INSTITUTO FEDERAL DE SANTA CATARINA
CAMPUS SAO MIGUEL DO OESTE
CURSO SUPERIOR DE TECNOLOGIA EM ALIMENTOS

ALAN GRALHA DOS SANTOS

DESENVOLVIMENTO DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO E PROCEDIMENTOS
OPERACIONAIS PADRONIZADOS EM UMA PADARIA E CONFEITARIA

Sao Miguel do Oeste - SC
2019



ALAN GRALHA DOS SANTOS

DESENVOLVIMENTO DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO E PROCEDIMENTOS
OPERACIONAIS PADRONIZADOS EM UMA PADARIA E CONFEITARIA

Relatério de estagio apresentado ao Curso
Superior de Tecnologia em Alimentos do
Campus Sdo Miguel do Oeste do Instituto
Federal de Santa Catarina como requisito parcial
para a obtenc¢do do diploma de Tecnologo em
Alimentos.

Orientadora: Dra. Danielle Cristina Barreto
Honorato Ferreira.

Sao Miguel do Oeste - SC

2019



AGRADECIMENTOS

Primeiramente gostaria de agradecer aos meus familiares, pelo apoio e confianca que
depositaram em mim durante esses anos de curso.

A meu amigo e concedente, Jean Melz, também a seus pais Dulce Melz e Jacé Melz,
proprietarios da empresa onde tive a honra de realizar este estagio.

Ao Instituto Federal de Santa Catarina pelo ensino de qualidade, apoio e oportunidades
presentes durante esse periodo.

E por fim, agradeco a minha orientadora Dra. Danielle Cristina Barreto Honorato
Ferreira por me auxiliar e ajudar durante a realizacdo deste relatério, e, também aos demais

professores que compartilharam seu aprendizado para que eu chegasse aqui.



RESUMO

No Brasil os ramos de panificacdo e confeitaria fornecem aproximadamente 10% do consumo
alimenticio, ocorre que a partir do ano de 2010 as padarias, especialmente, vém tendo
dificuldades de ampliagdo, tendo em vista que surgiram concorrentes de mercado, como € o
caso de supermercados, lojas de conveniéncia, entre outros. Os Procedimentos Operacionais
Padronizados Obrigatorios, bem como o Manual de Boas Praticas de Fabrica¢dao tem o intuito
de estabelecer as boas praticas para com os servigos de alimentacdo, objetivando a garantia de
condicdes higiénicos-sanitarios no preparo de alimentos. Estes padrdoes devem ser seguidos
desde o momento em que a matéria-prima ¢ recebida, durante a elaboragdo do produto, até que
se obtenha o produto final, para manutencdo da qualidade, padrao de identidade e a garantia da
segurancga do produto até chegar ao consumidor. Para auxiliar este processo, o relatorio visa
abordar o processamento de alimentos e o desenvolvimento do Manual de Boas Praticas de
Fabricagdo e Procedimentos Operacionais Padronizados obrigatérios na Confeitaria Santa
Helena Ltda, o que auxilia na producao avaliando e identificando problemas neste setor, ¢
permitindo higienizagdo e limpeza adequadas, realizando-se também, o repasse de informacdes
sobre BPF e higiene pessoal para com os funcionarios da microempresa, em conformidade com
as legislagdes da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) e do Ministério da
Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA), que tratam sobre as Boas Praticas para
Servicos de Alimentacdo e para BPF aplicados aos estabelecimentos Produtores e
Industrializadores de Alimentos. Com a conclusdo do Manual e dos POPs, visualiza-se o quanto
o acompanhamento da produgcdo ¢ importante, visando solucionar problemas, treinar
funciondrios e higienizacdo e padronizacdo dos procedimentos, para que o produto final chegue
com qualidade e seguranga para o consumidor.

Palavras-Chave: panificacao; confeitaria; manual; BPF; POPs.
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1 INTRODUCAO

Estudos apontam que os setores de panificacdo e confeitaria estdo enfrentando
dificuldades desde 2010, isto se deve aos novos concorrentes de mercado atuantes neste ramo,
podendo citar supermercados e lojas de conveniéncias como exemplos. Mesmo com estes
entraves, o Instituto Tecnologico de Panificagdao e Confeitaria (ITPC), confirmou um aumento
de 3,2% destes setores, com um faturamento que superou os nimeros dos ultimos dez anos,
com um valor de R$ 90,3 bilhdes, dados estes registrados em 2017. Com isso, fica evidente a
elevacdo do grau de exigéncia destes setores, tornando o mercado ainda mais competitivo e
forcando as empresas a buscarem cada vez mais formas de se destacarem, priorizando a
qualidade e seguranga do produto aos seus consumidores (ITPC, 2018).

Entre os setores de panifica¢do e confeitaria, a panificagdo ¢ um dos mais tradicionais
do Brasil, tanto que cerca de 10% do consumo alimenticio estd voltado para este ramo. Como
destacado, a busca para garantir a qualidade e seguranca dos alimentos sdo os principais
objetivos das empresas, uma vez que os cuidados devem ser tomados desde a industria até a
comercializa¢do, sendo que os procedimentos a serem aplicados devem visar a redu¢do dos
riscos doengas transmitidas por alimentos (ABIP; SEBRAE, 2010).

Assim sendo, com o intuito de controlar e garantir a qualidade do produto final, as
industrias e estabelecimentos produtores de alimentos devem elaborar ¢ implementar o Manual
de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF’s) e os Procedimentos Operacionais Padronizados
(POP’s). O manual de boas praticas contém requisitos sanitarios de edificios, a manutencao da
higienizacdo das instalagdes, equipamentos e utensilios, o controle de qualidade da agua, o
controle integrado de pragas, o controle da higiene e saude dos manipuladores e o controle e
garantia de qualidade do produto final (BRASIL, 2004).

Enquanto que os POP’s sdo procedimentos que estabelecem instru¢des sequenciais para
a realizacdo de operagdes e procedimentos na producdo, armazenamento e transporte de
alimentos. Com o propdsito de obter um maior controle e garantia da qualidade dos produtos
na Confeitaria Santa Helena Ltda, o estagio teve como objetivo acompanhar o processo
produtivo e comercializagdo, elaborar o Manual de Boas Praticas de Fabricagdo e os
Procedimentos Operacionais Padronizados, em uma empresa familiar do ramo de panificacao

e confeitaria.
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1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo geral

Acompanhar o processamento e comercializacao dos produtos elaborados e desenvolver
o Manual de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e Procedimentos Operacionais Padrao (POP)

na Confeitaria Santa Helena Ltda.

1.1.2 Objetivos especificos

e Auxiliar na producdo de paes, bolos, cucas, doces, salgados, entre outros produtos de
panificagdo e confeitaria;

e Avaliar, identificar e sugerir solugcdes de problemas que podem ser corrigidos no setor
produtivo e na higienizacao e limpeza;

e Desenvolver o Manual de Boas Praticas de Fabricagao e os Procedimentos Operacionais

Padrao (POP) para a confeitaria Santa Helena Ltda.

2 A EMPRESA

O estagio foi realizado na Confeitaria Santa Helena Ltda., a qual teve o inicio de suas
atividades no ano de 2003, quando a proprietaria Dulce Melz e seu marido Jac6 Melz,
acreditaram nesta oportunidade de negocio, pois na cidade de Santa Helena — SC nao havia
nenhuma empresa que atuasse no ramo de panificacdo e confeitaria.

A empresa fica localizada no Centro da cidade de Santa Helena — SC, rua Cristovao
Colombo, nimero 22, atualmente a empresa conta com uma area total de 97,5 m?. Desde sua
fundacdo a empresa trabalha na produgao e comercializagdo de produtos alimenticios do ramo
da panificacao e confeitaria. Com o passar dos anos a empresa buscou aprimorar € inovar os
seus produtos, tornando-se referéncia na area.

Dentre os produtos elaborados, tem-se a producao de pao francés, cuca alema, torta doce
e salgada, bolo simples e recheados, doces e salgados para festas tradicionais, salgados cozidos
e fritos, paes de queijo, torradas e além disso, também sdo servidos cafés quentes e frios. Alguns

dos produtos elaborados podem ser observados na Figura 1.
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Figura 1. Produtos elaborados na panificadora e confeitaria.

\

Fonte: Propria (2019).

Os principais produtos comercializados sdo o pao francés e a cuca alema, tendo como
produgdo média mensal 2400 paes e 240 cucas. Além disso, o estabelecimento também atende
as promoc¢des de comunidades, que geram em média uma saida de 800 paes e 250 cucas por
promocgao e festas de aniversario e formaturas.

A empresa ¢ familiar e conta com trés pessoas, entre eles a proprietaria Dulce Melz, seu
marido Jac6 Melz, e o responsavel técnico Jean Melz, filho do casal, que ¢ formado em

Gastronomia.
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3 REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1 Panificac¢ao e confeitaria

O entendimento de que a panificacdo e confeitaria sdo areas distintas, parece um pouco
dificil de ser visualizado, até porque muitos de seus produtos fazem uso das mesmas materias-
primas e dos mesmos equipamentos de producdo, tendo ao final produtos com caracteristicas
similares. Mas a panificacdo € voltada de modo geral para a fabricagdo de pdes, enquanto a
confeitaria visa a decoragdo de tortas, doces e confeitos em geral (SCHEUER; HELLMANN,
2014).

3.1.1 Panificacéo

De maneira geral, a panificacdo é area de atuacdo que produz o pédo, podendo ser
classificado em pées tradicionais, especiais e rusticos. Para Servico Nacional de Aprendizagem
Industrial — SENAI (2017), define pao como:

Péo sdo os produtos obtidos da farinha de trigo e ou outras farinhas, adicionados de
liquido, resultantes do processo de fermentacdo ou ndo e coc¢do, podendo conter
outros ingredientes, desde que ndo descaracterizem os produtos. Podem apresentar
coberturas, recheio, formato e textura diversos.

As principais aplicacGes da panificacdo sdo 0s pdes, roscas e paes especiais, e 0S
produtos secos de panificacdo, em regra, apresentam baixo risco de veiculagdo de doencas, pois
apresentam um baixo indice de atividade de agua (Aa), o que inibe em grande parte a
sobrevivéncia e proliferacdo dos microrganismos (ABIP; SEBRAE, 2010).

