Aciao corretiva:

1

2
3
4

Revisar termostato e avaliar se o equipamento esté ligado;
Efetuar o degelo do equipamento;

Transferir os produtos para outro equipamento;

Chamar a manutencao;

Supervisao: Data:

\ Elaborado por: | Aprovado por: \ Verificado por:
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ANEXO 10

Cod.: IT 01
Instrucdo de Trabalho

LOGOMARCA Revisao: 00
Higienizacao das frutas, verduras e lequmes

Data: 01/02/2012

Higienizacdo dos hortifrutigranjeiros consumidos crus, com casca, usados em sucos ou

decoraciao, inclusive de bebidas, tais como:

OBS: citar quais os alimentos sdo usados no estabelecimento — lembrar das bebidas e decoracéo.
EXEMPLO:

1. Folhosos: alfaces, rucula.

2. Frutas: tomate, limao, laranja, maca e morango.

3. Decoracao: manjericao, salsa e cebolete.

Procedimento de higienizacéo:

1. Etapa de selecao

e Selecionar as folhas ou frutas boas para o uso (sem partes mofadas, escurecidas,
danificadas);
2. Etapa de lavagem

e Lavar no tanque inox especifico para a atividade de higienizagao de hortifrutigranjeiros, folha

a folha ou unidade por unidade em agua corrente;

3. Etapa de Sanificacao

e Acrescentar xx medidores de cloro na caixa plastica especifica para a sanificagdo contendo
xXx litros de agua, mexer para diluir bem o produto;

e Efetuar o controle com fita teste, observar para que a concentragao esteja acima de 100 ppm
e inferior a 200 ppm.

e Deixar de molho os hortifrutigranjeiros na solug¢éo clorada por no minimo xx minutos;

e Mexer algumas vezes com utensilio préprio, para que as folhas ou frutas fiquem imersas na
solugao;

e Retirar os hortifrutigranjeiros da solugéo clorada;

4.Etapa de enxaque

e Enxaguar em 4gua corrente;

e Deixar escorrer ou usar a centrifuga para a retirada da agua;

5. Montagem
e Montar as preparagées.
Obs: os recipientes usados sdo de acordo com a empresa;
A quantidade de sanificante e a agua, bem como o tempo de contato, sera de acordo com a
instrucao do fabricante do produto quimico utilizado.

| Elaborado por: | Revisado por: | Aprovado por:
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ANEXO 11

. . vdigo: COE 01
LOGO DA Controle Operacional Essencial - COE €6 9 ,CO 0
EMPRESA S Revisdo: 00
Higienizagdo de frutas, legumes e verduras - —
FLV Data elaboragao:
05/03/2012
1 - Objetivo:

- Descrever o procedimento de higienizagdo das frutas, legumes e verduras
realizado (citar se o local se é restaurante, lancheria, padaria), o qual visa
eliminar as sujidades existentes (larvas, terra, ovos de parasitos) através da
lavagem, bem como reduzir /eliminar a carga microbiana por meio da sanificagao
com a solucao clorada.

2 - Aplicacao:

- Esta etapa é realizada nos produtos hortifrutigranjeiros que serdo consumidos
crus incluindo frutas usadas em sucos, temperos e decoracao de pratos ou que
sofrerdo tratamento térmico brando (tratamento que nao atinge temperatura
minima de 70°C em todas as partes do alimento — ex: abrandamento de
hortaligas), no (citar o nome do estabelecimento), nas seguintes areas (citar: ex:
copa, area de saladas, confeitaria, etc)

3 - Documentos de referéncia: )

- ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS. NBR 15.635. Servicos
de alimentacdo: Requisitos de Boas Praticas higiénico-sanitarias e controles
operacionais essenciais. Rio de Janeiro: ABNT, 2008.

- BRASIL. Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria -

ANVISA. Resolucao — RDC n2. 216, de 15 de setembro de 2004. Dispde sobre
Regulamento Técnico de Boas Praticas para Servigos de Alimentacgao. Brasilia,
DF, 2004.

- BRASIL. Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria -
ANVISA. Resolucao RDC n2 12, de 02 de janeiro de 2001. Regulamento
técnico sobre padrées microbiologicos para alimentos. Diario Oficial da Uniao,
Brasilia, 10 jan. 2001, Sec¢éao 1.

4 - Responsabilidades:

- : é responsavel por dar condicbes para a execugcao dos
procedimentos descritos neste documento.

- : € responsavel por adquirir e disponibilizar o produto quimico
utilizado na higienizagdo das FLV, disponibilizar e armazenar as planilhas de
monitoramento do COE.

- : € responsavel pela definigho do produto
quimico utilizado na higienizagéo das FLV, elaborar as planilhas, supervisionar
0s monitoramentos; encaminhar a amostra para analise microbiolégica e
supervisionar todos os procedimentos descritos neste COE.

- : é responsavel treinar os funcionarios na
higienizacao das FLV e verificar o funcionamento do COE,

- : sdo responsaveis pelo procedimento
higienizacao das FLV, monitoramento e execuc¢ao do COE e registro na planilha
pertinente;

5 - Definicoes:

\ Elaborado por: | Revisado por: | Aprovado por:
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EMPRESA

. . vdigo: COE 01
LOGO DA Controle Operacional Essencial — COE g(e)ViISg;O'((:)(g 0
Higienizagdo de frutas, legumes e verduras - - —
FLV Data elaboragao:
05/03/2012

COE - Controle Operacional Essencial: sdo etapas do processo de manipulagao
e producao de alimentos em servigos de alimentacao consideradas essenciais a
garantia da seguranga dos alimentos prontos para o consumo.

Higienizagdo: operagcdo que compreende duas etapas, a limpeza e a
desinfecgéo.

Limpeza: operagdo de remocdo de substéncias minerais e ou organicas
indesejaveis, tais como terra, poeira, gordura e outras sujidades.

Desinfeccéo: operacao de reducao, por método fisico e ou agente quimico, do
nuamero de microrganismos em nivel que nao comprometa a qualidade higiénico-
sanitaria do alimento.

FLV: Frutas, legumes e verduras.

Medida de controle: procedimento adotado com o objetivo de prevenir, reduzir a
um nivel aceitavel ou eliminar um agente fisico, quimico ou bioldgico que
comprometa a qualidade higiénico-sanitaria do alimento.

Registro: documento que apresenta resultados obtidos ou fornece evidéncias de
atividades realizadas.

Limite critico: Critério que separa a aceitacao da rejeigcao.