O pdo era o alimento mais importante da Idade Média, desta forma, padeiros
profissionais protegiam o desenvolvimento de sua arte, criando leis que permitiam que somente
padeiros comercializassem o pao, tornando assim seu acesso restrito (GISSLEN, 2011). Com o
passar dos anos o pao foi ganhando destaque dentre os produtos de panificagdo, uma vez que €
um alimento de baixo custo, portanto, acessivel a qualquer classe social, logo o seu consumo
tornou-se habitual nos dias atuais (SCHEUER; HELLMANN, 2014).

O avanco tecnoldgico e cientifico no setor de panificacdo permitiu que as pessoas
pudessem saborear 0s pées, tendo em vista que a distribuicdo destes alimentos atingiu toda a
populacdo, bem como os ingredientes que compdem a massa, sendo os principais: a farinha, a
agua, o fermento e o sal (LOPES, 1986).
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3.1.2 Confeitaria

A confeitaria partiu da panificacao, até porque os padeiros faziam bolos que continham
mel e frutas secas, mas a textura das massas era densa, muito parecido com a dos paes. Entédo a
partir do Século XV, confeiteiros da Franca comecaram a formar suas proprias confrarias, com
isso, desvinculando a atividade de confeiteiro da area da panificacdo. A partir desta
diferenciagdo, confeiteiros comegaram a aprimorar suas receitas utilizando diferentes
ingredientes, assim tornando a confeitaria cada vez mais sofisticada (GISSLEN, 2009).

Em se tratando de confeitaria, os produtos com maior comercializa¢ao sao bolos, tortas,
doces, pudins, mousses, entre outros, este setor também é conhecido como a arte de produzir
doces, e possui uma combinagdo perfeita de criatividade, sabor e inovagdo. Os produtos
desenvolvidos por este meio, conquistam o paladar, o olfato e a visdo, que é o ponto chave para
comercializacao deste tipo de produto (ITPC, 2018).

No decorrer da historia alimentos doces sempre se fizeram presentes tanto no
desenvolvimento humano quanto na gastronomia mundial. O doce era considerado uma
especiaria, 0 qual somente as familias de altas classes sociais tinham acesso, sendo uma
alternativa alimentar destas classes (FLANDRIN; MONTANARI, 1998).

No ambito da producdo de bolos requer-se maior precisdao que se tem na produgdo de
paes, tendo em vista que os paes sdo produtos que possuem pouca gordura, gluten e devem ter
um cuidado em relacdo a acdo das leveduras no periodo de fermentagdo. Ja os bolos, por sua
vez, sdo ricos em gordura e agucar, dessa forma, faz-se necessario a criagdo de uma estrutura
que venha a sustentar esses ingredientes, mas que consiga formar massas com textura mais leve

e delicada (GISSLEN, 2009).
3.1.3 Principais ingredientes empregados na panificacio e confeitaria e suas funcées

Em sua forma natural ou original, em estado bruto, os alimentos sdo comumente
chamados de matéria-prima, tendo em vista que sdo a base para que se obtenham variadas
substancias, bem como produtos. Em regra, essas matérias-primas utilizadas na panificacéo e
confeitaria sdo de origem vegetal e animal, e sofrem tratamento e/ou transformacdo seja de
natureza fisica, quimica ou bioldgica para que possam ser utilizadas como alimento (GAVA,
SILVA; FRIAS, 2008).

A obtengdo de um produto final satisfatorio, esta vinculada a qualidade da matéria-prima

utilizada. As matérias-primas que sdo empregadas, devem ter as qualidades necessarias com a
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especificidade de cada produto de acordo a fun¢ao que exercera no produto. Com isso, a atencao
que deve ser dada na aquisi¢do da matéria-prima ¢ de suma importancia, caso contrario podera
interferir no processo de producao ou até mesmo nas perdas da produ¢ao (EVANGELISTA,
2008).

O ingrediente essencial para a produgdo das massas ¢ a farinha, ha variados tipos, mas
a farinha de trigo € especial porque € a inica que possui as proteinas principais que formam a
rede chamada gluten, a glutenina e a gliadina. A rede de gluten ¢ formado a partir da mistura da
farinha de trigo, com a agua e os demais ingredientes do pao, sofrendo agdo mecanica, que nada
mais ¢ do que o momento em que sdo misturados e amassados permitindo a capacidade de
extensibilidade, elasticidade e consisténcia, mantendo o gas carbonico da fermentacdo no
produto (ANVISA, 2012; FIB, 2010).

Entre os tipos de farinhas de trigo temos a farinha de trigo integral, que ¢ elaborada com
o grao inteiro do trigo, em sua maioria ¢ utilizada na fabricagdo de paes integrais. A farinha
especial para paes que contém maior concentragdo de proteina (entre 10,5% e 12%) e
consequentemente maior capacidade de formar o gliiten e maior flexibilidade. A farinha de trigo
especial para bolos, estd com menor quantidade de proteina (8,5% e 10%) oferecendo uma
textura mais macia a massa (CANELLA-RAWLS, 2003).

Ja entre as farinhas que ndo sdo derivadas do trigo, temos o amido de milho elaborado
com o endosperma do milho, ¢ uma farinha utilizada como um agente espessante em pudins,
sopas e mingaus. A farinha de arroz extraida do grao do arroz, ndo tem a capacidade de formar
glaten, ¢ utilizada em produtos para pessoas com restricoes alimentares, como as que sao
alérgicas ao gluten, podem ser elaborados pudins, tortas, biscoitos, massas entre outros. Ainda
podemos citar, a farinha de aveia, centeio, cevada, de soja entre outras (CANELLA-RAWLS,
2003).

Outro ingrediente de grande importancia para a formacao da massa ¢ a dgua, tendo em
vista que auxilia no controle de temperatura, age como solvente, permitindo a ocorréncia de
gelatinizagdo do amido. O uso da agua é necessario para que o gliten se forme de maneira
completa, porém, o excesso deve ser evitado, pois causa o retardo na formagao da massa, ja que
enfraquece o gluten (ANVISA, 2012; FIB, 2010). Sais de Calcio ¢ Magnésio na agua pode
afetar a formacao do gluten e a fermentacdo da massa, com a concentragdo muito alto desses
minerais a dgua € considerada dura, o que interfere na fermentacao, ja com a baixa concentracao
a dgua chama-se mole e interfere na formagao do gliten deixando a massa mais mole e pegajosa

(BRANDAO; LIRA, 2011).
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A levedura Saccharomyces cerevisiae, também conhecida como fermento biologico ¢é
utilizada na fermentacdo bioldgica da massa, especialmente em paes, fazendo uso do aglcar
como substrato, o resultado dessa fermentacdo ¢ a produgdo de gas carbdnico, alcool,
compostos aromaticos e energia. O gas carbonico permite a expansao da massa, ja o alcool e
outras substancias aromaticas permitem dar sabor e aroma a massa, e¢ essa levedura
normalmente ¢ usado para paes (ANVISA, 2012; FIB, 2010). J& a mistura de bicarbonato de
sodio e outros sais acidos, chamado comumente de fermento quimico € utilizado na fermentagao
quimica, liberando tdo somente uma parte do gas quando ¢ misturado a massa imida, o restante
somente ¢ liberado no momento em que atinge certa temperatura no interior do forno, este
fermento ¢ indicado para bolos, tortas e biscoitos (CASTRO; MARCELINO, 2012).

O uso do cloreto de so6dio (NaCl), popularmente conhecido como sal de cozinha, ¢ de
suma importancia a produgdo da massa, ja que ¢ o responsavel pelo melhor desenvolvimento
da mesma, pois, controla a fermentagao, além de fortalecer a rede de glaten, conferindo maior
elasticidade. Além disso, o sal realga o sabor dos produtos e age como um conservante, tendo
em vista que possui acdo bactericida (ANVISA, 2012; FIB, 2010).

O leite condensado ¢ um produto muito utilizado na area da confeitaria, ¢ obtido por
intermédio da eliminacdao parcial da agua do leite, leite concentrado ou leite reconstituido,
mediante adi¢do de aguicar, ou por algum meio com as mesmas caracteristicas € composicao,
podendo ter seus teores de gordura e proteina adaptados (BRASIL, 2018; CODEX, 1971). O
leite condensado ¢ normalmente utilizado em variados tipos de doces, o que permite que esses
produtos possuam melhor palatabilidade e textura (SHINOHARA el al, 2013).

Ainda, tem-se a sacarose, um carboidrato conhecido como aglcar comum, que se
adicionado aos produtos de panificacdo e confeitaria permitem que esses adaptem e
multipliqguem suas leveduras, no processo de fermentagdo da massa. Ainda possui a fungdo de
auxiliar na retencao de agua e fornecer mais sabor, volume e coloracéo aos produtos, por meio
da reacdo de caramelizacdo e ou Maillard (GAVA; SILVA; FRIAS, 2008).

Areagdo de Maillard ¢ a reag@o quimica entre uma base nitrogenada e um agucar redutor
com o emprego de calor, resultando em escurecimento ndo enzimatico. Enquanto que a
caramelizacdo, que inicia com a desidratacdo dos agucares a uma temperatura entre 130°C e
170°C, com posterior condensacao ou polimerizagdo, onde o escurecimento pode ser controlado
com diminui¢ao da temperatura, pH, teor de umidade, uso de sulfito e minimizagao de reagentes
(GAVA; SILVA; FRIAS, 2008).

Existem diversos tipos de aglcares que sdo utilizados na panificagdo e confeitaria, os
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mais comuns s3o, o agucar mascavo, demerara, cristal e refinado, a diferenca entre eles ¢ o
processo de refinamento que cada um recebe. Também temos os agucares que sdo extraidos de
vegetais, como a frutose, manitol, estévia e sorbitol, estes agucares costumam ser muito mais
doces que o acicar comum, a estévia por exemplo € 30 vezes mais doce. A aplicagdo desses
acucares vai depender do produto e suas formulagdes, sendo que, para producao de paes, o
agucar mais utilizado é o agucar cristal (BRANDAO; LIRA, 2011).

O leite ¢ um produto que tem o intuito de propiciar alteracdes na formacao,
extensibilidade, porosidade da massa e coloragao na crosta. A composicao do leite baseia-se em
uma série de vitaminas, minerais (calcio e fosforo), carboidratos (lactose), proteinas e gordura
(BRANDAO; LIRA, 2011).