Monitoramento: Conducdo de uma sequéncia planejada de observacbes ou de
medicOes para avaliar se as medidas de controle estdo operando conforme
planejado

Acéo corretiva: acdo adotada para corrigir erro ou desvio do limite critico
preestabelecido no preparo dos alimentos.

Verificagcao: Confirmacao, através do fornecimento de evidéncias objetivas, de
que as exigéncias especificadas foram cumpridas.

6 - Descricao do procedimento:

A higienizagdo dos hortifrutigranjeiros utilizados nas preparagdes dos pratos
ocorre: (citar se € na cuba, qual o utensilio utilizado; exemplo caixa plastica
branca especifica e com marcador da quantidade de agua, citar se existe um
clorador automatico ou se a solugao clorada é preparada pelo manipulador.)
As frutas e folhas usadas na (citar as areas) sao higienizadas na:
Os procedimentos de higienizagdo dos hortifrutigranjeiros estdo descritos na It
XXXX documentos estes, disponibilizado aos funcionarios
responsaveis por esta atividade, em formato de cartaz disposto nos setores.
Todos os funcionarios envolvidos no processo de higienizacdo sao treinados
para a execugao correta desta atividade.
O produto quimico utilizado na higienizagdo dos hortifrutigranjeiros ¢é
regularizado no Ministério da Saude, sendo solicitada ao fabricante a ficha
técnica do produto contendo este registro.
Para efeito de padronizagao, é utilizado pelo restaurante os seguintes termos
para definir os grupos de alimentos que passam pelo processo de higienizacao:
1. Folhosos:
2. Frutas:
3. Decoracéo:

\ Elaborado por: | Revisado por: | Aprovado por:
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. . 5digo: E 01
LOGO DA Controle Operacional Essencial - COE COd.lgf) ,CO 0
EMPRESA . Revisao: 00
Higienizacgao de frutas, legumes e verduras - —
FLV Data elaboragao:
05/03/2012
7- Monitoramento:
O qué? Li[n_ite Como? Quando? Quem? Registro
) critico )
Limpeza dos Qgsenma Inspecao Apoés a etapa (Cj)(l)tar 0Cargo | p| g1 coE
hortifrutigranjeiros sujidades visual de lavagem responsavel 01
Minimo de
100 ppm | Observagdo | Antes de iniciar | Citar o cargo
l-gl%r g§ cloro da e maximo | visual da fita | o processode |do OP1LO1 COE
¢ de 200 colorimétrica | desinfeccao responsavel
ppm
Minimo de
Tempo de (X.X . Citar o cargo
minutos) | Por meiode | A cada PLO1 COE
contato com a - : ~ do
- de acordo | relégio desinfecgéo . 01
solugéo clorada responsavel
com o
produto.

8 - Acoes corretivas:

1. Se persistir a presenca de sujidades — refazer a lavagem

2. Se a solucéao clorada estiver abaixo de 100 ppm — Adicionar mais cloro e efetuar
novo monitoramento;

3. Se a solugao clorada estiver acima de 200 ppm: colocar mais agua efetuar novo
monitoramento;

4. Solicitar o ajuste do dosador automatico de cloro (caso seja utilizado);

5. Repetir o treinamento aos funciondrios responsaveis;

6. Substituicao do dosador e /ou produto quimico.

9 - Registros:
. Forma de Local de Tempo de . .
Nome do registro organizacao | armazenamento retencao Disposicao
Citar conforme a
PL 01 COE 01 - Zpresa
planilha de controle Exemplo: :
L T Por data Pasta 01 na 03 meses Reciclagem
da higienizacao de
hortifrutigranjeiros gaveta 02 no
arquivo da sala
da geréncia
BP 01 - Registro de Citar conforme a ,
treinamento Por data empresa 01 ano Reciclagem
Laudo da andlise Citar conforme a ,
microbiolégica Por data empresa 01 ano Reciclagem
\ Elaborado por: | Revisado por: | Aprovado por:
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L DA . . 5digo: COE 01
OGO Controle Operacional Essencial - COE COd.lgf) ,CO 0

EMPRESA S Revisdo: 00
Higienizacgao de frutas, legumes e verduras - —
FLV Data elaboragao:

05/03/2012

10 — Verificacao:
O qué? Como? Quando? Quem?

Supervisao do

Observagéao visual e

Citar conforme a
empresa. Exemplo

gg'étg; na PL 01 rubrica Mensal Coordenador da equipe
de Boas Praticas

Supervisio do Acompanhamento do

pro%e dimento de procedimento de Mensal Citar conforme a

monitoramento

execucao e
monitoramento do COE

empresa.

Eficacia da
higienizacao dos
hortifrutigranjeiros

Coleta de amostra e
envio para analise Anual
microbiol6gica

Citar conforme a
empresa.

Supervisao do laudo

da anélise
microbiolégica

Observagéao visual e

) Anual
rubrica

Citar conforme a
empresa.

11 - Documentos complementares:
- Ficha técnica do produto de higienizacao do hortifrutigranjeiro
- IT 01 — Higienizacdo de FLV

12 - Revisao:
Data Numero da revisao Descricao da alteracao
‘ Elaborado por: | Revisado por: | Aprovado por:
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ANEXO 12

Logo da Controle Operacional Essencial — COE COd.Ig?: _COE 02
empresa Tratamento térmico Revisao: 00
Data elaboracao: 02/03/2012
1 - Objetivo:

- Descrever o0s procedimentos de tratamento térmico aplicado pelo
estabelecimento para que seja atingida a temperatura de, no minimo, 70°C em
todas as partes do alimento.

2- Aplicacao:

- Esta etapa aplica-se a area de produgao do (citar o nome do estabelecimento),
para os alimentos tratados termicamente, por meio dos seguintes métodos de
cocgcao: cozimento, fritura, grelhamento e assamento. (citar quais métodos o
restaurante possui)

3- Documentos de referéncia: )

- ASSOCIAGAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS. NBR 15.635. Servicos
de alimentagao: Requisitos de Boas Praticas higiénico-sanitarias e controles
operacionais essenciais. Rio de Janeiro: ABNT, 2008.

- BRASIL. Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria -

ANVISA. Resolucao — RDC n2. 216, de 15 de setembro de 2004. Dispde sobre
Regulamento Técnico de Boas Préaticas para Servigos de Alimentacdo. Brasilia,
DF, 2004.