De um modo geral, a maior parte das gorduras que sdo utilizadas pela confeitaria sdo
margarinas vegetais, que ¢ uma gordura hidrogenada adquirida através de um processo
industrial. Este produto permite o aumento da extensibilidade da massa, tendo em vista que
lubrifica o gluten, ocorrendo maior facilidade no deslizamento das camadas da proteina, ainda
possui a capacidade de dar sabor a massa (BRANDAO; LIRA, 2011).

Por fim, tem-se ainda os ovos, que fornecem aminoécidos essenciais para o corpo
humano, em regra sao adicionados aos produtos de panifica¢do e confeitaria por conferirem
cor, viscosidade, emulsificacio, e propriedades de formar espuma (BRANDAO; LIRA, 2011).

Além dos ingredientes anteriormente mencionados, podem ser utilizados chocolates,
realgadores de sabor, aditivos (acido ascorbico, acido sorbico, lecitina, etc.), cereais, sementes,

entre outros, dependendo do produto que sera produzido (GISSLEN, 2009).
3.2 Processamento geral de produtos alimenticios

Segundo Lemke e Amorim (2013), o processamento de produtos alimenticios de
maneira geral inclui algumas fases, que vao desde a sele¢do da matéria-prima, até o
armazenamento do produto final, e estdo interligadas, mas cada uma com caracteristicas
individuais. As quatros as fases de processamento, podem ser visualizadas na Figura 2.

A fase de beneficiamento estabelece o primeiro contato com a matéria-prima, onde ela
passara por diversas etapas, para firmar a sua qualidade e posteriormente a qualidade do produto
elaborado. Este beneficiamento tem por finalidade realizar avaliagdao e selecdo de matérias-
primas. Esta fase ird garantir maior seguranca microbioldgica e fisica no processamento, com

isso, almeja-se uma melhor qualidade do produto final (EVANGELISTA, 2008).
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Figura 2. Fases de processamento de produtos alimenticios
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Fonte: Adaptado Lemke e Amorim (2013)

A fase de elaboracdo de produtos, esta entre as de maior importancia, tendo em vista
que variadas atividades tecnologicas ocorrem nessa etapa, o que permite uma ampla variedade
de produtos quando aplicados em alimentos basicos. Ainda, nesta etapa de produgdo ocorrem
operagdes de natureza fisica, quimica e biologica, que possibilitam que as transformagdes que
dao as caracteristicas proprias de determinados produtos ocorram, como exemplo a fermentagao
das massas alimenticias (EVANGELISTA, 2008).

A fase de conservacdo ¢ aquela em que os procedimentos adotados permitem que os
microrganismos deteriorantes ¢ patogénicos sejam eliminados e ou inibidos, juntamente com
as enzimas que causam alteracdes no produto. Esta fase tem objetivo de aumentar a vida util e
promover a seguranca dos alimentos (LEMKE; AMORIM, 2013).

Por fim, tem-se a fase de armazenamento que visa o acondicionamento e a preservacao
dos alimentos, auxiliando para que os mesmos nao se deteriorem, tendo em vista que podem
ocorrer alteragdes nos produtos armazenados em funcao da temperatura do ambiente, umidade,
composi¢ao do ar atmosférico, imperfeicdo da embalagem, absor¢do de odores e acao de pragas,

em especial insetos e roedores (EVANGELISTA, 2008).
3.2.1 Equipamentos e utensilios utilizados na panificacao e confeitaria

Os equipamentos e utensilios sdo de grande importancia na area de panificagdao e
confeitaria, pois eles permitem a producdo em larga escala, caso contrario a produgdo em uma
padaria ndo seria economicamente viavel. Os profissionais da area, além de terem o

conhecimento na elaboragdo dos produtos, também devem saber manusear todos os



19

equipamentos e utensilios empregados nesta area (GISSLEN, 2009).

Entre os diversos equipamentos empregados em uma padaria, podemos citar como 0s
mais utilizados: batedeira planetaria, amassadeira espiral, misturadores, cilindros, modeladoras,
estufa de crescimento, fornos, fritadeiras e utensilios variados (SCHEUER; HELLMANN,
2014).

Dos variados tipos de batedeiras que o mercado oferece a batedeira planetaria é o
modelo mais utilizado por padarias, confeitarias e na culinaria de maneira geral. O termo
planetario ¢ atribuido a mesma devido a forma como suas pas se movimentam, fazendo com
que todas as partes da tigela sejam atingidas. Esse modelo de batedeira possui trés tipos de
batedor ou p4, sendo a raquete (leque) usado para misturas de maneira geral, o globo que ¢
usado para bater claras em neve ou creme de leite e o gancho e o espiral que sdo utilizados para
misturar e amassar massas (GISSLEN, 2009).

O modelo de amassadeira espiral ¢ utilizado, por via de regra, na produgao de grandes
quantidades de massa fermentada, e ndo possui a mesma versatilidade que a batedeira
planetaria. De modo geral, as amassadeiras espirais possuem duas velocidades, no
procedimento normal da produgdo de massa. O padeiro faz uso da primeira velocidade para

mistura dos ingredientes e da segunda para finalizar o desenvolvimento da massa pesadas
(GISSLEN, 2009).

Figura 3. Amassadeira espiral e misturador

Fonte: Per Forni (2019)

A diferenca entre as amassadeiras para os misturadores, € que esse ultimo faz somente
a mistura dos ingredientes, ele ndo ird deixar a massa lisa, consequentemente ndo havera o

desenvolvimento do gluten, e posteriormente devera ser passada nos cilindros para o alisamento
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da massa e formacao da rede de gluten (SCHEUER; HELLMANN, 2014). Na Figura 3, pode-
se observar uma amassadeira espiral e um misturador de massa.

Os cilindros sdo equipamentos usados para abrir as massas uniformemente. Existem
variados modelos de cilindros, que possibilitam a obten¢ao de massas em diversas espessuras,
para que fiquem mais finas devem ser passadas pelo cilindro diversas vezes, diminuindo o
espacamento entre os cilindros a cada passada, esta acdo tem a finalidade de deixar a massa
mais homogénea e alinhar a rede de gltiten a deixando mais estavel (SCHEUER; HELLMANN,
2014).

Ja as modeladoras sdo equipamentos que enrolam os paes de maneira automatica, o que
dispensa o trabalho manual do padeiro (GISSLEN, 2009).

Ja as estufas de crescimento sdo compartimentos que mantém a temperatura e a umidade
em conformidade com os variados tipos de massas, o que permite que as mesmas encontrem
condig¢des para uma fermentacdo de maneira adequada (GISSLEN, 2009).

Os fornos e fritadeiras sdo dois equipamentos de suma importancia € comumente
utilizados nas padarias e confeitarias. Em geral, os fornos sdo compartimentos fechados, que
aquecem os alimentos por meio de ar quente e geralmente possuem dispositivo para liberar
vapor enquanto ocorre o processo de assamento. A liberagdo do vapor ¢ importante na formacao
da crosta dourada e fina nos paes. Os fornos usados em padarias e confeitarias sdo os mais
variados possiveis, podendo-se citar especialmente o forno de lastro, forno rotativo, forno de
esteira e forno de conveccao (GISSLEN, 2009).

Ja as fritadeiras, possuem cestos que permitem mergulhar e retirar os alimentos da
gordura, fornecendo maior seguranca para quem estd manipulando os mesmos (GISSLEN,
2009).

A funcao dos utensilios ¢ auxiliar na drea de panificacdo e confeitaria, eles proporcionam
maior desempenho, seguranga ¢ ampliar a estética das formulagdes. Alguns utensilios em
destaque sdo, as panelas e formas, saco de confeitar, cortadores, pincéis, rolo furador de massa,
entre outros. Eles podem ser encontrados na forma de diversos tipos de materiais, os mais
comuns sdo o a¢o inoxidavel, vidro, aluminio, pedra sabdo, materiais antiaderentes e varios

outros tipos (SCHEUER; HELLMANN, 2014).
3.3 Higienizac¢ao, limpeza e sanitizacdo na industria

A higieniza¢do na industria tem como objetivo a prevengdo da contaminagdo dos

produtos por microrganismos, a fim de evitar algum prejuizo a saide humana e a perda de
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produtos devido a deterioracdo (EVANGELISTA, 2008). A higienizagdo pode ser considerada
como a soma de duas etapas, a limpeza e a sanitizagdo. A primeira visa a retirada de diversos
tipos de sujidades, como residuos organicas, terra, poeira, dentre outros.Enquanto a sanitiza¢ao
visa a reducdo do nimero de microrganismo indesejaveis que ficam expostos nas instalagdes,
equipamentos e utensilios, a fim de reduzir a niveis toleraveis a contaminacao dos alimentos. A
sanitizacdo comumente ¢ realizada por meio de agentes quimicos, como compostos clorados e
iodoforos, ou agentes fisico, como calor imido e seco (IMMIG, 2013).

Almejando-se um alimento seguro, existem algumas operacdes que devem ser seguidas

nas etapas de limpeza e sanitizagdo, as quais podem ser observadas na Figura 4.

Figura 4. Etapas de limpeza e sanitizag@o
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Fonte: Adaptado de Evangelista (2008)

A eficiéncia da higienizagdo vai depender de diversos fatores, podendo citar exemplos
como as instalagdes estdo dispostas, o tipo de material utilizado para o revestimento de pisos,
equipamentos e locais onde os alimentos serao manipulados. Também € necessario avaliar quais
os tipos de detergentes a serem utilizados, pois cada um destes tensoativos estd condicionado a
natureza da sujidade ou residuo a ser removido levando em conta a qualidade da superficie de
contato, assim buscando evitar a corrosao dos materiais empregados (EVANGELISTA, 2008).

Os principais grupos de detergentes sdo representados pelos agentes neutros, acidos,
alcalinos e enzimaticos, na panificacdo e confeitaria os mais utilizados sdo os detergentes
neutros e alcalinos (SOUSA et al., 2017).

Os detergentes neutros sdo de uso geral utilizados mais em uso doméstico, sua atuacao
¢ combinada com suas propriedades quimicas e sua agdo tensoativa, tendo auxilio da acao

mecanica na hora de esfregar. Na industria seu uso esté ligado a primeira limpeza, aquela que
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retira as sujidades mais grosseiras. Os detergentes alcalinos promovem a saponificagdo dos
acidos graxos e a solubilizagdo das proteinas, sdo utilizados na limpeza de superficies que
contenham residuos organicos, como azeites, gorduras e proteinas de sangue e leite (SOUSA et
al., 2017).

A superficie dos materiais que entram em contato com os alimentos deve ser atoxica,
resistente a corrosdo e ser mecanicamente estavel. Um dos materiais mais utilizados na industria
¢ o0 a¢o inoxidavel, por possuir uma superficie plana, lisa e impermeavel. Os cuidados a serem
tomados, sdao com os agentes quimicos, muitas vezes utilizados na higienizagdo, pois
dependendo dos tipos e caracteristicas do inox sdo afetados por atomos de halogénio, ou seja,
compostos que contenham cloro, iodo, bromo e flior. A presenca de fissuras e sulcos na
superficie do aco inoxidavel provocara o acimulo de residuos organicos, aumentando a carga

microbiana e formacao de biofilme (IMMIG, 2013).
3.3.1 Qualidade da agua para higienizacao

Outro fator muito relevante que podera afetar a eficacia da higienizagdo ¢é a qualidade
da dgua a ser utilizada, deve-se levar em consideracdo as caracteristicas quimicas da 4gua como
a dureza, acidez, pH e alcalinidade (SOUSA et al., 2017).

As aguas duras como sdo chamadas quando em altas temperaturas podem se tornar
altamente corrosivas e incrustadoras. Estas substancias ndo afetam somente os equipamentos,
mas também a qualidade do produto e interferem na agdo dos detergentes e sanitizantes
(EVANGELISTA, 2008).

A acidez na dgua esta relacionada com altos teores de didxido de carbono livre, também
provocara a corrosdao de equipamentos e ird interferir na aplicagdo de detergentes neutros e
alcalinos, podendo neutralizar suas agdes. A alcalinidade da dgua esta ligada com os altos teores
de carbonatos, bicarbonatos e hidroxidos que estdo dissolvidos na 4gua, causando praticamente
0 mesmo problema de corrosdo nos equipamentos ¢ interferindo na acdo de detergentes e
sanitizantes. J4 o pH da agua quanto mais neutro (pH = 7) melhor, mas se estiver levemente
alcalino pode auxiliar na agdo de detergentes e sanitizantes e também na eliminagao do dioxido

de carbono da dgua (IMMIG, 2013).
3.4 Contaminacao de alimentos na panificacdo e confeitaria

Diversos fatores estdo ligados a saude da populagdo e um deles ¢ a alimentagao, a sua

ingestao ¢ essencial, mas também pode causar problemas, um deles ¢ a transmissao de doengas
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devido a manipulagdo inadequada dos mesmos. Com isso, o cumprimento dos regulamentos da
legislacdo nos servicos de alimentagdo ¢ de suma importancia, pois qualquer problema pode
prejudicar a saide do consumidor (SOUZA, 2012).

As contaminagdes dos alimentos podem ocorrer de trés formas: contaminacao bioldgica,
a contaminagdo quimica e a contaminacdo fisica. Estas contaminagdes podem ocorrer em
qualquer momento da cadeia produtiva, desde a colheita at¢ o seu armazenamento como
produto final (BRASIL, 2015).

A contaminagdo quimica pode acontecer pelo contato do alimento com algum tipo de
produto quimico na cadeia produtiva, como agrotoxicos e fertilizantes utilizados em frutas e
hortalicas. Esta transmissdo também pode ocorrer através de medicamentos, como antibidticos
aplicados em animais doentes, dando origem a alimentos contaminados, tendo como exemplo
leite e ovos. E por fim, o contato do alimento com produtos de limpeza no armazenamento
inadequado ou uso indevido ndo obedecendo suas instrugdes de uso (BRASIL, 2015).

A contaminagdo fisica ocorre quando materiais estranhos estdo presentes no alimento,
assim como, vidro, metal, pregos, parafusos e até mesmo 0ssos. Sua ingestdo podera causar
ferimentos na boca e dentes (BRASIL, 2015).

A contaminacao biologica ¢ causada por microrganismos indesejaveis, como bactérias,
virus, parasitas ou fungos. Dentre estes microrganismos indesejaveis o mais preocupante sao 0s
que transmitem doencas patogénicas, causando prejuizo a satide humana (BRASIL, 2015).

Podemos observar na Tabela 1, as principais doengas transmitidas por alimentos (DTAs).

Tabela 1. Principais doengas transmitidas por alimentos.

Doenca Microrganismo Principais Sintomas comuns | Como prevenir
alimentos apds consumo
envolvidos
Intoxicacdo Staphylococcus | Bolos, tortas e | Ndusea e vOmito, | Evitar tocar os
estafilococica | aureus similares com | colicas alimentos
recheio e/ou | abdominais, quando  estiver
cobertura. abatimento  sem | com ferimentos
Produtos de | febre, alguns casos | nas maos, tosse
confeitaria, doces | diarreia, apo6s2 a4 | ou nariz
e salgados. horas do consumo, | escorrendo.
podendo variar. Lavar utensilios
apOs provar o0s
alimentos.
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Salmonelose | Salmonela sp Carnes de boi, | Nausea, voOmito, | Lavar bem
porco e aves; | dores abdominais, | utensilios e maos
alimentos  com | diarreia, apos manipular
ovos que | abatimento com | carnes € OVOS
permanecam crus | febre, 18 a 36 | crus; cozinhar
até o consumo. horas apdés o | bem 0s

consumo, podendo | alimentos; ndo

variar. utilizar 0s
mesmos
utensilios  para
alimentos crus e
cozidos.

Clostridiose | Clostridium Carnes mal | Nausea e vomitos, | Preparar 0

perfringens cozidas; caldos, | colicas alimento  perto
molhos, sopas e | abdominais, da hora do

massas. diarreia € | consumo;
abatimento  sem | guardar as
febre, apds 10 | sobras na

horas do consumo. | geladeira,
reaquecer até a

fervura.
Botulismo Clostridium Conservas Tontura, visdo | Rejeitar  latas
. caseiras  pouca | dupla ou turva, | estufadas,
botulinum .. . ..
acidas, palmitos | boca seca, | adquirir
em conserva, | dificuldade de | alimentos de boa
carne enlatada e | falar, engolir e | procedéncia,
pescados a vacuo. | andar, apos 12 a 36 | aquecer 0s
horas do consumo. | alimentos até a
A morte pode | fervura.
ocorrer por parada
respiratoria.

Intoxicagdo Bacillus cereus | Produtos a base | Ndusea e vOmito | Prepara 0s

ou infeccao de cereais, amido, | sem febre | alimentos perto

por  bacilo arroz,  molhos, | (intoxicagao), da  hora do

cereus almondegas e | aparecem em 2 a 4 | consumo e
massas. horas.  Diarreia, | cozinhar oS

nausea e dores | mesmos.
abdominais

geralmente

ocorrem em 8 a 16

horas (infecgao).

Shiguelose Shiguella sp Qualquer Colicas Evitar preparar
alimento abdominais, oS alimentos
contaminado, diarreia, febre, | quando  estiver
principalmente fezes com muco e | com  diarreia;
saladas, mariscos | sangue apos 24 a | lavar as maos

e agua.

72 horas do
Cconsumo.

depois de ir ao
banheiro e antes
de preparar o
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alimento;
utilizar agua de
boa qualidade;
lavar bem frutas
e verduras.
Colibacilose | Escherichia coli | Saladas cruas e | Diarreia com | Evitar preparar
agua sangue, vOmito, | 0s alimentos
contaminada. colicas quando  estiver
abdominais, com diarreia;
nausea, febre e dor | lavar as maos
de cabega, apos 12 | depois de ir ao
a 36 horas do | banheiro e antes
consumo. de preparar o
alimento;
utilizar dgua de
boa qualidade;
lavar bem frutas
e verduras.
Infeccdo por | Rotavirus Qualquer Diarreia leve ou | Todas as
, alimento, 4gua, | grave, com | medidas
rotavirus . . o . A
objetos desidratacao, febre | higi€nicas
contaminados ou | e vOomitos, | recomendadas
contato com | podendo levar a | para as demais
pessoas morte em casos | DTAs, além de
infectadas. mais severos de | evitar o contato
imunodeficiéncia. | com pessoas
contaminadas.

Fonte: Brasil (2015)

Como sabemos que a contaminag¢do pode ocorrer em qualquer momento da cadeia
produtiva, o cuidado nas fases de processamento na industria de panificagdo/confeitaria ¢

primordial, desde a recepcao da matéria-prima até o armazenamento do produto final.
3.5 Qualidade na industria de panificacio e confeitaria

Independente da area de atuag@o da industria, a qualidade ndo deve ser vista apenas
como um diferencial da empresa, mas sim como um dispositivo de preveng¢do, ou seja, na busca
das agoes preventivas, tentando evitar a0 maximo precisar aplicar agdes corretivas, até mesmo
porque na area de alimentos um erro pode acarretar danos irreversiveis (PAULA; ALVES;
NANTES, 2017).

O termo qualidade, pode ser entendido de maneira distinta entre cliente e industria, para
o cliente no ramo de panificagdo/confeitaria a qualidade pode levar em conta, o prego, a

aparéncia, o sabor e o valor nutritivo. Ja para a industria, qualidade esta ligada as caracteristicas
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sensoriais e principalmente a seguranca do alimento, quanto a contaminantes fisicos, quimicos
e biologicos (GAVA; SILVA; FRIAS, 2008).

Para Evangelista (2008), “O controle de qualidade ¢ um sistema de prote¢ao ao produtor
e ao consumidor, pois seu principal objetivo ¢ o de assegurar, a fabricacdo de alimento de
excelente padrao e de propiciar, ao consumidor, produto em condi¢des de cumprir sua finalidade
de alimentar e nutrir”.

Para o cumprimento da entrega de um alimento com qualidade, a empresa deve
organizada no controle da qualidade, com isso dando atencao a diversos atributos primordiais
para atingir este objetivo. Um atributo ¢ a recep¢do da matéria-prima, que deve ser muito bem
inspecionada para a eliminacdo de futuros problemas. Outros atributos que podem ser citados
sdo, a inspecao de equipamentos da linha de produg¢do, avaliacdo da qualidade da 4gua utilizada
tanto na higienizagdo, quanto para a limpeza de alimentos. A inspecdo dos sistemas de
higienizacao, limpeza e sanitizacdo também devem conter os devidos cuidados com os produtos
prontos (EVANGELISTA, 2008).