- BRASIL. Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria -
ANVISA. Resolucao RDC n2. 12, de 02 de janeiro de 2001. Regulamento
técnico sobre padrdes microbiol6gicos para alimentos. Diario Oficial da Uniéo,
Brasilia, 10 jan. 2001, Secao 1.

4- Responsabilidades:

- : é responsavel por dar condicées para a execugao dos
procedimentos descritos neste documento.

- : é responsavel por adquirir, disponibilizar, enviar para
calibracéo os termdmetros utilizados.

- : é responsavel por efetuar as medigdes comparativas
entre os termémetros em uso e o termdmetro padrao calibrado, disponibilizar e
armazenar as planilhas de monitoramento do COE.

- : é responsavel pelo treinamento dos colaboradores no
preenchimento de planilhas de controle térmico; pela supervisdo do laudo de
calibracao dos termometros; supervisionar o funcionamento do COE, elaborar as
planilhas de monitoramento e pela supervisdo dos procedimentos descritos
neste COE.

- : sdo responsaveis pelo procedimento de execugao do
COE, monitoramento e registro na planilha pertinente;

5- Definicoes:

- COE - Controle Operacional Essencial: sdo etapas do processo de
manipulagéo e producéo de alimentos em servigos de alimentagéo consideradas
essenciais a garantia da seguranga dos alimentos prontos para 0 consumo.

- Tratamento térmico: Aplicagdo de calor no alimento, alterando assim suas
caracteristicas, apropriando-o para 0 consumo.

- Medida de controle: procedimento adotado com o objetivo de prevenir, reduzir a
um nivel aceitavel ou eliminar um agente fisico, quimico ou bioldégico que
comprometa a qualidade higiénico-sanitaria do alimento.

| Elaborado por: Revisado por: A]provado por:
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Logo da Cédigo: COE 02

Controle Operacional Essencial — COE

empresa Revisao: 00

Tratamento térmico

Data elaboracao: 02/03/2012

- Registro: consiste de anotacao em planilha e ou documento, apresentando data
e identificacao do funcionario responsavel pelo seu preenchimento.

- Limite critico: Critério que separa a aceitacao da rejeicao.

- Monitoramento: Conducéo de uma sequéncia planejada de observacdes ou de
medicOes para avaliar se as medidas de controle estdo operando conforme
planejado.

- Acao corretiva: acao adotada para corrigir erro ou desvio do limite critico
preestabelecido no preparo dos alimentos.

- Verificacao: Confirmagao, através do fornecimento de evidéncias objetivas, de
que as exigéncias especificadas foram cumpridas.

6 — Descricao do procedimento

De acordo com o tipo de preparacao, os alimentos podem sofrer as seguintes formas de
tratamento térmico:

Cozimento: (citar quais alimentos passam por este tipo de tratamento térmico.)
Assamento: (citar quais alimentos passam por este tipo de tratamento térmico.)

Fritura: para esta forma de tratamento térmico sao utilizadas (xx) fritadeiras (citar o tipo)
sendo os colaboradores orientados para que a temperatura do 6leo ndo ultrapasse os
180°C, para tanto o termostato da(s) fritadeira(s) foram fixados em 160°C.

As seguintes preparagbes sao produzidas nesta forma de tratamento térmico: (citar
quais); sendo monitorada a temperatura da preparagao no final do processo de fritura.

Apoés o término do processo de fritura, sdo observadas as caracteristicas fisico-quimicas
do dleo de fritura.

Semanalmente é utilizada a fita de controle da qualidade do éleo, com a finalidade de
monitorar as condi¢des do 6leo das fritadeiras e confirmar a data de troca do mesmo.

Esta forma de tratamento térmico ocorre (citar a area do estabelecimento).

Grelhamento: Os seguintes alimentos (citar o tipo) permanecem no equipamento até o
total cozimento, para tanto, é observado que todas as partes dos mesmos entrem em
contato com o calor e a temperatura dos mesmos s&o monitoradas para que atinjam
70°C em toda a superficie, exceto as preparagdes solicitadas pelo cliente (mal
passadas).

Reaquecimento: as seguintes preparagdes (citar quais) sdo reaquecidas através de
cozimento até atingir a temperatura de no minimo 70°C.

| Elaborado por: Revisado por: Alprovado por:
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Logo da
empresa

Controle Operacional Essencial — COE
Tratamento térmico

Codigo: COE 02

Revisdo: 00

Data elaboracao: 02/03/2012

7 - Monitoramento:

O qué? Limite critico Como? Quando? Quem? Registro
- Utilizando o Apos Citar o cargo
gggﬁglier;aetﬁ:gs ’;l(())ggl inimo termémetro de tratamento do 252102
espeto térmico responséavel
A Diario — apos ,
';E::Zggg fdi:ico- Inspecgéao visual do | a utilizagao g(l)tar 0Cargo | p| g2
quimica Oleo de fritura dfd(s) . responsavel COE 02
fritadeira(s)

Qualidade do | Limite critico

Oleo de fritura g;{aexr'arlng; de cor Utilizando a fita de Citar o cargo PL 02
da fitagde controle da Semanal do COE 02
controle de 02 qualidade do 6leo responsavel
faixas amarelas

8- Acoes corretivas:

8.1 Quanto ao tratamento térmico
1. Retornar o alimento para o tratamento térmico até que a temperatura minima de

70°C seja atingida;

8.2 Quanto ao o6leo de fritura
1. Diminuir a temperatura da fritadeira;
2. Trocar o éleo da fritadeira;
3. Repetir o treinamento aos funcionarios responsaveis;

9- Registros:
Nome do registro Forma de Local de Teg;po Disposicao
organizacao armazenamento retencio
Citar conforme a
PL 01 COE 02 — i
Controle da temperatura | Por data Pastap01 -na aveta 02 03 meses | Reciclagem
do tratamento térmico : 9
no arquivo da sala da
geréncia
PL 02 COE 02 - Citar conforme a
Controle da qualidade do | Por data empresa 03 meses | Reciclagem
6leo de fritura P
Cer’uﬂcacjo de calibracao Por data Citar conforme a 1 ano Reciclagem
de Termdmetro empresa
BP 01 - Registro de Por data Citar conforme a 1 ano Reciclagem
treinamento empresa 9

| Elaborado por:

Revisado por:

Alprovado por:

176 BOAS PRATICAS DE FABRICAGCAQ NAS PADARIAS




Logo da
empresa

Tratamento térmico

Controle Operacional Essencial — COE

Codigo: COE 02

Revisdo: 00

Data elaboracao: 02/03/2012

10- Verificacao:

O qué? Como? Quando? Quem?
Citar conforme a
empresa.
Supervisao do registro na | Observacéo visual e Mensal Exemplo
PL 01 e PL 02 COE 02 rubrica Coordenador da
equipe de Boas
Praticas
Supervisao do Acomp_anhamento do _
. procedimento de Citar conforme a
procedimento de ~ Mensal
monitoramento execucao e empresa.
monitoramento do COE
Calibragéo do termémetro Envio do termdmetro ao Anual Citar conforme a
padréo laboratorio contratado empresa.
Supervisado dos certificados Citar conforme a
de calibragao do Observacao visual anual
termémetro padrao empresa.
Comparando os
termémetros nao .
Afericao dos termdmetros calibrados com o Mensal Citar conforme a
termO6metro calibrado e empresa.
registro na PL xxxxx

11 - Documentos complementares:

N&o possui

12 - Revisao:

Data

Numero da revisao

Descricao da alteracao

| Elaborado por:

Revisado por:

Alprovado por:
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BOAS PRATICAS DE FABRICACAO CODIGO: PL 01 COE 02

Planilha de controle da temperatura do tratamento REVISAO: 00

térmico DATA: 05/03/2012

Meés: Ano:

Citar o Citar o Citar o Citar o Citar o Citar o Citar o Citar o Citar o Citar o
Dia nome do | nomedo | nomedo | nomedo | nomedo | nomedo | nomedo | nomedo | nomedo | nome do Assinatura
alimento | alimento | alimento | alimento | alimento | alimento | alimento | alimento | alimento | alimento

Registrar abaixo a temperatura do alimento

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

Limite critico: Temperatura superior a 70°C em toda superficie dos alimentos
Acao corretiva: Reaquecer o alimento até atingir a Temperatura estipulada

Observacoes Acao corretiva:

Responsavel pelo monitoramento:

Responsavel Pela supervisao: Data:__ / /

\ Elaborado por: | Revisado por: | Aprovado por:
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ANEXO 13

LOGO DA Cdédigo: COE 03
EMPRESA Controle Operacional Essencial — COE | Revisao: 00
Resfriamento Data elaboragao:
05/03/2012

1 - Objetivo:

Descrever os procedimentos realizados na etapa de resfriamento realizado (citar
se o local se é restaurante, lancheria, padaria), de forma a reduzir o risco de
contaminagao cruzada e o tempo de permanéncia em temperatura que favoreca
a germinacao de bactérias esporuladas, tais como: Clostridium perfringens e
Bacillus cereus, remanescentes do tratamento térmico.

2 - Aplicacao:

Esta etapa aplica-se a area de produgao do (citar o nome do estabelecimento),
para os alimentos tratados termicamente que séo resfriados para posterior
utilizacao e/ou consumo.

3 - Documentos de referéncia:

ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS. NBR 15.635. Servicos
de alimentacdo: Requisitos de Boas Praticas higiénico-sanitarias e controles
operacionais essenciais. Rio de Janeiro: ABNT, 2008.

BRASIL. Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitéria -
ANVISA. Resolucao — RDC n2. 216, de 15 de setembro de 2004. Dispde sobre
Regulamento Técnico de Boas Praticas para Servigos de Alimentacdo. Brasilia,
DF, 2004.

BRASIL. Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria -
ANVISA. Resolucao RDC n2 12, de 02 de janeiro de 2001. Regulamento
técnico sobre padrdes microbiolégicos para alimentos. Diario Oficial da Unido,
Brasilia, 10 jan. 2001, Secao 1.

4 - Responsabilidades:

: é responsavel por dar condigbes para a execucao dos
procedimentos descritos neste documento.

: é responsavel elaborar as planilhas, supervisionar
0Ss monitoramentos e registros;

: € responsavel por adquirir, disponibilizar,
enviar para calibragdo os termOmetros utilizados, efetuar as medigbes
comparativas entre os termémetros em uso e o padrao, disponibilizar e
armazenar as planilhas de monitoramento do COE.

: é responsavel por monitorar e registrar na
planilha o procedimento de resfriamento descrito neste COE.

€ responsavel pela supervisdo dos

procedimentos descritos neste COE.

5 - Definicoes:

COE - Controle Operacional Essencial: sdo etapas do processo de manipulagao
e producao de alimentos em servigos de alimentacao consideradas essenciais a
garantia da seguranga dos alimentos prontos para o consumo.

Resfriamento: etapa produtiva na qual a temperatura do alimento preparado
deve ser reduzida de 60°C a até 10°C em até 2 horas. Em seguida, o alimento
deve ser mantido sob refrigeracao a temperaturas inferiores a 5°C ou congelado
a temperatura igual ou inferior a - 18°C.

\ Elaborado por: | Revisado por: | Aprovado por:
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LOGO DA
EMPRESA

Cdédigo: COE 03

Controle Operacional Essencial — COE | Revisio: 00
Resfriamento Data elaboragao:

05/03/2012

Medida de controle: procedimento adotado com o objetivo de prevenir, reduzir a
um nivel aceitavel ou eliminar um agente fisico, quimico ou bioldgico que
comprometa a qualidade higiénico-sanitaria do alimento.

Registro: documento que apresenta resultados obtidos ou fornece evidéncias de
atividades realizadas.

Limite critico: Critério que separa a aceitacao da rejeigcao.

Monitoramento: Conduc¢do de uma sequéncia planejada de observacbes ou de
medicOes para avaliar se as medidas de controle estdo operando conforme
planejado.

Acéo corretiva: acdo adotada para corrigir erro ou desvio do limite critico
preestabelecido no preparo dos alimentos.

Verificagcao: Confirmacao, através do fornecimento de evidéncias objetivas, de
que as exigéncias especificadas foram cumpridas.

6 - Descricao do procedimento:

As seguintes preparacbes tratadas termicamente passam pela etapa de
resfriamento:

Na etapa de resfriamento a temperatura dos alimentos preparados é reduzida de
60°C a até 10°C em até 2 horas, para que isso ocorra é utilizada a seguinte
técnica: retirar a preparacdo do recipiente aonde foi elaborado, dividir em
porcoes de até no maximo 1,5 kg, colocar na refrigeracao em T inferior a 5 °C
em recipientes separados entre si, com etiquetas contendo as seguintes
informagdes: nome da preparacéo, data de fabricacao e validade.

Os recipientes sao parcialmente tampados (para que nao forme condensagao na
tampa), quando o alimento resfriar o mesmo é tampado na sua totalidade.