O ramo da panificacdo e confeitaria ha alguns anos ndo seguia um padrao de qualidade,
os trabalhadores ndo eram especializados e as formas de fabricagdo eram ultrapassadas, mas
com a exigéncia dos consumidores por produtos com maior qualidade, os proprietarios de
padarias passaram a atender as legislagcdes vigentes, tanto para entregar um produto com
seguranga alimentar, quanto para zelar pela seguranga dos proprios trabalhadores (SCHEUER;

HELLMANN, 2014).
3.5.1 Legislacoes empregadas na panificacao e confeitaria

Como pode ser observado para garantir a qualidade na elaboracdo de produtos
alimenticios, deve-se seguir algumas Legislacdes de Boas Praticas de Fabricagdao (BPF) e
também as legislagdes gerais.

Resolu¢ao — RDC n° 216, de 15 de setembro de 2004 da ANVISA (Brasil, 2004),
abrange os procedimentos que devem ser adotados nos servicos de alimentacdo, a fim de
garantir as condicdes higiénico-sanitarias do alimento preparado (BRASIL, 2004).

Resolugédo — RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002 da ANVISA, dispde sobre o
Regulamento Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs) aplicados aos
estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos e a lista de verificacdo das Boas
Praticas de Fabricagdo em estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos
(BRASIL, 2002).
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Codex Alimentarius, executa o Programa Conjunto da FAO/OMS sobre Normas
Alimentares, cujo objetivo é proteger a saude dos consumidores e garantir praticas equitativas
no comércio de alimentos (CODEX, 1971).

3.5.2 Boas praticas de fabricacao

Segundo a legislagdo RDC n® 216 da ANVISA, as Boas Praticas de Fabricagdo sdo
regras e procedimentos que devem ser seguidos por servigos de alimentagdo com o objetivo de
garantir as condi¢es higiénico-sanitarias do alimento (BRASIL, 2004). Algumas das
defini¢des abordadas sao:

e Manipulagdo de alimentos: todas as operagdes realizadas nas etapas da
elaboragdo do alimento preparado;

e Higienizagao: etapas de limpeza e desinfeccao;

e Boas Praticas: procedimentos adotados para garantir a qualidade dos alimentos
conforme a legislagdo sanitaria;

e Procedimento Operacional Padronizado — POP: procedimentos objetivos e

sequenciais para operagdes rotineiras de manipulagdo de alimentos.

Para a legislagdo RDC n° 216 da ANVISA, o intuito principal das Boas Praticas nos
servicos de alimentacdo ¢ o de garantir condigdes higi€énico-sanitarias para com o alimento que
esta em preparo. O Manual de Boas Praticas e de Procedimentos Operacionais Padronizados ¢é
um documento desenvolvido por meio de servigos de alimentacao, e devem ser disponibilizados
para os funciondrios e as autoridades sanitarias (BRASIL, 2004).

O Manual de Boas Praticas de Fabricacdo ¢ um documento, onde estdo descritas as
operagoes efetuadas pelo estabelecimento e que deve conter requisitos sanitarios, dos edificios,
bem como a manutengao e higienizagao das instalagdes, de equipamentos e utensilios, deve-se
observar ainda, o controle da 4gua de abastecimento, o controle integrado de vetores e pragas
urbanas e por fim o controle da higiene e satide dos manipuladores e o controle e garantia de

qualidade do produto final (BRASIL, 2002).
3.5.3 Procedimento operacional padrao

De acordo com a resolucdo n° 275 da ANVISA (BRASIL, 2002), que visa regulamentar
os Procedimentos Operacionais Padronizados que sdo aplicados aos Estabelecimentos

Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de Verificacdo das Boas Praticas de
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Fabricagdo em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos, esses
procedimentos devem ser escritos de maneira objetiva, definindo instrugdes sequenciais para
que sejam realizadas operagdes rotineiras e especificas na producdo, armazenamento e
transporte de alimentos.

Os POP’s tem como objetivo estabelecer procedimentos operacionais padronizados para
que sejam garantidas condi¢des higi€nico-sanitirias essenciais no processamento €
industrializacdo dos alimentos, que devem conter as instru¢des das operagdes bem como a
frequéncia em que sdo executadas, deixando claro o nome do POP e a fungdo desempenhada
pelo responsavel pela atividade. Ainda, responsavel do estabelecimento, deve aprovar, datar e
assinar os mencionados documentos, para que se complemente as Boas Praticas de Fabricagao
(BRASIL, 2004).

Nos servigos de alimentagdo devem-se ser executados de forma obrigatoria quatro
POPs: 1) higienizacao de instalagdes, equipamentos € méveis; 2) higieniza¢do do reservatorio;
3) higiene e saude dos manipuladores e 4) controle integrado de vetores e pragas urbanas
(BRASIL, 2004).

Aquele que diz respeito as operagdes de higienizagdo de instalagdes, equipamentos e
moveis devem possuir a natureza da superficie a ser higienizado, método, principio ativo,
concentragdo, tempo de contato dos agentes quimicos e ou fisicos utilizados na operacao de
higienizacdo, temperatura e, também, a operacdo de desmonte dos equipamentos caso necessite
(BRASIL, 2004).

No POP que trata sobre o controle integrado de vetores e pragas urbanas deve conter
medidas que previnam e que venham a corrigir, impedindo a atracdo, esconderijo, acesso € a
proliferacdo dos vetores e das pragas. E naquele que trata da higienizagdo dos reservatorios
devem ser especificadas as informagdes que constam no processo de higienizacdo de
instalagdes, equipamentos e moveis (BRASIL, 2004).

Por fim, os POPs que dizem respeito a higiene e saude dos manipuladores contém as
fases e com que frequéncia a higienizacdo das maos dos manipuladores ¢ feita, ainda, quais as
medidas cabiveis nos casos em que os mesmos apresentarem lesdo nas maos, sintomas ou
suspeita de problemas de satide, devendo constar ainda, os exames ¢ a periodicidade que sao

realizados (BRASIL, 2004).
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4 ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

4.1 Acompanhamento na producio de paes, bolos, doces e salgados

Durante o estagio realizou-se o acompanhamento e auxilio na produgao de paes, bolos,
cucas, doces, salgados, entre outros produtos, juntamente com os colaboradores da empresa. A
elaboragao dos produtos ¢ realizada em diversas etapas, inicia pela recep¢ao da matéria-prima

até a comercializacao e distribuicao dos mesmos, como pode observado na Figura 5.

Figura 5. Fluxograma de produgédo de paes, bolos, doces e salgados.
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Fonte: Propria (2019).

Com rela¢do a demanda pelos produtos, a mesma era diversificada. Por exemplo, a
confeccao de bolos recheados, doces e salgados dependiam muito das festas tradicionais, e a
quantidade também variava, de acordo com o cliente.

A elaboragdo dos bolos ¢ realizada com uma formulagdo padrio da massa, que ¢
preparada em batedeira planetaria. Para a massa sdo utilizados os seguintes ingredientes: farinha
de trigo, ovos, leite integral, agticar refinado e fermento quimico. Os recheios e coberturas sdo
adicionados conforme a solicitacdo do cliente, podendo ser chocolate, frutas, nozes ou avela,
chantilly, entre outros. Depois o produto era embalado em formas para bolo com tampa e

rotulado com as informagdes da data de fabricacdo, prazo de validade e ingredientes utilizados,
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na sequéncia eram acondicionados em refrigerador a temperatura abaixo de 5°C.

J& os doces tradicionais sdo elaborados, alterando-se o sabor e o procedimento conforme
o tipo do produto, o processamento geral se inicia com a limpeza das frutas utilizadas, a
obteng¢ao das massas dos doces que sdo adquiridas de fornecedores, em seguida ¢ confeccionado
manualmente obtendo o formato caracteristico de cada tipo de doce, que sdo os brigadeiros,
trufas, doces de leite ninho com nuttela, beijinhos, entre diversos outros tipos como mostra a
Figura 6. Os doces prontos sdo embalados em caixa de papeldo com tampa ou formas de
plastico, devidamente etiquetados com prazo de validade, e logo apods sdo resfriados a

temperatura abaixo de 5°C.

Figura 6. Doces produzidos na panificadora e confeitaria.

Fonte: Propria (2019)

Para a elaboracdo dos salgados assados primeiramente ¢ realizada a produ¢do da massa
na batedeira, onde ¢ adicionado, farinha de trigo, leite morno a uma temperatura em torno de
55°C, oleo vegetal, ovos, acucar, sal e fermento bioldgico. Apds homogeneizacdo e ponto da
massa, essas sdo recheadas dependendo do pedido do cliente, como carnes de frango e gado,
queijo, presunto, brécolis, bacon e entre outros. Para finalizar, os salgados sao assados em forno
a temperatura de 160°C, resfriados, embalados em bandejas de isopor envolvidas com plastico
filme e rotulados.

Na producao de paes, o produto que mais se destacava era o pao francés, ndo por sua
lucratividade, mas sim por sua grande procura. Com isso, sua producdo era diaria e em média
eram produzidas cerca de 80 unidades.

O processo de fabricagao de pao francés era feito com uma receita padronizada que tem
como ingredientes: farinha de trigo, sal, acucar, fermento bioldgico e agua. As etapas da

elaboracdo de pao francés e seus equipamentos empregados podem ser vistas na Figura 7.



31

Figura 7. Elaboragdo de pao francés.
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Fonte: Propria (2019).

Depois de assados os paes eram acondicionados em estufa em temperatura ambiente,
sofrendo um resfriamento gradativo até a temperatura ambiente e posteriormente ja podiam ser
comercializados.

Outro produto elaborado pela empresa, o qual € muito tradicional na regido, € a cuca
alema, também com a utilizacdo de uma receita padronizada para a massa e a farofa, diferindo
apenas nos sabores que sao adicionados entre a massa e a farofa. Os mais processados eram de
limao, doce de leite, chocolate e abacaxi. As cucas eram feitas por tamanho (grande, média e
pequena) e, em média, comercializadas entre 8 a 10 cucas por dia.