Os alimentos resfriados sdo mantidos sob refrigeracdo a temperaturas inferiores
a 5°C, por prazo maximo de 03 dias, conforme determinado na Instrugcao de
trabalho sobre a conservagéo dos alimentos sob manutengéo a frio.

7- Monitoramento:

O qué? Limite critico Como? Quando? Quem? Registro
Temperatura: Por meio de .
l'etrenrﬁe;a(tjuera maxima de 10°C | termdmetro | A cada (C});tfroo do PL 01
resfriapmento Tempo: maximo | e relégio e resfriamento resgonsével COE 03
de 02 horas termémetro P
8 - Acoes corretivas:
1. Diminuir a por¢ao;
2. Colocar em banho de gelo;
3. Colocar no freezer;
4. Retreinar os funcionarios
\ Elaborado por: | Revisado por: | Aprovado por:
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LOGO DA

Codigo: COE 03

EMPRESA Controle Operacional Essencial — COE | Revisao: 00

Resfriamento Data elaboragao:
05/03/2012
9 - Registros:
. Forma de Local de Tempo de . L
Nome do registro organizacao | armazenamento retencao Disposigao
Citar conforme a
empresa
Exemplo:
PL 01 COE 03 Por data Pasta 01 na 03 meses Reciclagem
gaveta 02 no
arquivo da sala
da geréncia
Certificado de :
calibracdo do Por data Citar conforme a 01 ano Reciclagem
A empresa
termometro
BP 01 - Reqgistro Citar conforme a ,
de treinamento Por data empresa 01 ano Reciclagem
10 - Verificacao:
O qué? Como? Quando? Quem?

Superviséo do
registro na PL 01
COE 03

Observagao visual e

) Mensa
rubrica

Citar conforme a
empresa. Exemplo
I Coordenador da
equipe de Boas
Praticas

Superviséo do
procedimento de
monitoramento

Acompanhamento do
procedimento de execucao | Mensa
e monitoramento do COE

| Citar conforme a
empresa

Calibracao do

Envio para o laboratério

Citar conforme a

termOémetro habilitado Anual empresa
Superviséo do
certificado de Observagéo visual Anual Citar conforme a

calibragao do
termdmetro.

empresa

11 - Documentos complementares:

- nenhum
12 - Revisao:
Data Numero da revisao Descricao da alteracao
\ Elaborado por: | Revisado por: | Aprovado por:
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ANEXO 14

LOGOMARCA Cédigo: COE 04

DA EMPRESA

Controle Operacional Essencial- COE Revisio: 00

Manutengéo a frio e a quente Data: 05/03/2012

1 - Objetivo:

Descrever os procedimentos realizados (citar se o local se é restaurante,
lancheria, padaria), na etapa de manutencao a frio e/ou a quente dos alimentos
pré-elaborados ou elaborados prontos para 0 consumo.

2 - Aplicacao:

Esta etapa aplica-se a area de produgao do (citar o nome do estabelecimento),
para os alimentos mantidos sob temperatura controlada.

3 - Documentos de referéncia:

ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS. NBR 15.635. Servicos
de alimentagao: Requisitos de Boas Praticas higiénico-sanitarias e controles
operacionais essenciais. Rio de Janeiro: ABNT, 2008.

BRASIL. Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria -
ANVISA. Resolucao — RDC n2. 216, de 15 de setembro de 2004. Dispde sobre
Regulamento Técnico de Boas Praticas para Servigos de Alimentagao. Brasilia,
DF, 2004.

BRASIL. Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitéria -
ANVISA. Resolucao RDC n2. 12, de 02 de janeiro de 2001. Regulamento
técnico sobre padrées microbiologicos para alimentos. Diario Oficial da Uniao,
Brasilia, 10 jan. 2001, Secao 1.

4 - Responsabilidades:

: é responsavel por dar condicbes para a execugao dos
procedimentos descritos neste documento.

: é responsavel elaborar as planilhas, supervisionar os
monitoramentos e registros;

€ responsavel por adquirir, disponibilizar, enviar para
calibracao os termémetros utilizados, efetuar as medi¢gdes comparativas entre os
termdmetros em uso e o padrdo, disponibilizar e armazenar as planilhas de
monitoramento do COE.

: sao responsaveis por monitorar e registrar na planilha as
temperaturas dos equipamentos de conservagao a frio e as temperaturas dos
alimentos mantidos sob manutencao a frio.

€ responsavel por monitorar e registrar na planilha

correspondente a temperatura dos alimentos e equipamento na manutengédo a
quente.
: € responsavel pela supervisdo dos procedimentos descritos

neste COE.

5 - Definicoes:

COE - Controle Operacional Essencial: sdo etapas do processo de manipulagao
e producéo de alimentos em servigos de alimentacao consideradas essenciais a
garantia da seguranca dos alimentos prontos para 0 consumo.

Manutencdo: etapa na qual os alimentos ja estdo prontos para o consumo e
devem ser mantidos em condicdes de tempo e de temperatura que nao

Elaborado por: Revisado por: Aprovado por:
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LOGOMARCA Cédigo: COE 04

DA EMPRESA Controle Operacional Essencial- COE Revisao: 00

Manutengéo a frio e a quente Data: 05/03/2012

favoregam a germinacdo de esporulados, a multiplicagdo microbiana e/ou a
producdo de toxinas, podendo ser a frio (refrigeradores) ou a quente (banho-
maria).

- Medida de controle: procedimento adotado com o objetivo de prevenir, reduzir a
um nivel aceitavel ou eliminar um agente fisico, quimico ou bioldgico que
comprometa a qualidade higiénico-sanitaria do alimento.

- Registro: documento que apresenta resultados obtidos ou fornece evidéncias de
atividades realizadas.

- Limite critico: Critério que separa a aceitagao da rejeig¢ao.

- Monitoramento: Condug¢do de uma sequéncia planejada de observacbes ou de
medicOes para avaliar se as medidas de controle estdo operando conforme
planejado.

- Acado corretiva: acdo adotada para corrigir erro ou desvio do limite critico
preestabelecido no preparo dos alimentos.

- Verificagdo: Confirmacao, através do fornecimento de evidéncias objetivas, de
que as exigéncias especificadas foram cumpridas.

- Sobras:

6 - Descricao do procedimento:

6.1 Manutencao a frio
Sao conservados a frio os seguintes alimentos (citar quais), respeitando as validades
estipuladas.

Equipamentos: (citar em quais equipamentos o0s alimentos sdao mantidos:
refrigeradores, pista-fria, vitrines refrigeradas).