Na elaboragdo das massas das cucas, os ingredientes utilizados sdo: farinha de trigo,
acucar, sal, fermento bioldgico, banha e ovos. Enquanto que na farofa se utiliza farinha de trigo,
acucar, canela em po6 e banha de origem animal. No preparo da massa ¢ realizada apenas a
mistura dos ingredientes, com pouca a¢ao fisica, para nao desenvolver a rede de gluten. Depois
da massa pronta ¢ passado um rolo furador na massa, o qual ¢ uma forma de assegurar que a
massa nao cres¢a durante o assamento. Posteriormente ¢ adicionado o sabor desejado sob a
massa e disposta a farofa por cima. Depois de assada, a cuca ¢ resfriada, acondicionada em

embalagem plastica e rotulada.
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4.2 Estudo e identificacdo de problemas no setor produtivo e higienizacao

Embora a empresa esteja no mercado ha 16 anos, ainda possui algumas adequagdes a
serem realizadas em relagdo as instalagdes, as quais podem levar a contaminacao cruzada ou
direta dos alimentos produzidos.

Diante disso, foi realizado um mapeamento das instalagdes na empresa, observando suas
estruturas fisicas, como area de comercializac¢do, producdo e estocagem. Além disso, também
foi realizado o levantamento de possiveis problemas no processo de produgao, higienizagao e
sanitizacdo. Depois de realizado os levantamentos, foram efetuadas possiveis sugestdes para

solugdo desses problemas, as instalagdes podem ser observadas na Figura 8.

Figura 8. Layout das instalagdes da empresa.
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Fonte: Propria (2019)

Iniciando pelas instalagcdes, um problema identificado foi a visualizacao de rachaduras
no piso da area de produgdo, o que pode causar infiltracdo ou até mesmo acumulo de residuos,
tornando o local propicio para a proliferacao de insetos e bactérias. A possivel solugao apontada
foi a substitui¢do dos pisos ceramicos e aplicacdo de impermeabilizantes. A empresa vai
providenciar a reforma do piso o quanto antes.

No banheiro havia sabao liquido neutro para higienizagdo das maos e toalha de tecido
para seca-las. Como sugestdo, foi solicitada a substituicdo da toalha de tecido por toalha de

papel e instalacdo de um antisséptico. As sugestdes foram aceitas e as adequagdes ja foram
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realizadas.

Todas as lampadas da empresa ndo possuiam protecdo contra queda e explosdes,
colocando em perigo a saude dos colaboradores e clientes e, além disso, também o risco de
contaminagdo fisica aos produtos elaborados no estabelecimento. A sugestdo proposta foi a
adequacdo dessas lampadas, com a instalacdo de sistemas de protecdo pelo menos na area de
producdo e estocagem.

Além disso, também foi identificado o uso inapropriado de produtos de higienizagdo,
pois havia somente o uso de detergentes neutros e nao utilizavam alcool 70% para sanitiza¢ao
Para isso foi indicada a compra de produtos com maior eficiéncia na limpeza de pisos, mesas
de manipulagdo de alimentos, equipamentos e instalagdes sanitarias, como por exemplo,
aquisicao de detergentes alcalinos para remoc¢do de residuos proteicos e principalmente os
gordurosos para equipamentos e utensilios que tenham contato com esses residuos e também
melhores sanitizantes, como, alcool 70% liquido e em gel.

Um outro problema encontrado foi o transito de pessoal da area suja para area limpa e
vice-versa. Isso ocorre, pois ndo hd uma unica pessoa responsavel pela comercializacdo dos
produtos na drea externa a manipulag¢do dos alimentos, logo as mesmas pessoas que trabalham
no processamento dos alimentos fazem o atendimento ao cliente. Logo, isso pode ocasionar
contaminagdo cruzada aos alimentos processados e até mesmo aqueles que estdo expostos para
comercializacdo. Como ¢ uma empresa exclusivamente familiar a sugestdo dada, foi de instalar
um local de higienizacdo e antissepsia das maos localizado na entrada e saida da area de
producdo, com isso, cada vez que tiver acesso ao local deve ser feita o procedimento de
higienizacdo e antissepsia, além de fazer o uso de toucas e vestimentas apropriadas da area.

Como tultima sugestao, seria a implantagdo de dlcool 70% fixado nas entradas da area
de producdo, para que os manipuladores de alimentos tenham fécil acesso a este antisséptico,
procurando ter o habito do seu uso, auxiliando na minimiza¢ao da contaminagao aos alimentos

manipulados.

4.3 Desenvolvimento do Manual de BPF e POPs

Para auxiliar no dia a dia da empresa e garantir a qualidade dos produtos processados
na Confeitaria Santa Helena Ltda, durante o estagio foi elaborado um Manual de Boas Praticas
de Fabricag¢do, o qual pode ser observado no Apéndice A. O manual foi desenvolvido com base
na Resolugdo RDC n° 216 (BRASIL, 2004). Além disso, também foram descritos os

Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs) baseados na Resolu¢gdo RDC n® 275
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(BRASIL, 2002), os quais estao apresentados na Tabela 2.

Tabela 2. Procedimentos Operacionais Padronizados elaborados.

POP Apéndice Itens

001 C Higienizacgdo de instalagdes, equipamentos € moveis
002 D Controle integrado de vetores e pragas urbanas
003 E Higienizagao do reservatdrio

004 F Higiene e saude dos manipuladores

Fonte: Propria (2019).

Os POPs foram elaborados a partir da observagao das operagdes realizadas na empresa
durante o estagio obrigatorio, (Apéndices C, D, E e F). Para melhor controle da realiza¢do dos
POPs, foi elaborada uma planilha de controle de frequéncia, que deve ter uma para cada POP,
a qual pode ser observada no Apéndice B.

Foram implantados estes quatro POPs, pois a legislacdo cita que os servicos de
alimentagcdo devem implementar os seguintes itens: higienizacao de instalagdes, equipamentos
e moveis, controle integrado de vetores e pragas urbanas, higienizagdo do reservatorio e higiene

e satide dos manipuladores.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Com a realizacdo do estagio na empresa Confeitaria Santa Helena Ltda, foi possivel
obter conhecimento de diversos produtos produzidos e comercializados na area de panificagao
e confeitaria, desde a obtengao da matéria-prima, passando todas as etapas de elaboragao, até
chegar na comercializagdo e distribui¢do aos clientes.

Se observou a importancia na padronizagdo das atividades, pois isso, tem como
resultado a qualidade final do produto, entre estas atividades estdo, a higienizacdo de
equipamentos, instalacdes e manipuladores de alimentos, a minimizagdo de perdas e
desperdicios da producgdo, a adogdo por procedimentos assim auxilia na aquisi¢do de um
alimento livre de contaminagdes, visando a seguranga dos consumidores, além de contribuir
com a diminui¢ao de residuos.

Foram apontados alguns pontos criticos nos setores de produgao, nas instalagdes fisicas
e na higienizacdo da empresa, foram passadas orientagdes para solucdo dos problemas, com
intuito de auxiliar nas perdas de producdo, prevencdo de acidentes e contaminagdes dos
alimentos, a fim de contribuir na obten¢dao de um produto de qualidade.

Observou-se a importancia da realizacdo de um Manual de Boas Praticas de Fabricagao
para que as regras e procedimentos contidos nesse documento, auxilia-se a empresa adquirir
um padrio de identidade e qualidade de seus produtos alimenticios. Ja, os Procedimentos
Operacionais Padronizados obrigatérios tém como objetivo garantir a qualidade e a seguranca
dos alimentos produzidos, através de instru¢des de operagdes a serem realizadas. Os requisitos
abordados foram a higienizacao de instalagdes, equipamentos e moveis, do reservatorio, higiene
e saude dos manipuladores e do controle integrado de vetores e pragas urbanas. Para que a
implantacdo destes documentos sejam efetivos, € necessario a colaboracdo e comprometimento
de todos os envolvidos no dia a dia da empresa.

Assim, com a realizacdo desse estagio foi possivel aplicar todos os conhecimentos
adquiridos durante as aulas tedricas e praticas, conseguindo auxiliar a empresa Confeitaria
Santa Helena Ltda elaborar produtos alimenticios com qualidade e seguranca a seus

consumidores.
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APENDICE A - MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

As Boas Praticas de Fabricagdo sdo baseadas na Resolugdo RDC n°® 216 (BRASIL,
2004) e abrangem diversos procedimentos que visam garantir as condi¢des higi€nico-sanitarias
na produ¢do de alimentos, essas regras devem ser seguidas pelas industrias com atuacdo em

servicos de alimentagdo, a fim de obter um produto final com seguranga e qualidade.
1 Dados gerais da empresa

Identificagdo (Razdo social): Confeitaria Santa Helena Ltda.

CNPJ: 05051928/0001-19

Endereco: Rua Cristévao Colombo —n° 22, Santa Helena — SC.

Nome de fantasia: Padaria e Confeitaria Santa Helena

Telefone: (49) 36330210

Numero de funciondrio: Trés colaboradores.

Horario de funcionamento: Todos os dias, das 07:00h as 12:00h e das 14:00h as 19:00h.
Alimentos produzidos e comercializados: Bolos recheados, doces diversos, salgados fritos e

assados, cucas, entre outros.
2 Edificacdo, instala¢des, equipamentos, moveis e utensilios

A empresa tem seus equipamentos e utensilios dispostos conforme o fluxo da produgao,
a instalagio da mesa de manipulagdo de alimentos fica centralizada nesta area. As areas de
operagdes sao separadas em area de comercializagdo, producdo e estocagem.

Os pisos tém revestimento ceramico liso, impermeavel e de facil limpeza. O forro de
PVC branco de facil limpeza e as paredes na area de higienizagdo dos utensilios ¢ revestida
com cerdmica lisa e impermedvel, j4 na drea de produ¢do ha pintura em bom estado.

As portas e janelas bem ajustadas aos batentes. As portas de acesso a area de produgao
dos alimentos sdao dotados de fechamento automatico. As aberturas externas da area de
produgdo dos alimentos e o exaustor da area de estocagem sdo revestidos com telas de prote¢ao
de facil limpeza que ¢ realizada periodicamente.

A empresa ¢ abastecida com agua corrente e dispde de fossa séptica individual. As
caixas de gordura estdo localizadas na parte externa na empresa, apresentando bom estado de
conservagdo e funcionamento. A limpeza e manutencao preventiva ¢ feita a cada 15 dias por

empresa terceirizada.
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As éareas internas e externas da empresa ndo apresentam acumulos de entulhos ou
materiais em desuso. O terreno € cercado evitando a entrada de animais indesejados.

A iluminagao na area da produ¢do de alimentos oferece uma boa visualizacao das
atividades que sdo realizadas sem comprometer a higiene e as caracteristicas sensoriais dos
alimentos.

As instalagdes elétricas estdo embutidas em tubulagdes internas, terminais e tomadas
em perfeito estado de funcionamento e conservagdo, permitindo a higienizagdo do ambiente.

As janelas da area da produgdo de alimentos estdo protegidas por telas de protecdo de
facil limpeza, garantindo a renovagao do ar com qualidade. Na area de estocagem das matérias-
primas hd um exaustor protegido com tela removivel para limpeza.

As telas de protecdo apresentam bom estado de conservacao, e a limpeza das mesmas
sdo realizadas periodicamente e registradas como mostra o Apéndice C (Higienizagao de
instalagcdes, equipamentos e méveis, POP 001).

As instalagdes sanitarias estdo localizadas na parte externa da area de producdo dos
alimentos, apresentando bom estado de conservagdo. O banheiro dispde de lavatorios para
higiene pessoal e produtos, como papel higiénico, sabonete liquido inodoro, antisséptico alcool
70% em gel e toalhas de papel descartaveis para secagem das maos.

Os equipamentos, moveis e utensilios sdo de materiais que ndo transmitem substancias
toxicas em contato com os alimentos. A mesa de manipulagdo de alimentos ¢ de aco inoxidavel
e a maioria dos utensilios e equipamentos. A higieniza¢do e sanitiza¢cdo ¢ realizada depois da
utilizacao de cada um dos itens, sendo aplicados os detergentes adequados para cada um.

Os equipamentos, moveis e utensilios que sdao utilizados na preparacdo, embalagem,
armazenamento, distribui¢do e exposi¢do a venda dos alimentos se encontram com as

superficies lisas, sem imperfei¢des ndo comprometendo a higienizacdo dos mesmos.
3 Higienizacao de instalaces, equipamentos, moveis e utensilios

A higienizagdo das instalagdes, equipamentos, méveis e utensilios ¢ realizada com
frequéncia pelo técnico responsavel da empresa, que tem conhecimento necessario para
realizacdo dessa atividade.

Nas caixas de gorduras sdo efetuadas limpezas preventivas a cada dois meses, ¢
realizada por uma empresa terceirizada que também efetua a destinacao final adequada.

Na area de producao dos alimentos a higienizagdo ¢ realizada logo ap6s o término de

cada atividade. A higiene do ambiente de trabalho abrange pisos, paredes, equipamentos,
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bancadas e utensilios, para minimizar os riscos de contaminagao.

Primeira etapa da higienizacdo ¢ a remocao das sujidades, utilizando 4gua e detergente
neutro, em seguida enxague com agua para retirada do restante dos residuos, para finalizar ¢
feito a desinfecgdo utilizando hipoclorito de sddio na concentragdo de 100 — 250 ppm por 10
minutos. As orientagdes deste processo encontram-se nos Apéndices C (Higienizagdo de
instalacdes, equipamentos e moveis, POP 001).

A higienizagdo ¢ feita com utensilios e equipamentos proprios para essa atividade, todos
em perfeito estado de conservagdo e funcionamento, sdo guardados em local especifico
separado dos utilizados na produgdo. O uniforme utilizado pelo funciondrio no momento da

higienizacao ¢ proprio para isso, usa-se luvas, mascara e botinas apropriadas.
4 Controle integrado de vetores e pragas urbanas

A empresa ¢ dedetizada a cada seis meses, pela empresa IDEAL LTDA ME, CNPJ
20.202.320/0001-31, localizada na Rua John Kenedy, nimero 2015, Bairro Sdo Luiz de Sao
Miguel do Oeste — SC. Os produtos utilizados pela empresa é o Maldrex Plus Deltametrina, a
descri¢ao do processo esta no Apéndice D (Controle integrado de vetores e pragas urbanas, POP
002).

No ambiente externo da empresa estdo instaladas armadilhas para roedores, fixadas em
pontos estratégicos para maior garantia de efetividade.

Para garantia de controle de vetores e pragas urbanas, sdo utilizadas telas de protecao
nas portas e janelas, o acondicionamento dos residuos ¢ feito na parte exterior da empresa em
recipientes com tampa, o armazenamento das matérias-primas ¢ feito em local apropriado e

arejado onde € feito a limpeza periodicamente, assim evitando a infestacdo de animais e insetos.
5 Abastecimento de agua

O Sistema de Abastecimento de Agua (SAA) é efetuado pela Prefeitura Municipal de
Santa Helena, onde o controle da potabilidade de 4gua ¢ realizado com anélises laboratoriais de
cloro residual, cor, turbidez e pH feitas pela propria instituigao. A fiscalizagdo de saneamento
basico ¢ realizada pela Agéncia de Regulacao de Servigos Publicos de Santa Catarina (ARESC).

A caixa de 4gua da empresa ¢ de fibra de vidro com capacidade de 500 litros em perfeito
estado de conservagdo, onde é higienizada a cada seis meses por um funcionario do setor de
limpeza treinado, através do procedimento descrito no apéndice E (Limpeza do reservatorio,

POP 003).
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6 Manejo de residuos

Os residuos sdo separados entre residuos solidos, como papel, embalagens plasticas,
metal e vidro que sao destinados a reciclagem, e também, os residuos organicos que sao
recolhidos pela empresa de coleta urbana.

A empresa contratada pela Prefeitura Municipal de Santa Helena — SC, responsavel pela
coleta de residuos organicos e reciclaveis € a Serni — Reciclagem Seletiva, de Ipora do Oeste —
SC. As coletas dos residuos organicos acontecem na duas vezes por semana (segunda-feira e
quinta-feira), ja a coleta de residuos reciclaveis acontece uma vez por semana (quarta-feira).

Os lixeiros que estdo na area de produgdo possuem tampas com acionamento por pedal,
sdo de plastico e possuem bom estado de conservagao, utilizam-se sacos de polietileno.

O acondicionamento dos residuos ¢ feito na parte exterior da empresa em recipientes

com tampa, assim evitando a infestacdo de animais e insetos.
7 Manipuladores

Os manipuladores de alimentos fazem exames médico periddico, onde sdo realizados
hemogramas, hepatite, exames de urina e fezes, entre outros, onde h4d uma carteirinha que
registram esses exames. Os exames sao realizados na Unidade Bésica de Satde na cidade de
Santa Helena - SC, fornecidos pelos médicos responsaveis por essa unidade.

Caso os manipuladores de alimentos sofram algum tipo de ferimento ou contraiam
doengas que possam prejudicar ou contaminar a qualidade higiénico-sanitaria dos alimentos, o
funciondrio ¢ afastado da area de produgao.

A empresa fornece uniformes compativeis a atividade, como jaleco com mangas longas,
tocas descartaveis, luvas dependendo da atividade. Os uniformes estdo sempre bem
higienizados, o responsavel pela higienizagdo ¢ o proprio manipulador, observado no Apéndice
F (Higiene e satde dos manipuladores, POP 004).

Os manipuladores de alimentos devem realizar a lavagem das maos frequentemente,
sempre que necessario como disposto no Apéndice F (Higiene e satide dos manipuladores, POP
004). Estdo dispostos na area de limpeza das maos e no sanitario cartazes que explicam como

realizar a correta lavagem das maos, como observado na Figura 9.
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Figura 9. Cartaz de higienizagcdo das maos.
Higienizacao simples das Maos

Fonte: Brasil (2015)

Os manipuladores de alimentos sempre mantem um comportamento adequando no
desempenho das atividades, higiene pessoal adequado, cabelos presos ou usando toucas, barba
sempre bem aparada, e unhas curtas sem esmalte, sem uso de adornos e maquiagem. Eles
sempre estdo sendo supervisionados e orientados pelo responsavel técnico.

Quando ha acesso de visitantes, como entregadores e representantes de insumos, as

exigéncias higiénico-sanitarias sdo as mesmas aplicadas aos manipuladores.
8 Matérias-primas, ingredientes e embalagens

A selegao dos fornecedores de matérias-primas, ingredientes e embalagens ¢ feita pelo
histérico de marcas conhecidas da regido, que atuem no mercado com profissionalismo e
qualidade. A avaliagdo dos insumos ¢ realizada através dos atributos como validade, aparéncia,
prego, formas de pagamento e prazo de entrega.

No momento do recebimento das matérias-primas ¢ realizada a inspe¢do e analisadas
possiveis irregularidades, caso houver alguma violagao ou defeito na embalagem, presenca de
objetos ou vetores ¢ microrganismos elas sdo encaminhadas para devolucdo. As matérias-
primas que estdo dentro das normalidades, sdo acondicionadas em locais apropriados, as que
necessitam de refrigeracdo sdo acondicionadas em geladeiras, as que ndo necessitam de

refrigeragdo sdo armazenadas no depdsito, separadas por tipo de produto e tempo de validade.
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Também na recepg¢ao € realizada a verificacdo dos modos de transporte, preco, prazo de
validade e lote do produto, para ver se condiz com a documentac¢ao da matéria-prima.

Os produtos como farinhas que necessitam armazenamento em local arejado, ¢
armazenado no depdsito com exaustor para circulacdo de ar sobre palletes, obedecendo as

instrugdes do fabricante como devem ser dispostos.
9 Preparacio do alimento

Os alimentos crus, semi-preparados e prontos para o consumo sdo armazenados
separadamente, para evitar a contamina¢ao cruzada. O funcionario que manipula alimentos
crus, sempre realiza a lavagem e a antissepsia das maos para manipular alimentos prontos. O
ocorre com equipamentos em contato com alimentos crus e posterior contato com alimentos
prontos.

A quantidade de equipamentos, utensilios e funciondrios estd compativel com a
demanda de produgdo. Todos equipamentos e utensilios estdo dispostos para que haja um fluxo
adequando na industria.

As matérias-primas e ingredientes ndo utilizados em sua totalidade, sdo acondicionados
em recipientes compativeis com suas caracteristicas, como potes de vidro, plastico, entre outros.
Sao etiquetados com a nome do produto, data de validade exposta na embalagem e data de
abertura do produto.

Os oleos utilizados para frituras ndo excedem a temperatura de 180°C, a troca deste 6leo
acontece a cada trés dias ou quando se percebe uma mudanca nas caracteristicas do o6leo.

Os alimentos prontos que vao ser armazenados, sdo devidamente resfriados ou

congelados rapidamente apos o preparo
10 Armazenamento do alimento preparado

Os alimentos preparados mantidos armazenados estdo sempre identificados com o nome
do produto, data de fabricagdo e o prazo de validade. Eles estdo devidamente embalados para
melhor protegao.