E efetuado o controle da temperatura de 02 alimentos mantidos nos equipamentos de
conservagao a frio, que permanecem armazenados por no maximo 24 horas, sendo o
registro efetuado na PL 01 COE 04.

Os equipamentos de manutencao a frio sdo mantidos em adequado estado de higiene,
conservacao e funcionamento, além de ter controle de temperatura do equipamento por
turno, com registro na BP 04.

6.2 Manutencao a quente:
Os alimentos mantidos sob conservacdo a quente sdo 0s seguintes: (citar quais), no
prazo maximo 03 horas, em temperatura acima de 60°C.

Equipamentos: (citar em quais equipamentos os alimentos sdo mantidos: banho-maria,
pass through, estufa).

E efetuado o controle da temperatura de 02 alimentos mantidos nos equipamentos de
conservagao a quente, sendo o registro efetuado na PL 02 COE 04.

Elaborado por: Revisado por: Aprovado por:
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LOGOMARCA
DA EMPRESA

Controle Operacional Essencial- COE

Manutencéo a frio e a quente

Cédigo: COE 04

Revisao: 00

Data: 05/03/2012

7- Monitoramento:

o Limite i
2 2 2 2
O qué? critico Como? Quando? Quem? Registro
Temperatura dos , Observacgao visual do Citar o cargo
equipamentos de Isrlfgnor 2 | termémetro digital do ﬁjrcne:)da do BP 04
manutengéo a frio equipamento responsavel
Temperatura dos , Observacgao visual Citar o cargo
alimentos sob Isrlfgnor 2 | com auxilio do ﬁjrcne:)da do 252104
manutencgéao a frio termOémetro responsavel
Temperatura dos Observagéao visual Citar o cargo
alimentos na Superior Ql d A cada d 90| pL o2
manutencao a a 60°C com auxilio go turno ° . COE 04
' termdmetro de espeto responsavel
quente
8 - Acoes Corretivas:
8.1 Quanto a manutencao a frio
- Revisar e ajustar o termostato do equipamento;
- Melhorar a organizagéao dos alimentos no equipamento;
- Transferir os alimentos para um equipamento com temperatura adequada;
- Descongelar o equipamento e efetuar a limpeza;
- Solicitar manutencao do equipamento;
- Descartar a preparagao;
- Treinamento dos manipuladores responsaveis.
8.2 Quanto a manutencao a quente
- Aumentar a T do equipamento;
- Reaquecer o alimento;
- Descartar a preparagao;
- Treinamento dos manipuladores responsaveis.
9 - Registros:
Nome do Forma de Tempo de . .
registro organizacio Local de armazenamento retencéo Disposicao
Citar conforme a empresa
Exemplo:
PL 01 COE 04 | Por data Pasta 01 na gaveta 02 no | 03 meses Reciclagem
arquivo da sala da
geréncia
PL 02 COE 04 | Por data Citar conforme a empresa | 03 meses Reciclagem
BP 03 Por data Citar conforme a empresa | 03 meses Reciclagem
Certificado de
calibracéao do Por data Citar conforme a empresa | 01 ano Reciclagem
termémetro
Elaborado por: Revisado por: Aprovado por:
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LOGOMARCA
DA EMPRESA

Controle Operacional Essencial- COE
Manutencéo a frio e a quente

Cédigo: COE 04

Revisao: 00

Data: 05/03/2012

10 - Verificacao:

O qué? Como? Quando? Quem?
Supervis&o dos Citar conforme a
. A empresa. Exemplo
registros nas PL 01 Obsgrvagao visual e Mensal Coordenador da
COE 04, PL 2 COE | rubrica ive de B
04 e na BP 04 equipe de boas
Praticas
Superviséo do Acompanhamento do Gitar conforme a
procedimento de procedimento de execucao | Quinzenal embresa
monitoramento e monitoramento do COE P
Calibracao do Envio para o laboratério Anual Citar conforme a
termdmetro habilitado empresa
Supervisao do .
certificado de \I?eer?éisrg(e)rgi ggtia?if)ra 50 | Anual Citar conforme a
calibragdo do nos termémetros ¢ empresa
termdmetro.

11 - Documentos complementares:

N&o possui

12 - Revisao:

Data

Numero da revisao

Descricao da alteracao

Elaborado por:

Revisado por:

Aprovado por:
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ANEXO 15

Logomarca Controle Operacional Essencial — COE COd.Igf) : _COE 05
da empresa Distribuicao a frio e a quente Revisao: 00

¢ a Data: 05/03/2012
1 - Objetivo:

Descrever os procedimentos realizados (citar se o local se é restaurante,
lancheria, padaria), na etapa de distribuicAo a quente e a frio dos alimentos
elaborados.

2 - Aplicacao:

Esta etapa aplica-se a area de distribuicdo de alimentos do (citar o nome do
estabelecimento), no periodo do consumo dos mesmos.

3 - Documentos de referéncia:

ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS. NBR 15.635. Servicos
de alimentacdo: Requisitos de Boas Praticas higiénico-sanitarias e controles
operacionais essenciais. Rio de Janeiro: ABNT, 2008.

Resolucdo — RDC n2 216, de 15 de setembro de 2004. Dispde sobre
Regulamento Técnico de Boas Praticas para Servigos de Alimentacgao. Brasilia,
DF, 2004.

BRASIL. Ministério da Saude. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitéria -
ANVISA. Resolucao RDC n2 12, de 02 de janeiro de 2001. Regulamento
técnico sobre padrées microbiologicos para alimentos. Diario Oficial da Uniao,
Brasilia, 10 jan. 2001, Sec¢éao 1. (se for fazer analises dos alimentos)

4 - Responsabilidades:

€ responsavel pela calibracdo dos termdmetros,
elaborar, e disponibilizar as planilhas;

:sdo responsaveis pelo controle da temperatura dos
alimentos mantidos na distribuicdo e o respectivo registro na planilha de controle.
€ responsavel por acompanhar, supervisionar a
implementacdo do COE, disponibilizar treinamentos e arquivar os registros
pertinentes.

6 responsavel por acompanhar o monitoramento e
supervisionar o preenchimento dos registros.

5 - Definicoes:

COE - Controle Operacional Essencial: sdo etapas do processo de manipulagao
e producéo de alimentos em servigos de alimentacao consideradas essenciais a
garantia da seguranca dos alimentos prontos para o consumo.

Distribuicao: etapa na qual os alimentos sao oferecidos ao consumo.

Medida de controle: procedimento adotado com o objetivo de prevenir, reduzir a
um nivel aceitavel ou eliminar um agente fisico, quimico ou biolégico que
comprometa a qualidade higiénico-sanitaria do alimento.

Registro: documento que apresenta resultados obtidos ou fornece evidéncias de
atividades realizadas.

Limite critico: critério que separa a aceitagao da rejei¢cao

Monitoramento: Condug¢do de uma sequéncia planejada de observacgdes ou de
medicées para avaliar se as medidas de controle estdo operando conforme
planejado.

Acéo corretiva: agdo adotada para corrigir erro ou desvio do limite critico
preestabelecido no preparo dos alimentos.
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Controle Operacional Essencial — COE
Distribuicao a frio e a quente

- Verificagdo: Confirmagéo, através do fornecimento de evidéncias objetivas, de
que as exigéncias especificadas foram cumpridas.

6 - Descricao do procedimento:
6.1 Distribuicao a quente:
Os alimentos prontos para o consumo permanecem aquecidos a temperatura acima de

60°C (descrever os equipamentos conforme a realidade da empresa).

Sdo monitoradas as temperaturas dos alimentos aproximadamente 01 hora ap6s a
colocacao dos mesmos no equipamento (citar).

A distribuicdo do alimento quente inicia as XXX h, ndo excedendo a 06 horas somando o
tempo que o0 mesmo permaneceu na manutengao a quente.

As temperaturas das preparacdes quentes bem como dos equipamentos de distribuicao
a quente sao registradas na PL 01 COE 05.

6.2 Distribuicao a frio:

Os alimentos prontos para o consumo (antepastos, sobremesas, saladas, citar quais)
permanecem resfriados com temperatura inferior a 5°C em recipientes adequados nos
seguintes equipamentos (citar quais).

Exceto os folhosos e frutas ndo acrescidos de ligas que permanecem em temperatura
ambiente por no maximo 01 hora.

S&o monitoradas as temperaturas dos alimentos aproximadamente 01 hora apds a
colocacao dos mesmos no equipamento de distribuigédo a frio.

A distribuicao do alimento frio inicia as XXX h, ndo excedendo a 03 horas.
As temperaturas das preparacoes frias sao registradas na PL 02 COE 05.

7- Monitoramento:

~ Limite ;
2 2 2 2
O qué? critico Como? Quando? Quem? Registro
Temperatura dos - Por meio de | Diaria—a | Citar o
alimentos na g"(;g‘c';m" de termémetro | cada cargo do 5'5‘ 01 COE
distribuicdo quente de espeto turno responsavel
Temperatura dos Por meio de | Diaria—a | Citar o PL 02 COE
alimentos na Inferior a 5°C | termémetro cada cargo do 05
distribuicao fria de espeto turno responsavel

8. Acoes Corretivas:

8.1 Distribuicao a quente
- Reaquecer até minimo de 70°C;
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- Solicitar manutencao do equipamento;
- Descartar a preparagao;
- Treinamento dos manipuladores responsaveis.

8.2 Distribuicao a frio
- Se a temperatura da preparacao fria estiver acima de 5°C e abaixo de 10°C,
retornar para a area de producao e colocar na camara de congelamento ou
monitorar consumo para maximo de 1 hora;

- Solicitar manutencao do equipamento;
- Descartar a preparagao;
- Treinamento dos manipuladores responsaveis

9 - Registros:
. Forma de Local de Tempo de . .
Nome do registro organizacao | armazenamento retencao Disposigao
Citar conforme a
empresa
Exemplo: .
PL 01 e 02 COE 05 Por data Pasta 01 na gaveta 3 meses Reciclagem
02 no arquivo da
sala da geréncia
BR 01 Registro de Por data Citar conforme a 01 ano Reciclagem
treinamento empresa
Certificado de
calibracéo do Por data 01 ano Reciclagem
termémetro
10 - Verificacao:
O qué? Como? Quando? Quem?

Supervisao do

Citar conforme a

empresa. Exemplo

Bezgggcl)zraaSPL 01 e | Observacéo visual e rubrica | Mensal Coordenador da equipe
de Boas Praticas
Superv_lsao do Acomp_anhamento do i Gitar conforme a
procedimento de procedimento de execucao e | Mensal
. . empresa.
monitoramento monitoramento do COE
Calibracao do Envio para o laboratério Citar conforme a
" . Anual
termOmetro habilitado empresa.
Supervisao do .
o Registro da data de :
certificado de vencimento da calibraco Anual Citar conforme a

calibracao do

termdmetro.

nos termdémetros

empresa.
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11 - Documentos complementares:

N&o possui

12 - Revisao:

Data

Numero da revisao

Descricao da alteracao
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Logo da Manual de Boas Praticas Cédigo: MBP
empresa Data da elaboracgéo:
Revisdo: 00
Pagina 1de 8

1. IDENTIFICAGAO DA EMPRESA

Razao social:

Nome fantasia:

N° do Alvara sanitario:

Responsavel pela manipulagao dos alimentos/ Coordenador da equipe de Boas

Praticas:

Endereco:

Tipo de servigo:

Alimentos elaborados:

Horario de funcionamento:

2. OBJETIVO DO MANUAL

3. DEFINIGOES

4. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Citar as legislagées, normas a serem seguidas.

5. RESPONSABILIDADES DA ADMINISTRAGAO

Estabelecer relagao com os demais documentos elaborados: comprometimento da
direcdo com a implementagdo e manutencao das Boas Praticas e Provisoes de

recursos - (item 4.3 da NBR 15635:2008).

5.1. EQUIPE DE BOAS PRATICAS - ( item 4.3.2.1 da NBR 15635:2008)

Estabelecer a relagdao com o documento que consta a equipe BP

| Elaborado por: | Revisado por: | Aprovado por: |
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6. EDIFICAGAO, LEIAUTE E INSTALAGOES FiSICAS APROPRIADAS
(item 5.2.1 da NBR 15635:2008)

7.1 — Localizagao

7.2 - Vias de Acesso

7.3 - Estrutura do prédio

7 4 Leiaute

7.5 Quanto as Instalagées

7.5.1 Piso

7.5.2 Paredes

7.5.3 Teto

7.5.4 Portas

7.5.5 Janelas

| Elaborado por: | Revisado por: | Aprovado por:
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7.6 Suprimento de agua — (itens 5.2.2 e 5.2.9 da NBR 15635:2008)
7.6.1 Forma de abastecimento
7.6.2 Quanto ao gelo utilizado
7.6.3 Quanto a potabilidade
Estabelecer relagao com o POP.
7.7 Descarte de efluentes , esgoto ou fossa séptica e caixa de gordura - (item 5.2.3
da NBR 15635:2008)
7.8 lluminagéo e instalagoes elétricas- (item 5.2.4 da NBR 15635:2008)
7.9 Ventilagao, climatizagao e sistema de exaustao - (item 5.2.5 da NBR
15635:2008)
7.10 Instalagdes sanitarias para os funcionarios do estabelecimento - (item 5.2.6
da NBR 15635:2008)
7.10.1 Localizagcao
7.10.2 Instalagdes — Descrever o qué a empresa disponibiliza para atender a
legislagao.

7.10.3 Quanto aos lavatorios

7.11 Equipamentos, moveis e utensilios — (item 5.2.7 da NBR 15635:2008)

SETOR:

Quantidade | Tipo de Material Aplicabilidade

equipamento/utensilios

7.12 Quanto a Manutengao preventiva dos equipamentos — (itens 5.2.7.5 e 5.2.7.6
da NBR 15635:2008)

Equipamentos Procedimento de Frequéncia Responsabilidade

manutencgao preventiva

| Elaborado por: | Revisado por: | Aprovado por:
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7.13 Quanto aos instrumentos de controle - itens 5.2.7.5 da NBR 15635:2008)

7.13.1

Aquisicao

Forma de uso

Calibracao

7.14 Higienizagao de instalagées, Equipamento, méveis e utensilios -
(item 5.2.8 da NBR 15635:2008)

Estabelecer relacdo com o POP.

7.15 Manejo de residuos - (item 5.2.10 da NBR 15635:2008)

Residuo

gerado

Forma de

armazenamento

Freqiiéncia
da retirada

do setor

Disposicao
na area

externa

Freqiiéncia da
retirada do

estabelecimento

Responsabilidades:

Higienizagdao dos contentores de residuos:

7.16 Controle Integrado de vetores e pragas urbanas - (itens 5.2.11 e 5.2.15.3 da

NBR 15635:2008)
7.16.1 Controle da atracao
7.16.2 Controle do abrigo

7.16.3 Controle do acesso e proliferacao

7.16.4 Controle efetuado por empresa contratada

Estabelecer relagcao com o POP.

| Elaborado por:
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7.17 MANIPULADORES - (item 5.2.12 da NBR 15635:2008)
Estabelecer relagdo com o POP.

7.17.1 Saude dos manipuladores

(itens 5.2.12.9, 5.2.12.10 e 5.2.15.4.1 da NBR 15635:2008)

Estabelecer relagcao com o PCMSO.

7.17.2 Uniformes

7.17.3 Conduta Pessoal

7.17.4 Higiene das maos

7.17.5 Treinamento dos manipuladores
(Itens 5.2.12.11, 5.2.12.12 e 5.2.15.4 .2da NBR 15635:2008)

7.18 Visitantes - (item 5.2.13 da NBR 15635:2008)

7.19 Critérios para selecdo de fornecedores matérias-primas, ingredientes e
embalagens — (item 5.2.14.1 da NBR 15635:2008)

| Elaborado por: | Revisado por: | Aprovado por:
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8. ETAPAS OPERACIONAIS
8.1 Recebimento das matérias —primas, ingredientes e embalagens - ( item 5.3.1.1

Estabelecer relacao com a planilha de controle.

8.2 Armazenamento - ( item 5.3.1.2 da NBR 15635:2008)

8.2.1 — Armazenamento a temperatura ambiente

8.2.2 — Armazenamento sob refrigeragcao

8.2.3 — Armazenamento sob congelamento

8. 3 - Procedimento quanto ao Descongelamento
(item 5.3.1.3 da NBR 15635:2008)

8.4 - Procedimento quanto ao Dessalgue
(item 5.3.1.4 da NBR 15635:2008)

8.5 - Procedimento quanto a Manipulacao
(item 5.3.1.5 da NBR 15635:2008)

8.6 - Procedimento quanto aos Hortifrutigranjeiros —
(item 5.3.1.6 da NBR 15635:2008)
Estabelecer relagdo com o COE.
8.6.1 Higienizagao
8.6.2 Montagem das saladas - (item 5.3.1.9 da NBR 15635:2008)

8. 7 - Procedimento quanto a selegcdo de graos - (item 5.3.1.7 da NBR 15635:2008)

8. 8 - Procedimento quanto ao Tratamento térmico — (item 5.3.1.10 da NBR

15635:2008)

Estabelecer relagdo com o COE.
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8.9 - Procedimento quanto ao Resfriamento (item 5.3.1.11 da NBR 15635:2008)

Estabelecer relagcao com o COE.

8.10 — Procedimento quanto ao Acondicionamento do alimento pré -preparado
(item 5.3.1.8 da NBR 15635:2008)

8.11 - Procedimento quanto a Manuteng¢ao quente (item 5.3.1.12 da NBR
15635:2008)

Estabelecer relagcao com o COE.

8.12 — Procedimento quanto a Manutencgao fria (item 5.3.1.13 da NBR 15635:2008)

Estabelecer relagao com o COE.
8.13 - Procedimento quanto a Distribuicdo/Exposicao
(item 5.3.1.16 da NBR 15635:2008)
Estabelecer relagao com o COE.
8.13.1 — Distribuicao fria - (item 5.3.1.15 da NBR 15635:2008)

8.13.2 — Distribuicdo quente - (item 5.3.1.14 da NBR 15635:2008)

8.14 — Reaquecimento - (item 5.3.1.17 da NBR 15635:2008)

8.15 — Transporte do alimento preparado - (item 5.3.1.18 da NBR 15635:2008)

8.16 — Aproveitamento de sobras -(item 5.3.1.20 da NBR 15635:2008)

9. CONTROLE DA CONTAMINAGAO CRUZADA
(item 5.3.1.16 da NBR 15635:2008)

| Elaborado por: | Revisado por: | Aprovado por:
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10. GARANTIA DA QUALIDADE DO ALIMENTO PRONTO
(item 5.3.1.19 da NBR 15635:2008)

11.REGISTROS

Nome do registro

Forma de Local de

Tempo de

organizagdo | armazenamento | retengdo

Disposicao

12.REVISOES DO MANUAL

Data

Numero da revisao

Descrigao da alteragao
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