O local onde esses alimentos preparados sdo armazenados ¢ realizada a limpeza

periodicamente, evitando actimulo de sujidades e materiais desnecessarios.
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11 Exposiciao ao consumo do alimento preparado

O local de comercializacdo dos alimentos preparados conta com duas estufas de
exposicao de produtos e também prateleiras expositoras, com espagos compativeis com a
quantia de produtos elaborados. A higienizagao ¢ didria.

Os alimentos prontos expostos para comercializacao ficam acondicionados em estufa de
exposicdo com barreira de vidro e portas com fechamento automatico, a temperatura e umidade
relativa sdo controladas.

Os manipuladores possuem toucas, luvas e uniforme adequado para atividade, efetuam
a higienizacdo das sempre que necessario, tendo um recipiente de alcool 70% em gel a

disposicao para antissepsia sobre o balcao de atendimento.
12 Responsabilidade

O profissional responsavel pela manipulagao de alimentos ¢ o funcionario e também
responsavel técnico da empresa Jean Melz. Ele ¢ capacitado a abordar os temas pertinentes a
esta area de atuagdo: contaminantes alimentares, doencas transmitidas por alimentos,

manipulacdo higiénica dos alimentos e boas praticas.
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APENDICE B — PLANILHA DE CONTROLE

Versao:
Planilha de controle de frequéncia ersao

Més/Ano:

POP 001 | POP002 | POPO003 | POP 004 Responsavel

Elaborada por: Alan Gralha dos Santos Data da criagao:
Revisada por: Data da revisao:

Aprovada por: Data da aprovacao:
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APENDICE C - HIGIENIZACAO DE INSTALACOES, EQUIPAMENTOS E MOVEIS

Procedimento Operacional Padrao

\ ’ | POP 001
MY (Fop)

[Bagiatieicna] —

=T s Higienizagdo de instalagdes, Elaborado:

- equipamentos € moveis

1 OBJETIVO

Realizar a higienizagdo das instalagdes, equipamentos e moveis todos 0s dias, usando o0 processo
adequado para que ndo ocorram contaminacdes. Instalagdes: Pisos, paredes, forros, janelas, portas,
telas. Equipamentos: Batedeira, forno de convecc¢éo, misturador, maquina modeladora e utensilios

em geral. Moveis: Mesas, bancadas, armarios e prateleiras.
2 DOCUMENTOS DE REFERENCIA

RDC N°216/2004, RDC N° 275/2002

3 CAMPO DE APLICACAO

Aplica-se em toda a empresa.

4 RESPONSABILIDADES

Os funcionarios do setor de limpeza sdo responsaveis pela execucdo de procedimentos de
higienizacdo diariamente. O responsavel técnico da empresa é responsavel pela aquisicdo ou

autorizacdo de compra de produtos e utensilios de higienizacéo.
5 DESCRICAO
5.1 Instalagdes

Retirar a sujeira com o auxilio de vassoura e p4, e jogar no lixo;
Encher um balde com dgua e detergente neutro;
Molhar uma esponja com a mistura do item 2;

Esfregar com esfregdes, esponjas ou escovas;

S

Enxaguar com o auxilio de uma mangueira ou torneira, para retirar o excesso de

detergente.
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Efetuar uma solucao de 4gua clorada a 200 ppm e espalhar pela superficie;
Deixar agir por 15 minutos e retirar o excesso de 4gua com o auxilio de um rodo nas
instalagdes e pano seco e limpo em equipamentos e moveis;

O piso e utensilios devem secar naturalmente.

5.2 Equipamentos

1. Desprender todas as partes removiveis dos equipamentos;

2. Com auxilio de uma esponja, detergente neutro ¢ agua, esfregar todas as partes dos
equipamentos, dentro e fora;

3. Em dgua corrente, retirar todo o sabao presente;

4. Mergulhar em solugdo clorada a 200 ppm todas as partes removiveis por 15 minutos;

5. Limpar com pano com alcool 70% a parte fixa do equipamento;

6. Deixar secar naturalmente.

5.3 Moveis

1. Com auxilio de uma esponja umedecida com agua e sabao neutro, esfregar todas as areas
dos moveis;

2. Retirar o excesso de sabado com um pano molhado;
Passar um pano com alcool 70%;

4. Deixar secar naturalmente.

6 MONITORAMENTO

Controle dos processos: Apéndice B.

Elaborado por: Alan Gralha dos Santos Data da criagdo:

Revisado por: Data da revisao:

Aprovado por: Data da aprovagao:
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APENDICE D - CONTROLE INTEGRADO DE VETORES E PRAGAS URBANAS

Procedimento Operacional Padrdo
POP 002
(POP)
Bagguigienal | o
X 3633 0% ‘:..} ontrole mtegrirganil;/etores € pragas Elaborado:

1 OBJETIVO

Realizar o controle integrado de vetores e pragas urbanas na empresa a cada seis meses.
2 DOCUMENTOS DE REFERENCIA

RDC N°216/2004, RDC N° 275/2002

3 CAMPO DE APLICACAO

Aplica-se em toda a empresa.

4 RESPONSABILIDADES

Uma empresa terceirizada é contratada para a execucdo do controle integrado de vetores e pragas
urbanas. O responsavel técnico é responsavel pela aquisicdo ou autorizacdo da compra dos
produtos necessarios. Empresa: DEDETIZADORA IDEAL LTDA ME.

5 DESCRICAO

Retirar todos os alimentos em exposi¢ao da empresa;
Instalar uma isca na area de produgao alimenticia;
Pulverizar o produto Maldrex Plus Deltametrina por todos os ambientes da empresa;

Depois de 4 horas o ambiente dedetizado ¢ liberado para a entrada de pessoas nas salas;

o r W E

Fazer a higienizacao da empresa conforme o POP 001.

6 MONITORAMENTO

Controle dos processos: Apéndice B.
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Elaborado por: Alan Gralha dos Santos Data da criagao:
Revisado por: Data da revisao:
Aprovado por: Data da aprovagao:

APENDICE E - HIGIENIZACAO DO RESERVATORIO

Procedimento Operacional Padrdo
Y & ] POP 003
_ld :f\\‘ftn'ﬁ‘.-\-' 4 1 a (POP)

Confeitaria) | Rdf
[Santa Helena]

633 O z r’

Higienizagao do reservatorio Elaborado:

1 OBJETIVO

Realizar a higienizagdo do reservatorio de agua a cada seis meses.
2 DOCUMENTOS DE REFERENCIA

RDC N°216/2004, RDC N° 275/2002

3 CAMPO DE APLICACAO

Aplica-se no reservatorio de agua de fibra de vidro da empresa.

4 RESPONSABILIDADES

Os funcionarios do setor de limpeza sdo responsaveis pela execucdo de procedimentos de
higienizacdo semestralmente. O responsavel técnico da empresa é responsavel pela aquisi¢do ou

autorizacdo de compra de produtos e utensilios de higienizacéo.
5 DESCRICAO

1. Fechar o registro de entrada de 4gua;
2. Esvaziar aproximadamente 2/3 da capacidade de agua;
3. Lavar cuidadosamente o interior do reservatdrio com a agua e escova, esfregando

corretamente as paredes;
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Esvaziar completamente o reservatorio e enxagua-lo com agua limpa e clorada;
Sanitizar as paredes do reservatorio com solugao clorada a 200 ppm;

Desinfetar com 1 litro de hipoclorito de sddio a 10% para a caixa de 500 litros;

© N o g &

Encher novamente o reservatorio, utilizando a agua potavel da rede publica.
6 MONITORAMENTO

Controle dos processos: Apéndice B.

Elaborado por: Alan Gralha dos Santos Data da criacdo: més/ano
Revisado por: Data da revisao:
Aprovado por: Data da aprovacao:

Abrir o registro, enxaguar com agua tratada e esvaziar totalmente o reservatorio

APENDICE F — HIGIENE E SAUDE DOS MANIPULADORES

Procedimento Operacional Padrao
. (¥ (POP) POP 004
@ r-\\ WSZ 12
[SantaHelena)
| o™ 79 3633 02> 4’7
e Higiene e saude dos manipuladores Elaborado:
1 OBJETIVO

Realizar a higiene e satide dos manipuladores.
2 DOCUMENTOS DE REFERENCIA
RDC N°216/2004, RDC N° 275/2002

3 CAMPO DE APLICACAO

Aplica-se para todos os funcionarios da empresa.
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4 RESPONSABILIDADES

Os funcionarios sao responsaveis pela execucdo dos procedimentos diariamente. O responsavel
técnico da empresa é responsavel pela aquisicdo ou autorizacdo de compra de produtos e utensilios

de higienizagéo.
5 DESCRICAO
5.1 Saude do manipulador:

e Realizar exames gerais a cada dois anos na Unidade Basica de Satide na cidade de Santa
Helena - SC. Se caso ocorrer ferimentos ou doengas que possam prejudicar ou contaminar
a qualidade higiénico-sanitaria dos alimentos, o funciondrio ¢ afastado da area onde atua,

onde ¢ registrado em planilhas de controle.

5.2 Controle e manutencao dos uniformes:

e Deixar de molho para que qualquer residuo de sujeira mais profunda desprenda do tecido
em agua com sabao neutro.

e Lavar na maquina ou a mao (preferencial).

e Secar na sombra.

e Passar o tecido para que diminua a contagem microbiana.

5.3 Controle da higiene:

e Lavar as maos frequentemente e adequadamente;

e Tomar banho diariamente;

e Manter a satde e higiene bucal;

e Fazer a barba frequentemente;

e Manter as unhas curtas, limpas e sem esmalte;

e Manter os cabelos sempre limpos e bem protegidos com toucas.

e Ndo usar adornos como pulseiras, colares, brincos, anéis, etc.

5.4 Lavar as maos quando:
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e Chegar ao local de trabalho;

e Iniciar um servigo novo ou troca de atividade;

e ApOs ir ao banheiro;

e Apds tocar materiais que possam ter contaminantes;

e Ap6s uso de utensilios e produtos de limpeza.
6 MONITORAMENTO

Controle dos processos: Apéndice B.

Elaborado por: Alan Gralha dos Santos Data da criacao:
Revisado por: Data da revisao:

Aprovado por: Data da aprovagao:




