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RESUMO

O presente trabalho teve como objetivo avaliar os efeitos da implantagdo de um
sistema de melhoria da qualidade e higiénico-sanitdria em uma panificadora do
municipio de Fortaleza/Ce, por um periodo de seis meses, utilizando-se como
ferramentas o Programa 5 S, as Boas Praticas de Fabricacado (BPF), Procedimentos
Operacionais Padronizados (POPs) e treinamento. Para tanto se realizou um
diagnéstico inicial, utilizando-se dois formularios, um para caracterizar a empresa e
investigar se a mesma aplica alguma ferramenta da qualidade e outro para tragar o
perfil da empresa frente as BPF. A pesquisa teve como foco, os setores de
panificagdo e embalagem nos quais foram realizadas analises microbioldgicas. Os
testes microbiologicos foram aplicados em 80% dos manipuladores nos quais se
fizeram a pesquisa de coliformes fecais pelo método do Numero mais Provavel
(NMP) e presenca e auséncia de Stafilococcus aureus; onze amostras entre
equipamentos/ utensilios, onde se realizaram as pesquisas contagem padrdo em
placas (CCP), coliformes fecais (NMP), auséncia e presenca de Stafilococcus aureus
e Bacillus cereus; nos produtos pao carioquinha, pao hamburguer, pao de forma, e
farinha de rosca, nos quais foram realizadas as pesquisas de coliformes fecais
(NMP) e de Salmonella spp.; e se avaliou a potabilidade da agua de consumo de
acordo com a portaria 518/2004. Foram corrigidos e implantados o Manual de BPF e
os POPs, instituiu-se o Programa 5S no qual todos os membros da organizagéao
foram envolvidos e se ministrou 40 horas de treinamento seguidas de reunides
sempre quando necessario. Como resultado, houve uma melhoria sensivel no perfil
higiénico-sanitario dos manipuladores, equipamentos/utensilios e produtos embora
nao tenha atingido o percentual do 100%. As melhorias recairam mais nos
procedimentos e em pequenos investimentos. Concluiu-se com este estudo, que um
periodo de seis meses é insuficiente para se implantar a qualidade higiénico-
sanitaria devido a necessidade de maior tempo para mudancgas, estrutura fisica,
layout e mudar o habito de todos os manipuladores de alimento de uma empresa. O
Programa 5S é uma ferramenta essencial para se manter as BPF e os POPs, uma
excelente ferramenta para se gerenciar a qualidade na rotina dos servicos de
alimentacao.

Palavras-Chave: Panificadora - Controle higiénico-sanitario, Panificadora -
Programa 5S, Procedimentos operacionais.



ABSTRACT

This work had as objective evaluate the effect of a system's implantation
improvement of the hygienic-sanitary quality in a bakery at the Fortaleza's city, during
a period of six months, using as tools: the 5S Program, Good Manufacture Practical
(GMP), Standardized Operational Procedures (SOPs) and training. For such job, was
made an initial diagnosis, using two forms, one to characterize the company and
investigate if the company applies some tool of the quality and one other tracing the
profile of the company front the GMP. The research had as focus, the bakery's
sectors and packing, in which had been carried through microbiological analyses.The
microbiological tests had been applied in 80 of the manipulator's workers in which
had made the research of fecal coliform, though the method of the Multiplo Number
Provable (MNP) and presence and absence of the Staphylococcus aureus; eleven
samples between equipmenVutensil, where if they had made the research Standard
Plate Counts (SPC), fecal coliform (MNP), absence and presence of Staphylococcus
aureus and Bacillus cereus; in products like roll (carioquinha), hamburger bread,
white bread and bread crumbs had been made the researches of fecal coliform
(NMP) and Setmonelte spp.; and at was checked out the potability of the water in
accordance of edict 518/2004. Had beEm corrected and implanted the Manual of
GMP and SOPs, was been instituted the 5S Prograrn which ali the members of the
organization had been involved and had been gave 40 hours of training and always
made meetings if it was necessary. As a result, it had a very sensitive improvement
in the sanitary hygienic profile of the workers manipulators, equipmenVutensil and
products although has not reached the percentage of 100. The most of the
improvements had been made at the procedures and small investments. The main
conclusion of this study was that a period of six months is insufficient to implant
properly a hygienic-sanitary system of quality which had the need more time for
physical structure improvement, layout and old pattems of ali workers manipulators'
food in a company. The 5S program is an essential tool to remain GMP and the
SOPs is an excellent tool to manage the quality in the routine of food services.

Keywords: bakery - hygienic-sanitary control. bakery - 5S program. good

manufacture practical .
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1 INTRODUCAO

As panificadoras sdo empresas que tém como atividade fim a fabricagéao e
comercializacao de paes. Constituem um segmento do varejo de alimento com
peculiar diferenca, uma vez que agrupa as atividades de industria e comércio (
ABIP,1999).

Estas empresas séo classificadas como de pequeno porte, denominadas
em geral como empresas familiares, onde o proprietario centraliza ou divide com a
familia toda atividade administrativa, comercial, industrial e financeira (ABIP,1999).

Sdo empresas que se firmam no mercado, na maioria das vezes,
vulneraveis as adversidades do mercado por se instalarem sem qualquer
profissionalismo.

Diversos estudos comprovam esta realidade. Dentre estes, pode ser
citado o diagndstico realizado pelo SEBRAE em 1999 no municipio de Diadema no
Estado de S&o Paulo. De 110 panificadoras, somente 21 demonstraram interesse
em participar da pesquisa. Verificou-se que deste universo, 81% necessitavam de
nogdes gerenciais, 86% desconheciam as tendéncias de mercado, 57% dos
panificadores ndo conheciam o perfil de sua clientela e 81% admitiram que nao
faziam pesquisas junto aos consumidores. Com relagdo a treinamento, uma
importante ferramenta para se chegar a qualidade, este era um recurso muito pouco
utilizado. Constatou-se que 61% dos panificadores nao acompanham a producgéo
dos paes, produto responsavel por certa de 50% do faturamento e que 90% dos
estabelecimentos pesquisados nao estavam informatizados ( SEBRAE/SP, 1997).

Pesquisas realizadas por associac¢des, sindicatos, SEBRAE dentre outras
instituicbes, constataram que as panificadoras em sua maioria, embora tenham
saido do estagio de acomodacéao a partir de 2001, frente a forte concorréncia dos
grandes grupos de supermercados, hipermercados e lojas de conveniéncia, ainda,
apresentam-se como um segmento da industria apegado as tradicdes, resistentes a
investir em inovagdes tecnoldgicas e melhoria de seu “lay-out” e instalagdes fisicas e
a informatizacéo dos servicos (SINDIPAN,2003).

Qualidade é atender a satisfacao total das necessidades e expectativas
do cliente. O verdadeiro critério da boa qualidade é a preferéncia do consumidor. E

isto que garantira a sobrevivéncia de uma empresa: a preferéncia do consumidor
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pelo seu produto em relacdo ao de seu concorrente, hoje e no futuro ( CAMPOS,
1992;0LIVEIRA,1997a).

Contribuindo também para a melhoria do setor, a vigilancia sanitaria vem
fazendo pressdo sobre as padarias, com o objetivo de provocar uma mudancga
radical quanto a qualidade higiénico-sanitaria de seu processo produtivo e de seus
servicos de atendimento, a fim de que possam fornecer alimentos seguros a
populagao e, consequentemente, tornando-as mais competitivas.

Segundo Silva (1996), o eixo central da busca da exceléncia nas
organizagbes consiste em orientar-se totalmente pelo mercado, atualizar-se
tecnologicamente, selecionar as melhores pessoas e criar condigcbes para plena
transformacao dos seus potenciais criativos em vantagens competitivas.

Na industria de alimentos, a qualidade se refere a todos 0s processos que
podem comprometer os padrdes do produto: produgcao, equipamento, transporte e
comercializagdo (ARAUJO, 1998).

Controlar a qualidade higiénico-sanitaria no segmento de panificacdo
significa controlar a matéria-prima, ingrediente, processo e produto final. Indica
tracar metas, padronizar produtos e procedimentos, monitorar todo o processo,
adotando medidas preventivas e corretivas (SENAI/CE;CERTREM,2003).

Neste contexto, o “Programa 5S” vem como um pré-requisito para
implantagéo de qualquer programa da qualidade, incluindo-se a qualidade higiénico-
sanitario. Através deste programa, se cria ambiente e cultura favoraveis a
implantacédo da qualidade em seu sentido mais amplo (OLIVEIRA,1997 b;
LOPES,2004).

O Programa 5S investe no crescimento das pessoas para transformar
seus potenciais em vantagens competitivas buscando a uma mudanca
comportamental que ira refletir sobre o ambiente de trabalho, produtos e servigos
(SILVA,1996).

De acordo com a Organizagdo Mundial de Saude — OMS (1984), cerca de
70% das intoxicagdo alimentares em paises industrializados, sdo decorrentes da
falta de qualidade higiénico-sanitaria durante o processo dos alimentos servidos.

Atualmente, as Doencgas Veiculadas por Alimentos (DVAs) vém liderando
as causas de morbilidade nos paises da América Latina. Isto se deve ao
crescimento da economia e ao desenvolvimento dos centros urbanos que levaram a

populacdo a mudar seus habitos alimentares, passando a fazer suas refei¢cdes fora
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de casa e a ingerir uma maior quantidade de alimentos industrializados, ficando
desta forma, exposta a diversos tipos de contaminantes (CARNEIRO,2001).

Silva Jr.(2001), relacionou em ordem decrescente, na conclusao de um
estudo implementado no municipio de Sao Paulo em 1991, como as principais
causas de surto de doencas de origem alimentar, a conservacao deficiente (70%),
manipuladores (25%), matéria-prima inadequada (14%), tratamento térmico
impréprio (12%), acondicionamento inadequado (11%), higiene deficiente de
instalagées, equipamento e utensilios e contaminagao cruzada (5%).

Em Fortaleza, segundo o presidente da ACIP ( Associacdo Cearense da
Industria de Panificacdo), ha uma caréncia com relacao a estudos que avaliem a
qualidade do processo produtivo deste segmento. Ha também necessidade de se
desenvolver um trabalho de forma que promovam uma maior conscientizacao de
seus empresarios com referéncia a importancia de se implantar a qualidade seu
processo produtivo, quanto a melhoria da mao-de-obra, gerenciamento da rotina de
trabalho, padronizacdo dos produtos e melhoria da higiene e do controle sanitario
dos alimentos oferecidos a clientela.

Os programas Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e Anélise de Perigos e
dos Pontos Criticos de Controle (APPCC) sao ferramentas utilizadas pelas industrias
de alimentos a fim de controlar os perigos a saude do consumidor e conferir
qualidade aos seus produtos (SEBRAE/PR,1995).

Para a implantagdo da qualidade higiénico-sanitaria nas empresas
produtoras de alimentos, é de suma importancia a implantacao de Boas Praticas de
Fabricacdo e dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs) e, em um
segundo momento, do APPCC para garantir a qualidade sanitaria dos produtos a
serem comercializados (GUIA...,2001). No entanto, a falta de profissionalismo e do
baixo nivel de qualificagdo dos colaboradores destas empresas, sao fatores que vém
dificultando a sua implementacao.

O mercado de panificagdo vem sofrendo retragdo na qual sobreviverao as
empresas que investirem na melhoria de sua eficiéncia com relagdo ao seu
gerenciamento, produtos e servicos ( SINDIPAN,2003).

As padarias precisam se adaptar muito rapidamente, para sobreviver
meio as novas exigéncias do mercado. A realidade dos “congelados”, as lojas de

conveniéncia, a tendéncia dos “pontos quentes”, tém sido a saida para muitas
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panificadoras que, ainda enfrentam uma concorréncia das padarias “clandestinas” e
das grandes redes de supermercados (PANORAMA...,1999).

Frente a realidade apresentada, pretende-se com essa pesquisa,
colaborar para a industria de panificacao, apresentando os efeitos da implantacao de
um modelo de gestao da qualidade do processo produtivo, voltado para a qualidade
higiénico-sanitaria do estabelecimento. Como objetivos especificos pretende-se:

e Verificar os beneficios promovidos pela implantacdo do Programa 5S

como ferramenta facilitadora para implantagdo das Boas Praticas de
Fabricacdo dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs) no
setor de panificagao;

e Analisar a eficacia dos controles implantados pelos POPs como
instrumento de monitoramento e gerenciamento das BPF, durante o
processo produtivo;

e Investigar os beneficios promovidos pela implementagdo do Programa
5S, das BPF e dos POPs com relagdo ao aspecto higiénico-sanitario
do processo de produgao, estrutura fisica e layout;

e Relacionar os beneficios promovidos por uma maior capacitagdo dos

recursos humanos.



19

2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Industria da Panificacao — Origem e Mercado Atual

As primeiras padarias sugiram na Europa por volta do séculoXV, com a
regulamentacdo da profissdo de padeiro. Nesta época, os paes podiam ser
comercializados apenas por estabelecimentos licenciados. A sua clientela
aguardava na rua pela entrega do produto. Com o crescimento do numero de
consumidores, as panificadoras criaram &reas dentro dos estabelecimentos para
atendimento ao publico (PANORAMA...,1999).

Por volta de 1800 aperfeicoaram os processos de moer e novas
variedades de trigo e leveduras, foram desenvolvidos e as padarias comerciais
caseiras refinaram seus paes (ABIP,2003).

Apesar de ser uma pratica antiga em outros paises, as padarias sugiram
no Brasil no século IX, devido ao costume de consumir “biju de tapioca”. E somente
com a chegada dos primeiros imigrantes italianos foram inauguradas as primeiras
panificadoras. Tiveram também a influéncia de imigrantes espanhdis e portugueses,
destacando-se estes ultimos no setor de panificagdo, onde por longo periodo,
dominaram o referido mercado em nosso pais, deixando o legado de sua cultura até
os dias de hoje (PANORAMA...,1999).

No inicio do século XX, as padarias passaram a ser abertas ao publico,
mas a sua maior fonte de comercializacao era a entrega do pao em domicilio.

Com a Segunda Guerra mundial, este segmento da economia foi
fortemente atingido devido a escassez do trigo. O governo passou a monopolizar a
comercializacao do trigo e a tabelar o preco dos paes, além de subsidia-lo e
controlar a sua qualidade e a das farinhas produzidas. Isto geral uma grande
acomodacado nas empresas de panificagdo, que passaram a nao investir no
desenvolvimento tecnoldgico de suas empresas (PANORAMA...1999).

Na década de 90, a liberacdo de precos e a retirada do subsidio
incentivaram o desenvolvimento das panificadoras como empresas competitivas. Em
decorréncia da necessidade de sobrevivéncia, estas empresas passaram a oferecer
produtos e servicos diferenciados (ABIP,2003).

Hoje, estas empresas oferecem ao mercado consumidor como produto

basico o pao e produtos de confeitaria, todos de fabricacdo prépria, o principal
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representante é o tradicional pao francés de 50g e vem acompanhado de uma
variedade de paes como o sovado, de forma, o italiano, integral, doce e demais tipos
que vao depender da regido e porte do estabelecimento. Podem também apresentar
uma secado de frios e oferecer servicos de mercearia alimentar, de lanchonetes, de
cafés, chas, refeicbes, pizzaria, rotisseria, sorveteria dentre outros
(SEBRAE/CE,1995).

As padarias brasileiras s&o, na sua maioria, de porte médio com area em
torno de 288,19m?, sendo que o tamanho mais frequente é de 258,19m?2. A pesquisa
da ABIP apontou que 50% dos estabelecimentos brasileiros tem area de até
273,86m? e somente 9,1% sao maiores do que 472m? (ABIP,2003).

Segundo a ABIP(2003), as padarias s&o classificadas segundo aos
produtos e variedade de servigos oferecidos a clientela nos seguintes tipos:

o Padarias tradicionais que comercializam basicamente pé&es, alguns
tipos de frios, laticinios e café. Algumas destas possuem uma pequena
secao de mercearia (conservas, biscoitos, cigarros,etc.) e/ou copa com
servicos de café, leite, sanduiches e refrigerantes e ainda venda de
frios também realizada no balcéo;

e Padarias de servicos que oferecem além dos servicos tradicionais, os
de bar, lanchonete, fast-food, rodizio de sorvetes, pizzaria e outros.
Possuem, ainda, servicos de entrega;

e Padarias de conveniéncias sdo estabelecimentos mais modernizados,
onde sdo comercializados os produtos tradicionais de panificacao,
produtos diversos de primeiras necessidades e venda de lanches a
qualquer hora do dia ou noite. Tém também servico de entrega em
domicilio ou a terceiros;

e Boutique de paes surge como uma nova tendéncia deste mercado.
Concentram-se na venda de produtos proprios e importados. S&o
panificadoras que investem na sofisticagdo dos produtos, do ambiente
e atendimento;

e Pontos quentes sao filiais abertas geralmente em shoppings. Os
produtos sdo confeccionados na panificadora central, embalados,
congelados ou resfriados e enviados ao ponto quente onde séao
assados e distribuidos.
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2.2 Gestao da Qualidade Total

2.2.1 Historico da qualidade

Desde os primérdios da humanidade, o homem vive buscando a
qualidade como fonte de sobrevivéncia. Assim, na pré-histéria, o homem preferia
lugares seguros, clima ameno e regides onde houvesse facil acesso a alimentagao
(CAVALCANTI,2000).

No entanto, a preocupagao com a gestao da qualidade surgiu no inicio do
século XX, quando os Estados Unidos tornou-se uma nacao industrialmente
desenvolvida (JURAN;GRYNA,1991).

A forca impulsionadora deste século foi o movimento conhecido como
administracdo cientifica, que partia do principio de que o0 gerente era a peca
fundamental para elevar a produtividade no trabalho. Dava-se énfase a inspecéo,
onde o controle da qualidade era delegado a um unico setor, que centralizava as
suas atengdes no produto final (CAVALCANTI,2000).

O Controle da Qualidade Total (CQT) foi criado no Japéao, logo apés a
Segunda Guerra Mundial, pelo Grupo de Pesquisa do Controle da Qualidade das
JUSE (Union Of Japanese Scientist and Engineer) a partir do modelo administrativo
americano (CAMPQOS,1992).

Este sistema de controle da qualidade € chamado no Japdo de Total
Quality Control (TQC), recebe nos Estados Unidos o nome de Total Quality
Managment (GQM) e de Gestdo da Qualidade Total (GQT) no Brasil
(ISHIKAWA,1986).

Apesar do conceito de qualidade total ter sido formulado pelos
americanos, foram os japoneses que institucionalizaram a concepgao participativa,
onde qualidade é dever de todos. A base tedrica do conceito de Qualidade Total no
estilo japonés é constituida de elementos de vérias fontes:

e Emprega o método cartesiano;

e Utiliza muitos principios do gerenciamento da qualidade americano,

mas nao divide as empresas em chefes e executores;

e Aplica o controle estatistico de processos;

e Adota conceitos sobre o comportamento humano (CAMPQOS,1992).
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Segundo Abreu (2000), o modelo japonés da qualidade trabalha com
planejamento, fluxograma organizacional, responsabilidade gerencial para a
qualidade e definicdo de metas e objetivos para melhorias.

A exemplo do sucesso japonés, a qualidade esta disseminada em todo o
mundo. A sua busca constante se deve a globalizacao, forca propulsora de uma
maior competitividade e da necessidade de sobrevivéncia das empresas
(CASE;FRANCIATTO,1997).

Por volta da década de 80, as palavras como qualidade, produtividade,
custos e competitividades tornaram-se o ponto chave de sobrevivéncia empresarial.
De um lado clientes mais exigentes e do outro, concorrentes mais agressivos e
preparados (ABREU,2000). Somando-se a isto, 0 codigo de defesa do consumidor e
a crescente conscientizacdo da populagao brasileira, tem forgado as organizacdes a
reverem suas posturas frente ao consumidor, empregados, acionistas e sociedade
em geral (SILVA,1996).

A International Organization for Standardization (ISO) é uma organizacao
ndo governamental estabelecida em 1947. A missdo da ISO €& promover o
desenvolvimento da Estandardizacdo e de atividades relacionadas no mundo com
vistas a facilitar a troca internacional dos bens e dos servicos e a cooperacdo nas
esferas da atividade intelectual, cientifica, tecnolégica e econémica. O trabalho da
ISO resulta em estabelecer padrbes internacionais (PONTES, 2002).

Em maio de 1991, o Programa 5S foi lan¢cado formalmente, no Brasil, a
partir do qual se cria o ambiente da qualidade (SILVA,1996).

2.2.2 Programa 5S

O Programa 5S teve origem no Japao no periodo pés guerra e vem sendo
difundido no mundo inteiro, como uma ferramenta necessaria a implantacao do
Sistema de Qualidade Total (LIMA,1998). E através deste programa que se organiza
o local de trabalho, mantendo-o arrumado, limpo e disciplina seus colaboradores
(OSADA,1992). Consiste em transformar os setores de trabalho em ambientes
agradaveis e seguros com envolvimento e a participacdo de todos (UMEDA,1997).

O Programa 5S gera nas pessoas envolvidas, uma consciéncia e

comportamentos orientados para a melhoria continua. Suas atividades incentivam o
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espirito de equipe, mobilizando os participantes a resolverem coletivamente os
problemas de sua area (NOGUEIRA,1996).

E um programa que investe no crescimento das pessoas, uma vez que
influi diretamente no aumento da auto-estima, no respeito aos colegas de trabalho e
no crescimento pessoal (SILVA,1996).

Trata-se de um programa profundo, auténtico e simples, que estimula a
constante busca da melhoria pessoal e profissional (NOGUEIRA,1996;
PONTES,1999).

Pode ser definido como a determinacao de uma empresa em organizar o
seu ambiente de trabalho, mantendo-o arrumado, limpo, em condi¢gbes seguras de
trabalho sobre uma alta disciplina (LIMA,1996).

Nos servigos de alimentacdo, quando se implanta a qualidade em relacao
a seguranca dos produtos oferecidos a clientela, a implantagdo do programa 5S é
recomendada antes de se iniciar a implantacdo das Boas Praticas de Fabricacao
(PBF). Estas correspondem ao passo inicial para se implantar a qualidade higiénico-
sanitaria nos produtos alimenticios (LOPES, 2004).

Nao ha uma férmula Unica para o Programa ser implantado. O que ha sao
orientacdes basicas necessarias a cada uma de suas etapas denominadas de senso
(LIMA,1996).

O nome 58S refere-se as iniciais dos homes em japonés de cada etapa do
programa: Seiri, seiton, seiketsu e shitsuke. A denominagéo esta difundida de tal
forma que ja ndo se percebe tratar-se de cinco palavras japonesas(SILVA,1996).

Seiri (senso utulizagdo): nesta etapa, cada individuo da organizagcéao
identifica, classifica e remaneja os materiais, equipamentos, ferramentas, utensilios,
informacdes, procedimentos, burocracias desnecessarios ao setor descartando ou
dando a devida destinacdo (PONTES,1999; SILVA,1996). Seu objetivo é
desenvolver nos funcionarios, o senso da percepcao de saber o que € essencial
para cada local de trabalho (LIMA, 1998).

Desenvolver o senso utilizagdo significa decretar guerra aos desperdicios
de tempo, materiais e de forma mais profunda de talentos (NOGUEIRA,1996).

Os supervisores ou coordenadores do programa devem participar
diretamente da operacao de descarte, a fim de evitar que os funcionarios retenham
materiais sem utilidade (RIBEIRO,1994).
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Seiton (senso ordenacao): o objetivo deste senso € facilitar o manuseio,
procura, localizacao e guarda de qualquer item necessario a area de trabalho de
forma segura. E neste senso que se realiza a comunicacéo visual indicando o local
de cada material e/ou documento a fim de garantir a manutencao da organizacao de
todo o setor (ABRANTES,2001).

O primeiro passo deste senso é a analise do layout em funcao do fluxo
racional das operacdes de cada setor, evitando cruzamentos e retrocessos
desnecessarios (TEIXEIRA,2000). Para se reorganizar as areas, € imprescindivel a
discussao entre os usudrios de cada ambiente (RIBEIRO,1997).

A aplicagdo deste senso nos almoxarifados tem um grande efeito na
reducéo do estoque (UMEDA, 1997).

Seiso (senso limpeza): refere-se a eliminagao de qualquer tipo de sujeira.
E em sentido mais amplo, a sujeira visual como fios pendurados, canos vazando,
tomadas expostas, paredes com trincas ou manchas, papéis espalhados, avisos,
ruidos, odor desagradavel, pd, pouca iluminagdo e demais sujeiras que agridem ao
homem e ao ambiente (OLIVEIRA, 1997b; RIBEIRO,1997).

O cuidado rigoroso com a higienizacdo, seguindo procedimentos
padronizados de limpeza contribui para o controle da qualidade dos produtos e nao
oferece riscos a saude do consumidor (GERMANO;GERMANO 2001).

Este senso vai além do ato de limpar. Deve-se motivar a equipe para nao
sujar e a identificar as fontes de sujeira e pontos potenciais de falhas e desperdicios
(ABRANTES,2001).

A meta deste momento é de motivar os colaboradores a incorporar a
limpeza em suas rotinas. Procura-se conscientizar a equipe de que a
responsabilidade da limpeza é de todos (LIMA,1998).

Seiketsu (senso saude): refere-se a preocupagdo com a saude das
pessoas. Neste senso, a organizagcao deve se preocupar em prevenir doencas e
criar as condigbes favoraveis & saude fisica e mental, garantir para que o ambiente
nao seja agressivo e livre de poluentes. Busca-se evitar acidentes de trabalho,
doencgas profissionais, aumentar o moral dos colaboradores, estresses, tensdes
(OLIVEIRA, 1997Db).

Busca-se neste senso, estimular o bem estar de toda a equipe dentro do
ambiente de trabalho a fim de promover a saude fisica e mental. Dentre os fatores
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que contribuem, ressalta-se a limpeza e higiene dos banheiros e vestiarios, masica
ambiente, area de recreacao (ABRANTES, 2001).

Shitsuke (senso autodisciplina): consiste em desenvolver o habito de
seguir normas, regras, procedimentos, atender as especificacbes técnicas e
trabalhar em grupo pelo grupo e de acordo com o0 consenso do grupo
(OLIVEIRA,1997b).

A pessoa autodisciplinada luta até o ultimo momento por suas ideias, mas
logo que a decisdo é tomada, executa o que foi consenso. Outra caracteristica de
um individuo que desenvolveu bem o senso é estar sempre em busca do
autodesenvolvimento e crescimento pessoal, do grupo e da organizacdo em que
pertence (SILVA,1996).

Os cinco sensos deste programa formam um sistema, e como tal ndo faz
sentido discuti-los isoladamente. A organizacdo, portanto, deve implantar
gradativamente todos os sensos para entdo se chegar a um ambiente propicio a
implantagéo do TQC ou GQT (LIMA,1998).

Do ponto de vista do TQC, esses sensos sdo fundamentais para lubrificar
as interfaces entre os subsistemas maquina/procedimentos/homem e constituem a
base do trabalho da rotina diaria (SILVA,1996).

O 5S é um programa simples, e de facil implantagdo no que se refere aos
trés primeiros esses, mas a sua manutencdo e melhoria em longo prazo sao
extremamente dificeis, pois prescinde de uma mudang¢a comportamental da forma
de ser (OLIVEIRA, 1997a).

Segundo Silva (1996), do ponto de vista da implantacdo e manutencao do
programa, ficam patentes a paciéncia, persisténcia e flexibilidade do coordenador
em iniciar e manter as a¢6es do 5S e a consciéncia de todos que este programa nao
tem fim.

Todas as empresas para serem competitivas, precisam ter alta
produtividade, custo baixo, produtos ou servigos com qualidade intrinseca, moral e
ambiente de trabalho seguro (ABRANTES, 2001;ABREU;SPINELLI;ZANRDI,2003).

Segundo Pontes (2002), o Programa 5S tras numeros benéficos para uma
organizacao entre os quais se destacam a reducdo do desperdicio de talentos,
tempo e insumos, otimizacado do espaco fisico, reducao de acidentes de trabalho e
de absenteismo, aumento da qualidade e produtividade, elevacdo do moral dos
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colaboradores, melhorias das relagcbes interpessoais e aprimoramento do ambiente
de trabalho.

2.2.3 Gestao da qualidade total em empresas de servigos de alimentacao

A globalizagdo afetou a todos os segmentos do mercado e foi neste
periodo também que se langou um importante sistema de controle de qualidade
higiénico-sanitaria, o HACCP ( Hazard Critical Control Point), proposto pela
Organizacao Mundial de Saude (OMS). Esta ferramenta de controle do processo
produtivo de alimentos foi instituida no Brasil pela primeira vez me 1993, juntamente
com o Manual de Boas Praticas de Fabricagdo através da portaria n® 1428/93, do
Ministério da Saude em atendimento as exigéncias internacionais de normatizacédo
do Mercosul (ARAUJO,1999).

Entende-se por competitivas, empresas que atendem as necessidades e
expectativas dos clientes, agregando valor a seus produtos por custo mais baixo, ou
seja, empresas que investem na geréncia da qualidade (ABRANTES, 2001).

Para se alcancgar a exceléncia em qualidade é necessaria uma revolucao
nos processos administrativos da organizacdo. A empresa deve estar preparada
para absorver as mudancas sociais, tecnolégicas e econdmicas do ambiente na qual
esta inserida de maneira rapida e satisfatéria (BARROS,1999; PONTES,1999;
CAMPQOS, 2004).

A Gestdao da Qualidade Total (GQT), é de vital importancia para o
crescimento de uma organizacao e sua implantacdo nao é de forma alguma inviavel
(MEZOMO,2002). E, no entanto, imprescindivel tracas as suas metas, fazer
avaliagGes periddicas, providenciar as correcoes e ajustes necessarios, eliminar os
obstaculos e persistir para alcancar os objetivos propostos (CAMPOS,1992).

O termo “Qualidade Total” significa qualidade implantada em todos os
ambientes da empresa de forma integrada. A filosofia da qualidade fundamenta-se
no principio basico, onde todos pensam, todos expdem suas ideias e todos se
envolvem e colaboram (SILVA,1996).

Cliente é a pessoa fisica ou juridica que recebe, compra ou utiliza
produtos ou servicos de um fornecedor (BARROS,1999; PONTES,1999).
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Processo se define como qualquer atividade que receba uma entrada,
agrega-lhe valor e gera uma saida para um cliente interno ou externo em forma de
produto ou servico (CAMPOS,2004).

Padronizacado corresponde a atividade sistematica de estabelecer e
utilizar padrées. Um padrdo deve atender a legislacao vigente, ser flexivel,
elaborado com a participagcao de todos os envolvidos e estar de acordo com a
realidade da empresa (ABREU,2000).

A padronizagdo produz estabilidade nos resultados, dominio dos
procedimentos técnicos e delegacdo de tarefas e processos com 0s quais 0S
colaboradores estéo treinados e envolvidos (CAMPOS,2004).

Para se implantar a qualidade e introduzir novos processos em uma
organizagado, € imprescindivel abandonar as praticas gerenciais baseadas em
paradigmas do passado, ndo mais viaveis para os dias atuais. A este processo se
chama de “rompimento”. Consiste de uma mudanca da propria maneira de pensar e
requer determinagdo (BARROS,1999; CAMPOS,2004).

Para a implantacdo da qualidade em um servigco de alimentag&o, através
do Programa 5S no qual as Boas Praticas e os Procedimentos Operacionais
Padronizados (POPs) estao inseridos, € importantissimo o treinamento a fim de se
promover uma conscientizacdo e propiciar uma mudanca comportamental efetiva,
pois caso contrario, de nada valerar a documentacdo escrita (DESCHAMPS
et.al.,2003).

Promover junto & equipe de trabalho o rompimento com os velhos habitos
e crengas e se implantar novas condutas é um desafio a ser assumido. Por isso a
mudanca de comportamento, s6 acontece quando ha educacdo e treinamento
constante da equipe (ABREU, 2000;ABRANTES,2001).

O POP 3 “Higiene e Saude dos Manipuladores” instituido pela RDC n°
275 de 21 de outubro de 2002, objetiva promover a mudanca de comportamento de
todo o quadro de pessoal, quando exige um programa continuo de capacitacdo dos
manipuladores em BPF (LOPES,2004).

Segundo Germano (2003), a qualidade final dos produtos elaborados em
servicos de alimentacdo depende diretamente da habilidade técnica e do
conhecimento referente a seguranca alimentar por parte dos manipuladores de

alimentos. Assim, o treinamento destes funcionarios € recomentado como uma
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medida eficiente e econdmica de evitar as Doencas Transmitidas por Alimentos
(DTAs).

O sistema HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point) representa
uma ferramenta de gestdo da qualidade utilizada para se garantir a seguranga
higiénico-sanitarias alimentar, recomendadas por diversas entidades internacionais
como a Organizacdo Mundial do Comércio (OMC), a Organizacao Mundial de Saude
(OMS), a Organizagcao das Nagdes Unidas para Alimentacao de Agricultura (FAO),
MERCOSUL e exigido por segmentos da Comunidade Econémica Europeia e
Estados Unidos (SILVA JR,2001; ARRUDA,2004).

Neste sentido, em 1996, a Comissdo Codex Alimentaris aprovou o
documento de trabalho “Guia para Aplicagéo do Sistema HACCP” a fim de que este
seja implantado em todos os paises (ARRUDA, 2004).

Este sistema é conhecido no Brasil como Anélise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle (APPCC) e vem sendo adotado em varias partes do mundo, ndo
s por garantir a segurancas dos produtos alimenticios, mas também por reduzir
custos e aumentar a lucratividade (GUIA...,2001).

Segundo Silva Jr.(2001), nos anos 60 foi aplicado com sucesso pela
NASA no programa espacial norte americano, como uma forma de prevenir as
Doengas Transmitidas pelos Alimentos (DTAs).

No inicio da década de 80 a Organizacdo Mundial de Saude (OMS), em
conjunto com a International Commission on Microbiological Specification for Foods
(ICMSF), constataram a eficiéncia do sistema HACCP (FRANCO;LANDGRAF,2002).
Mas somente a partir de 1985 , quando a Academia Norte Americana de Ciéncias
publicou um artigo recomendando énfase em sua aplicagéo, o sistema foi divulgado
rapidamente (SILVA JR,2001).

No Brasil, o sistema APPCC foi regulamentado pela portaria 1428/93 do
Ministério da Saude e em 1998 foi criado o projeto APPCC, com o objetivo de
difundir o sistema APPCC, suas praticas e apoiar as empresas na implantagdo do
sistema (ARRUDA,2004;RIBEIRO;CARVALHO;PILON,2000).

A portaria 1428/93 estabelece diretrizes para que toda empresa de
género alimenticio elabore e adote as normas especificas de boas praticas de
producédo de alimento/prestacdo de servicos e fluxograma de producéo, de acordo
com as atividades desenvolvidas. Essas formas devem ser documentadas em
Manual de Boas Praticas (ARRUDA,1997).
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O Sistema APPCC é um sistema preventivo que tem como principal
objetivo identificar os perigos potenciais e os pontos do fluxo operacional em que
estes perigos devem ser eliminados, reduzidos ou evitados, a fim de controlar os
riscos de contaminagao e veiculagcdo das Doencgas Transmitidas pelos Alimentos
(DTAs) (SPEXOTO,2003).

A implementagdo de um sistema de controle da garantia da qualidade do
alimento deve ter como ponto de partida as expectativas dos clientes, do mercado
ou o cumprimento da legislacao vigente (LOVATTI,2004).

Alimento seguro € um diferencial entre concorrentes. Contribui para a
saude e maior satisfacédo da clientela (SPEXOTO,20083).

Segundo Forsythe (2002), fatores seguranca alimentar precisam ser
aplicados a toda a cadeia alimentar (produgédo do campo até o consumidor). Para
isso, se faz necessaria a integracao das ferramentas da qualidade: Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF/GMP), Boas Praticas de Higiene (BPH/GHP), Andlise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC/HACCP), Avaliagdo do Risco Microbiolégico,
Gerenciamento da Qualidade, Série ISO e Gerenciamento da Qualidade Total
(GQT).

A aplicacao do APPCC tem como pré-requisito a implantacao das Boas
Praticas de Fabricacao (BPF), ou Good Manufacturing Practice (GMP). Estas vém
inseridas em um manual que descreve 0s requisitos sanitarios dos edificios, a
manutencdo e higienizacao das instalagdes, dos equipamentos e dos utensilios, 0
controle da agua de abastecimento, o controle integrado de vetores e pragas
urbanas, controle da higiene e salude dos manipuladores e o controle e garantia de
qualidade do produto final (GUIA...,2001;ABERC,2003).

2.3 Doencas Transmitidas por Alimentos (DtAs) e Controle Higiénico-Sanitario

na Industria de Panificacao

Doenca de origem alimentar (DOA) é aquela veiculada ou transmitida pelo
alimento as pessoas (SERVSAFE, 2000). Ou seja, as DOA séao todas as doencas
causadas pela ingestdo de alimentos contaminados com microrganismos
patogénicos (infecciosos ou toxinogénicos), substancias quimicas ou que contenham

em sua constituicdo estruturas naturalmente téxicas (ABERC,2003).
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Os Centros de Controle e Prevencao de Doencgas de Origem Alimentar
dos EUS (Centers for Disease Control and Prevention) definem como surto de
doenca de origem alimentar, quando duas ou mais pessoas sofrem a mesma
doenca apds ingerir o mesmo alimento contaminado (SERVSEFE,2000).

As Doencas Transmitidas pelos Alimentos (DTAs) sdo consequéncia da
nao existéncia ou falhas na implantacdo das BPF podem ser classificadas de acordo
com o agente etiolégico e sintomas em infec¢des, toxinoses e toxinfeccao
(SERVSAFE,2001;SILVA JR,2001;ABERC,2003).

O alimento é um elo na cadeia epidemiolégica de doencas transmissiveis.
Sua conservagcdo em condicbes inadequadas favorece a multiplicacao de
microrganismos, tais como S.aureus, que podem ocasionar alteracbes e produzir
sintomas de intoxicagdo em seus consumidores (ALBUQUERQUE,2004).

Entre as espécies denominadas Staphylococcus coagulase positiva
(ECP), Staphylococcus aureus € a espécie mais prevalente em surtos de intoxicagéo
alimentar estafilocécica (SILVA;GANDRA,2004).

O maior veiculador de microrganismos em servigos de alimentacao é o
manipulador, devendo, portanto, estar capacitado para realizar suas atividades
(MOREIRA,1996;PAIXAO et al.,1998).

A presenca de coliformes fecais e Staphylococcus aureus esta
diretamente relacionada a contaminagao e condutas inadequadas de manipulagéo e
sdo recomendados para se monitorar a higiene das maos, quando as amostras sao
colhidas logo apés a sua higiene (ICMSF,1991).

Oliveira et.al. (2003), verificaram apos estudo, que a lavagem das maos e
utensilios s&o pontos criticos de controle nos sistemas que envolvam a manipulagéo,
tornando-se necessaria a implantacao de procedimentos padronizados.

Os manipuladores de alimentos estdo associados a 24% de todos os
casos de enfermidades veiculadas por alimentos em paises desenvolvidos. Dentre
as bactérias envolvidas destacam-se S. aureus, C. botulinum e B. cereus (ARIAS-
ECHANDI,2000).

Segundo Bryan (1990), 5% dos 200 surtos de origem alimentar ocorridos
no periodo entre 1961 e 1982 em “fast-foods” e restaurantes foram provocados,
exclusivamente, pela higienizacdo inadequada dos equipamentos e utensilios.

De acordo com Biasoli (2000), em pesquisa realizada no municipio de
Fortaleza/CE, com relacdo aos laudos de potabilidade da agua de residéncias,
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edificios, hotéis, escolas, restaurantes e outros, 79% das aguas estavam poluidas e,
destas, 53% contaminadas por coliformes fecais, contra apenas 21% dos exames
atestando agua potavel.

A Salmonelose € uma doenga que atinge o0 homem e 0s animais e sua
transmissdo se da através das carnes, ovos, aves, leite e derivados, tratados
termicamente de forma inadequada, e que foram contaminados através de aguas
poluidas por excrementos de animais e humanos (PINTO,1996).

Varios surtos tém sido relacionados a contaminacao dos reservatérios de
agua, tais como: agua potavel; maquina de gelo; agua de didlise; agua de banho e
tudo de imersdo (BIASOLI,2000).

No Brasil, o cenario atual € caracterizado pela progressiva contaminagéo
das aguas superficiais e subterraneas devido as deficiéncias de infra-estrutura dos
servigos de esgotamento sanitdrio. As doengas de transmissdo hidrica,
principalmente as diarreicas, podem ser causadas por varios agentes patogénicos,
dentre eles, destacam-se Gidrdia spp e Cryptosporidium spp (CANTUSIO
NETO;FRANCO,2004).

Agua de poco é frequentemente usada para processos industriais. Onde
as aguas de poco sdo usadas para processamento de alimentos, elas devem ser
monitoradas quimica e microbiologicamente (HOBBS;ROBERTS,1998).

De acordo com o estudo sobre o perfil higiénico-sanitario de padarias
situadas na cidade de Recife/PE, constatou-se que a higiene dos manipuladores,
equipamentos e utensilios apresentavam maior percentual de inadequacéo (PAIXAO
et.al. 1998). Isto se deve aos padroes de qualidade das panificadoras serem
inadequadas ou inexistentes, bem como das falhas no controle higiénico-sanitario,
que refletem cultura antiga dos métodos de se panificar as quais perduram até os
dias de hoje (ARAUJO,1996).

A producdo de pao, apesar de todo desenvolvimento, ainda é muito
artesanal (BORGES; GERMANO; GERMANO,2003). Os principais problemas
encontrados em panificadoras sdo precarias condigdes higiénico-sanitarias do local
de producéao, aliado ao tempo prolongado de armazenamento dos graos de trigo,
bem como dos produtos processados (BRAMORRSKI et.al.,2004).

Os principais pontos criticos detectados nas panificadoras séo: a
presenca de corpos estranhos nos produtos; infestagcdes por insetos e roedores;
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falha na manipulacdo e controle das mercadorias pereciveis, como as dos produtos
recheados com cremes e doces (HOBBS;ROBERTS,1998).
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3 METODOLOGIA

O estudo foi realizado em uma panificadora de porte médio, com area
medindo em torno de 320m?2, localizada no bairro de Messejana da cidade de
Fortaleza/Ceara.

A panificadora selecionada, denominada de Panificado “Q”, teve como
critério de selecao estar filiada a Associacao Cearense da Industria de Panificacao
(ACIP), ser inscrita no Programa Alimento Seguro (PAS) e nao ter implantado as
Boas Praticas de Fabricacédo e os Procedimentos Operacionais Padrao.

A pesquisa de campo teve inicio com a realizacao de um diagnéstico e foi
concluida frente as avaliagbes do sistema da qualidade higiénico-sanitaria proposto
apods o periodo de seis meses.

Este estudo foi dividido em trés etapas distintas: diagnéstico inicial (figura
1), implantagcao do programa de qualidade (figura 2) e avaliacao final.

Figura 1 — Atividades realizadas no diagnostico

APLICACAO DE FORMULARIOS

y

ADEQUACAO DO MANUAL DE BPF E POPs

y

AVALIACAO MICROBIOLOGICA

A4 A 4

Y
EQUIPAMENTOS/ ; .
PRODUTOS UTENSILIOS AGUA HIGIENE DAS MAOS

Fonte: Elaborado pela Autora
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3.1 Diagnéstico

3.1.1 Aplicacao de formularios

Foram aplicados, durante o periodo de um més, dois formulérios
“‘indicadores de Gestao da Qualidade” (ANEXO A) e a “Lista de Verificagdo das Boas
Praticas de Fabricagao” (ANEXO B).

O primeiro formulario constou de dois tdpicos gerais: Caracterizagdo da
Empresa e Indicadores da Qualidade. Este formulario foi aplicado junto a gerente de
producdo e teve como objetivo conhecer a estrutura da empresa e verificar se a
mesma utilizava alguma ferramenta da gestao da qualidade.

O segundo formulario constou de uma Lista de Verificagdo (ANEXO B),
aplicada pelo pesquisador de acordo com observacdes realizadas nas areas:
recebimento, armazenamento, confeitaria, panificagcdo, embalagem, vestiarios, area
externa, area de coletores de lixo. Teve-se como objetivo fazer um diagnéstico da
empresa com relacao as boas praticas aplicadas ao processo produtivo.

Este formulario corresponde a Lista de Verificacdo das Boas Praticas de
Fabricagao (BPF) em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos,
anexada a RDC 275/02.

3.1.2 Manual de Boas Praticas de Fabricacao e POPs

Ap6s a analise dos resultados encontrados no diagnéstico da empresa
com relacéo as BPF, elaborou-se um plano de acdo e mediante este instrumento e
da realidade encontrada foi feita uma adequacédo do Manual de Boas Préticas e os
POPs.

3.1.3 Anadlises microbiologicas

Para verificacdo da qualidade higiénico-sanitaria do processo produtivo,
antes da implantagdo do Programa de Qualidade em Seguranga Alimentar, foi
realizada no inicio do més de junho uma avaliagcdo microbiolégica no setor de

panificacdo e embalagem, mediante coleta de amostras e analises realizadas no
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Laboratério de Microbiologia do Instituto de Ciéncias do Mar-Labomar da
Universidade Federal do Ceara.
Para a coleta das amostras, o pesquisador se cercou de todos os

cuidados higiénicos, tendo desinfectado suas maos e calg¢ado luvas.

3.1.3.1 Analise microbiologica de alimentos

a) Coleta das amostras

Foram coletadas cinco amostras dos trés tipos de produtos do setor de
panificacdo mais consumidos pela clientela: pdo carioquinha, pao hamburguer e pao
de forma. Foi também analisado o produto farinha de rosca, numa quantidade de
250g.

As amostras selecionadas apresentavam-se embaladas ap6s seu fabrico,
excetuando-se o pao carioquinha recém preparado, que foi retirado do expositor.

Cada amostra foi acondicionada em saco plastico esterilizado,
devidamente vedado, e colocado em uma bolsa isotérmica desinfectada, na qual
foram transportadas para o laboratério e retirados para as devidas analises.

As amostras foram analisadas de acordo com o Bacteriological Analytical
Manual — BAM (2004) seguindo as recomendagdes RCD n? 12 de 02/01/2001.

As bactérias pesquisadas foram coliformes fecais e Salmonella sp.

b) Testes microbioldgicos

Coliformes fecais (NUmero mais Provavel -NMP)

Para se qualificar os coliformes fecais foi utilizado o método do Numero
mais Provavel (NMP). Foram pesadas 50g de cada amostra e homogeneizadas em
450ml de salina 0,85% correspondendo a solugdo 10! . A partir desta foram
preparadas as demais diluicdes (102, 103e 104).

O NMP para coliformes fecais ou termotolerantes foi determinado por
meio da técnica de fermentacdo em tubos multiplos (FENG;WEAGANT;
GRANT,2004). A pesquisa foi realizada em trés etapas distintas: prova presuntiva,
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confirmatéria e completa ou bioquimica, sendo o método baseado em probabilidade,
usado para se obter uma estimativa do NMP.

Prova presuntiva:

Para o teste mais presuntivo foram utilizadas sequéncias de trés tubos
para cada diluigcdo, inoculadas em caldo Lauryl Triptose-Difco com tubos de Durham
investidos.

Todos os tubos inoculados foram incubados a 35°C por 48 horas. Apés
este prazo, os tubos que se apresentam positivos, ou seja, turvos e com produgao
de gas foram submetidos aos demais testes (FENG; WEAGANT; GRANT,2004).

Prova confirmatoéria:

Dos tubos positivos, retirou-se inoculos que foram adicionados, em
triplicata, em tubos de ensaio contendo caldo EC-Difco e tubos de Durham
investidos. Posteriormente estas amostras foram incubadas a 45°C por 48 horas.

Consideram-se positivos, os tubos que apresentam turvacao e producgao
de gas. Para o calculo do NMP, foi utilizada a tabela NMP.

Pesquisa de Salmonella spp.

Para a pesquisa de Salmonella spp em cada tipo de pao, aplicou-se a
seguinte metodologia.

Coletaram-se amostra dos cinco paes até formar uma por¢ao de 259, que
apds a pesagem, foi inoculada em 225 ml de caldo lactosado. Posteriormente
incubou-se em estufa de crescimento por 24 horas a temperatura de 35°C.

Apoés esse enriquecimento foram retirados 1 ml e 0,1 ml de amostra e,
inoculados em 10 ml de caldo tetrationato e em 10 ml caldo Rappaport,
respectivamente. A incubacao dos tubos foi feita por 24 horas, as temperaturas de
43°C e 42°C, respectivamente. Depois de observado o crescimento nesses dois
caldos, retirou-se uma aliquota de cada com auxilio de uma alca de niquel-cromo, e
foram esfriadas duas placas: a primeira de agar Hectoen (Difco) e a outra de agar
Mac Conkey (Difco).
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As colbnias que apresentaram crescimento caracteristico de Salmonella
em agar Hectoen (coloracdo verde-azulada) e em agar Mac Condkey (coloragcao
branca opaca) foram inoculadas em agar ferro agucar triplo (TSI) (Difco) e em agar
lisina ferro (LIA) (Difco). As colbnias que apresentaram crescimento positivo nestes
meios foram semeadas em &gar triptona soja (TSA) (Difco), para a posterior
realizacdo do teste de sorologia de acordo com Silva, Junqueira e Silveira (1997).

3.1.3.2 Analise microbioldgica da agua de consumo
a) Procedimento de coleta das amostras

Coletou-se da torneira da area de empacotamento, 900ml da amostra.
Para tanto, o pesquisador fez a higiene das maos e colocou luvas cirdrgicas e
coletou 4gua em recipiente de vidro esterilizado, devidamente tampado.

Fez-se a higiene da torneira com detergente e, posteriormente, com alcool
a 70%. A torneira foi aberta e, apos trés minutos, coletou-se a agua.

b) Testes microbioldgicos

Pesquisa de coliformes totais e fecais

A agua foi analisada segundo os parametros de potabilidade da Portaria n®
518, de 25 de margo de 2004 e metodologia citada no item “b” da andlise de

alimento.
3.1.3.3 Analise microbioldgica dos equipamentos e utensilio
a) Procedimento de coleta das amostras
Foram coletadas 10 amostras dos equipamentos e uma de utensilio
utilizados na area de panificagdo e embalagem respeitando a higiene praticada no

local. Os equipamentos e utensilio selecionados foram: armario, expositor e pegador

do pao carioquinha, mesa desinformadora, bandeja plastica, descascadora e
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fatiadora do pdo de forma, bandeja de madeira, entrada e saida do moinho da
farinha de rosca, mesa embaladora de paes.

As amostras foram coletadas através de swabs que foram passados em
50cm? de cada superficie com movimentos circulares e inoculados, posteriormente,
em tubos de ensaio contendo BHI (SILVA JR,1993).

As amostras foram transportadas em bolsas isotérmicas até o laboratério.

b) Testes microbioldgicos

Para estas amostras foram realizadas Contagem Padrdao em Placas (CPP)
de microrganismos mesofilos facultativos heterotofricos, pesquisa
(auséncia/presenca) de Sthaphylococcus aureus , pesquisas de Bacillus cereus e

NMP de coliformes fecais.

Contagem padrao em placas (CPP)

Para cada amostra foram realizadas diluicdes em duplicata 10" a partir do
in6culo em 9ml de solucdo salina a 0,85%. Distribuiu-se 1ml da primeira diluicdo em
dois tubos de ensaio com 9 ml do diluente fazendo a diluicdo 102 e deste se retirou
11 e se adicionou a outros dois tubos de ensaio contendo o mesmo diluente fazendo
a diluicdo 103.

De cada diluicédo foi retirado a duplicata 1L da amostra e inoculado pelo
método pour plate em meio PCA em placas de Petri esterilizadas e identificadas.

As placas foram homogeinizadas através de movimentos de rotacéo.

Apos a solidificagéo do conteudo, as amostras foram incubadas em estufa
bacteriolégica em temperatura de 35°C por 48 horas. Posteriormente se fez a
contagem das placas que tiveram crescimento entre 25 e 250 col6nias
(VIEIRA,2004).

Pesquisa de coliformes fecais

Para a pesquisa de coliformes fecais utilizou-se o método de NMP de
coliformes fecais semelhantes ao da agua.
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Teste de auséncia e presenca de Staphylococcus coagulare positivo

Decorrido o periodo de incubagao dos tubos de BHI, para cada amostra,
foram preparadas diluigdes decimais de 101, 102 e 103, usando-se como diluente,
Agua Peptonada (0,1%).

De cada diluicdo foram tomados 0,1 mL de amostra que pelo método de
espalhamento, foram distribuidos em duplicata, na superficie do meio Agar Baird-
Parker (ABP) seletivo para Staphylococcus. As placas foram entdo incubadas
invertidas em estufa, onde permaneceram por 48h/35°C (BENNETT,2001).

Em seguida foram isoladas as placas de ABP duas ou trés col6nias
tipicas (negras e pequenas com halo claro de 2 a 5mm de largura) suspeitas de
serem de S.aureus. Apés a selecdo, as colbnias foram transferidas para caldo BHI e
incubadas em estufa por 24h/35°C.

As caracteristicas morfolégicas das cepas isoladas foram analisadas
segundo a técnica de colaboracao de Gram, a partir de TSA inclinado com 24 horas
de incubacgéo. As cepas com morfologia caracteristica de S.aureus, Gram-positivas,
cocos, agrupados em formato de cachos de uva foram submetidas a prova de
coagulase, de acordo com BENNETT (2001).

Prova de coagulase:

Esta prova teve por finalidade verificar a capacidade das bactérias
suspeitas de S.aureus de coagularem o plasma (producéo de coagulase).

De uma cultura de 24h em caldo BHI tomou-se 0,25ml e acrescentou-se
0,5 ml de plasma citratado estéril de coelho, diluido. Depois dos tubos serem
incubados a 35°C, as leituras foram realizadas com 30 minutos, 1,2,3,4,5,6 e 24
horas apéds a inoculacdo. A prova era considerada positiva quando havia coagulacao

do plasma em qualquer grau.

Teste de auséncia e presenca de Bacillus cereus

Preparo da amostra:

Incubou-se por a 30°C/24h caldo BHI com os swabs inoculados.
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Inoculagao:
Inoculou sobre a superficie seca de agar PEMBA 0,1 ml do caldo BHI.
Com auxilio de algca de Drigalski, foi espalhado o inéculo cuidadosamente por toda a

superficie do meio até completa absorcao.

Incubacéo:
As placas foram incubadas invertidas a 30 +/- 1°C por 48 horas.

Leitura:

Selecionaram-se as placas que continham as colénias rodeadas por um
halo de precipitacdo opaco sobre um fundo azul turquesa com aspecto recortado,
com cerca de 5 mm de didmetro e rodeadas por halo de precipitacdo de lecitina
hidrolisada.

Foram selecionadas trés colbnias tipicas que foram, posteriormente,
semeadas em tubos com agar estoque inclinado e levadas para a incubadora a
36+/- 1°C por 24 horas.

De cada tubo, se fez um esfregagco e corou-se pelo método Gram para
verificar a presenca de bastonetes curtos Gram positivos, com extremidades
quadradas dispostos em cadeias.

Os esporos séo centrais ou sub-terminais.

Das culturas puras em agar estoque inclinado, realizou-se as seguintes

provas bioquimicas:

Motilidade e reducéo de nitrato

Inoculou, com agulha, tubos contendo agar motilidade-nitrato.

Incubou a 36+/- 1°C por 24 horas.

Apoés incubagéo, verificou-se o tipo de crescimento presente.

Culturas iméveis mostraram crescimento apenas na linha de inoculacao,
enquanto que as méveis cresceram de forma difusa.

O Bacillus cereus em 50 a 90% dos casos mostra-se mével.

Apoés a leitura da motilidade, foram adicionados aos tubos duas a trés

gotas de alfa naftilamina 0,5% e 2 a 3 gotas de acido sulfanilico 0,8%.
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O aparecimento de coloracao rosa indicava positividade para reducao de
nitrato.

Quando nao houve desenvolvimento de coloracédo, adicionou ao tubo
alguns miligramas de p6 de zinco. Nesta situag&o, o aparecimento de coloragdo rosa
indica reagdo negativa, enquanto que o nao desenvolvimento de cor indica
positividade.

O Bacillus cereus reduz o nitrato a nitrito.

A-hemolise em agar sanque de carneiro

Inoculou-se por estria em placa com agar sangue de carneiro.
Incubou a 36+/- 1°C por 24 horas. Observou a producédo de a-hemdlise
caracteristica de Bacillus cereus.

Bacillus cereus é produtor de a-hemdlise.

Crescimento rizoide

Inoculou-se com alca sobre a superficie seca de &gar nutriente,
depositando o indculo no ponto central da placa.

Incubou-se a 36+/- 1°C por 72 horas. Apds incubacao verificou-se o tipo
de crescimento.

Crescimento rizéide se caracteriza pelo aparecimento de coldénias com
longas extensdes em forma de raizes ou longos fios, tipicas de Bacillus mycoides.

O Bacillus cereus nao apresenta crescimento rizéide, porém algumas

cepas podem apresentar col6nias rugosas em forma de galaxia.

Teste de Voges-Proskauer

Inoculou-se uma algcada com indculo leve da cultura nos tubos de caldo
VP e incubou-se a 35°C/48h.

Posteriormente foram adicionados, para cada 1,0 ml de cultura, 0,6 ml de
solucao de a-naftol 5%, 0,2 ml de solucdo de KOH 40% e uma pitada de cristais de
creatina, na ordem indicada.

Agitaram-se vigorosamente os tubos, deixando descansar e observou-se,
periodicamente, por até 1 hora, o desenvolvimento da cor vermelha no meio de

cultura (teste positivo).
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A permanéncia do meio na cor amarela dos reagentes indica teste
positivo.
As cepas de B. cereus sao VP negativas.

3.1.3.4 Analise microbioldgica das maos dos manipuladores

a) Procedimentos de coleta das amostras

Foram coletadas amostras das méaos de trés manipuladores da area de
panificacdo e de um da area de embalagem, correspondente respectivamente a 75%
e 100% dos manipuladores de alimentos. A coleta foi realizada apds a higiene das
maos, respeitando o procedimento do estabelecimento.

Para esta avaliagao foi utilizado o Teste de Presenca/Auséncia através da
técnica de coleta por meio de swab passado na palma e costas da mao, bem como

debaixo das unhas e por entre os dedos.

b) Testes microbioldgicos

Era considerada higiene satisfatéria das maos a auséncia de coliformes

fecais e de Staphylococcus coagulase positivo, segundo Silva Jr. (2003).

Pesquisa de coliformes fecais

Método do NMP realizado semelhante ao da agua

Teste auséncia e presenca de Staphylococcus aureus

Método descrito na avaliacao microbioldgica dos equipamentos e utensilio.

3.2 Verificacao e correcao do Manual de Boas Praticas de Fabricacao (MBP) e
dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs)

No més de maio/04 mediante resultados da Lista de Verificacao, plano de
acao e realidade da empresa, procedeu-se as devidas corregcdes do Manual de BPF
e dos POPs tendo como parametro a legislacédo vigente e especificagdes técnicas.
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Para tanto, foram realizadas reunides com a estagiaria e semanalmente
com a geréncia e proprietarios, a fim de apresentar as nao conformidades, elaborar
um plano de acao e sensibilizando os acionistas e gerente para as devidas
mudancas e investimentos necessarios.

Com relacao aos POPs, foram produzidas dezesseis planilhas de
monitoramento (ANEXO C) e trinta e seis instrugdes de trabalho (ANEXO D).

3.3 Implantacao do Programa de Qualidade Higiénico-Sanitaria no Sistema
Produtivo

O Programa 5S assim como todas as agdes, elaboragdo do Manual de
BPF e POPs foram aplicados em todas as areas da empresa. Sendo priorizados os
setores de panificacdo e empacotamento.

A sequéncia das atividades realizadas nesta etapa estédo ilustradas no

fluxograma conforme apresentado na figura.

Figura 2 — Fluxograma de atividades do processo de implantacao do Programa
de Qualidade Higiénico-Sanitaria da Panificadora Q

TREINAMENTO BPF

REUNIOES/ IMPLANTACAO IMPLANTACAO REUNIOES
TREINAMENTO | PROGRAMA 53 BPF —
IMPLANTACAQO

REUNIOES TREINAMENTO

POPs

Fonte: Elaborado pela autora



44

3.3.1 Treinamento sobre Boas Praticas de Fabricacao

Ministrou-se para os manipuladores de alimentos, na segunda e terceira
semana de junho/04, um treinamento sobre BPF com carga horaria de 24h, cujo
conteudo programatico abordou assuntos desde a microbiologia até higiene do
ambiente (ANEXO E). O treinamento constou de explanagéo oral, demonstracdes e

apresentacao de fitas de video, além de apostilas.

3.3.2 Implantacao de Programa 5S

A metodologia do Programa 5S proposto neste estudo foi elaborada
segundo pesquisa bibliografica e experiéncias vivenciadas pelo pesquisador, tendo
como foco a Seguranga Alimentar.

Foi utilizada neste programa, a nomenclatura aplicada pela Fundacgao
Christiano Ottoni, onde os sensos tém as seguintes denominagoes: utilizacéo (seiri),
ordenacdo (seiton), limpeza (seiso), saude (seiketsu) e autodisciplina (shitsuke).

As atividades realizadas de acordo com a seguinte sequéncia:

1. Escolha do Comité Gestor do Programa 5S junto a diretoria e gerencia
composto de 5 (cinco) membros da empresa e 1 (uma) estagiaria;

2. Treinamento sobre a metodologia do Programa 5S destinado ao
Comité Gestor;

3. Elaboracéao e apresentacao do Check list de Auditoria (ANEXO F);

4. Treinamento do Comité Gestor para aplicar o Check list e a fazer
diagnéstico fotografando as diversas areas;

5. Divisao das equipes e areas a serem auditadas;

6. Distribuicdo das areas a serem auditadas entre os membros do comité;

7. Realizacao do diagnostico de cada area mediante a aplicagdo do check
list e registro fotografico;

8. Reunido do comité para fazer ajuste do formulario, apresentar o
diagnéstico de cada area e planejar a reunido de lancamento do

programa.
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Reunido de lancamento do Programa 5S

Para o langcamento do Programa 5S, planejou-se uma reunido na qual
todos da empresa participaram. Esta reunido teve como objetivo sensibilizar e
apresentar a todos da empresa para o Programa 5S. Durante esta reunido,
procedeu-se com a escolha consensual do “Dia do Mutirdo da Limpeza”, no qual,
seriam aplicados os trés treinamentos Ss (senso utilizagdo, senso organizacdo e
senso limpeza) e da area de descarte.

Foram também apresentadas as areas a serem auditadas e respectivas
equipes responsaveis. As areas delimitadas foram, quintal, almoxarifado, area de
vestiario-recepcao, confeitaria, panificacdo, embalagem, loja e escritério.
Posteriormente, procedeu-se com a escolha dos lideres de cada area.

Reunido do Dia do Mutirdo de Limpeza

Cada membro do comité auditou de uma a duas areas e o0 pesquisador
ofereceu apoio a todas dando orientacdes e fazendo as devidas correcdes.

Todo o material ndo utilizado nas areas foi colocado na area do descarte
subdividida conforme o destino do material em : sucata (lixo), em condicdes de uso e

para conserto.

Reunido do comité gestor apds o Dia da Limpeza

Apresentaram-se os resultados e foi elaborado um plano de agéo de forma
a solucionar problemas detectados em cada area. A seguir, prosseguiu-se com o

sorteio do dia da primeira auditoria.

Reunidao do pesquisador e coordenador do 5S com lideres das areas

A reunidao com os lideres para informar sobre as principais deficiéncias de
cada area e motiva-los a incentivar no seu setor a manutengéo dos trés primeiros

Sensos.
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Dia da primeira auditoria

Apos 30 dias cada membro do comité gestor, sob supervisdo do
pesquisador, aplicou check list de auditoria do 5S na area de sua responsabilidade.

Apos dia da auditoria

Realizou-se uma reunidao com o comité gestor para receber o resultado da
avaliagdo e programar a préxima reunido com todos os colaboradores e premiar a
equipe vencedora.

Posteriormente, foi feita uma outra reunido com todos os colaboradores
para apresentar o resultado da auditoria e para estimular a aplicacdo dos dois
ultimos Sensos: saude e disciplina.

Manutencéo do Programa 5S

Ap6s um més da primeira auditoria, orientou-se ao comité gestor para
realizar uma outra avaliacado em todos os setores e, posteriormente, fazé-la a cada
dois meses. Recomendou-se também que, mensalmente, fosse sorteado de um a
dois setores para uma auditoria extra. E logo ap6s cada auditoria, verificar se todos
os passos foram seguidos de acordo com o descrito, anteriormente, findando com a
‘reunido de reconhecimento”.

Durante toda a implantagdo do Programa 5S, foram confeccionados
cartazes e de acordo com cada evento, se montou um mural do 5S com fotos e
noticias. Reunides foram também realizadas com as equipes, a fim de motiva-las a

mudar de comportamento.

3.3.3 Implantacao do Manual de Boas Praticas de Fabricacdao

Esta etapa foi iniciada logo apd6s o treinamento e procederam-se
supervisdes didrias em todos o setores a fim de corrigir as falhas apresentadas.
Para os casos de ndao se poder promover melhorias estruturais imediatas, foram

criados procedimentos técnicos a fim de suprir as deficiéncias.
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3.3.4 Implantacao dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs)

Foram ministrados treinamentos segundo os executores de cada POP e
realizadas reunides sempre que necessario.

As planilhas elaboradas foram aplicadas, semanalmente, quinzenalmente
ou mensal, ou seja, de acordo com a frequéncia determinada pelo POP. E,

posteriormente, foram feitos alguns ajustes segundo a realidade dos servigos.

3.4 Avaliacao do Sistema de Melhoria de Qualidade Higiénico-Sanitaria

O programa foi avaliado mediante os seguintes instrumentos:

e Aplicacao da Lista de Avaliacdo das BPF (ANEXO B);

e Aplicagédo do check list do Programa 5S;

e Analises microbioldégicas semelhantes as realizadas antes da
implantagdo do Manual de Boas Praticas e Procedimentos
Operacionais Padrao;

e Registro fotografico de todas as areas apds a implantagdo do 5S.

Os resultados foram comparados e analisados junto aos dados coletados
durante o diagndstico. Para finalizar o estudo, foram elaboradas as conclusées finais
no que se refere a eficiéncia do Sistema de Qualidade para Melhoria Higiénico-
sanitaria do Processo Produtivo na Industria de Panificacao.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

A panificadora selecionada para esta pesquisa, embora apresente
caracteristicas de empresa familiar, investe em treinamentos de captacao
profissional como cursos de confeiteiro, padeiro, atendimento, custos de mercadoria,
comunicacao, geréncia, administracdo em panificacdo dentre outros. Verificou-se
que a gerente de produgéao participou do treinamento ministrado pelo Programa PAS
e que a equipe de manipuladores de alimentos assistiu a uma palestra dobre
Seguranca Alimentar no segmento mesa decorrente do programa e recebeu
treinamento relacionado a higiene pessoal ministrado por uma estagiaria, no
entanto, ndo havia um programa de treinamento previamente planejado. Verifica-se
a necessidade de um esforco maior em nivel gerencial para se investir de forma
sistematica na capacitacao de seus recursos humanos.

Segundo Teixeira et al.(2000), o Sistema de Treinamento e
Desenvolvimento dos Recursos Humanos faz parte do crescimento e
desenvolvimento da propria organizagao.

A qualidade dos servicos prestados a populacao na area de alimentacao,
deve ser avaliada considerando, entre outros aspectos, 0 risco que ela representa
em relacdo a saude do consumidor (DESCHAMPS et al, 2003). E a educacédo e o
treinamento dos manipuladores sdo as melhores ferramentas para assegurar esta
qualidade (OLIVEIRA et al.,2003).

A empresa nao tinha implantado, efetivamente, nenhum ferramenta da
qualidade apesar de estar inserida nos programas para melhoria da qualidade, o
Programa Alimento Seguro (PAS) e o Programa de Qualidade na Panificacéo
(PROPAN). Verificou-se, no entanto, que seus dirigentes delegam as acoes
necessarias a qualidade, sem se envolver de forma mais enfatica. E o compromisso
do proprietario e o engajamento da geréncia em apoiar, promover e acompanhar as
mudancgas € importante para o sucesso de um programa da qualidade (OLIVEIRA,
1997D).

A panificadora oferece servigos de café da manha, servicos de sopas,
lanchonete, atendimento em balcdo fornecendo produtos de panificacdo, de
confeitaria e frios, loja de conveniéncia e fornecimento de encomendas a empresas
e particulares. Observa-se o interesse em atender bem a sua clientela, mas ndo tem

um instrumento para mensurar a satisfagdo da clientela. Esta constatacao coincide
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com os resultados de um estudo citado anteriormente, que foi realizado em
Diadema/Sao Paulo, onde 81% das padarias admitiam nao fazer nenhum tipo de
levantamento junto a clientela (SEBRAE/SP,1999).

Apresenta as d&reas: escritorio, almoxarifado, panificacdo, confeitaria,
empacotamento, espera para distribuicdo externa, loja, saldo de refei¢do, refeitério
dos colaboradores e sala de treinamento.

Possui um quadro composto por 37 funcionarios, distribuidos dentre os
cargos de diretor presidente, gerente administrativo, gerente da qualidade, auxiliar
de escritério, encarregado de loja, atendente, caixa, padeiro, forneiro, embalador,
confeiteiro, auxiliar de servigos gerais, seguranca e motorista.

Observou-se que ndo ha o setor ou o cargo de gerente de recursos
humanos, inviabilizando a implantacdo de uma politica que integre recrutamento,
selecdo, admissdo, treinamento, avaliacdo de desempenho profissional,
planejamento e controle da capacitacdo de pessoal. Fato que de acordo com
pessoas inadequadas, rotatividade de pessoal impede o desenvolvimento de uma
politica de incentivo e promogcdo pessoal. Desta forma, os procedimentos e a
disciplina ficam mais dificeis de serem implantados.

O cargo de gerente da qualidade foi instituido apds o inicio do programa
Alimento Seguro (PAS), a fim de viabilizar a sua implantagdo, em razao dos demais
componentes da empresa nao terem formacéao e disponibilidade de tempo para tal.
Foi contratada uma estagidria do Curso de Engenharia de Alimentos da
Universidade Federal do Ceara em regime de 20 horas.

Observou-se que devido a falta e experiéncia, ouve dificuldades de se
elaborar o Manual de Boas Praticas e os POPs, mas com as orientagées do
pesquisador, os dois instrumentos da qualidade foram concluidos e implantados.
Verifica-se a necessidade, das empresas que implantam o Gerenciamento da
Qualidade Higiénico-sanitaria de contratarem profissionais capacitados a fim de que
se tenha as BPF e POPs elaborados e funcionando de forma eficiente. Capacitados
neste contexto significa formagdo e experiéncia na é&rea de atuagao
(CASE;CASE;FRANCIATTO,1997).

Deschamps et al. (2003), em pesquisa realizada em 35 estabelecimentos
de servigos de alimentacdo no municipio de Blumenau-Sc, concluiram que dentre
outros fatores, € muito importante a contratacdo de profissionais habilitados para
gerenciar o processo produtivo e garantir a seguranca alimentar. Outra constatacao
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a que chegaram foi a de que os trabalhos de assessorias nao garantem a
manutencdo das Boas Praticas implantadas por nao estarem, diariamente,
acompanhando o processo produtivo. Verifica-se que com a contratacdao de uma
estagiaria exclusivamente para implantar as BPF, criou-se a possibilidade de se
implantar e garantir sua manutencao.

Por outro lado, a contratacdo de uma pessoa para gerenciar a qualidade
foi um ponto forte para a implantacdo das BPF, e dos POPs, pois tem como
resultado a supervisdo didria dos procedimentos e preenchimento de planilhas.

Outro aspecto importante foi a possibilidade de garantia da implantacao
de um treinamento sistematizado nesta organizacao, representando um grande sinal
de avangos na melhoria da qualidade em seu processo produtivo.

Quanto mais as pessoas de uma empresa tornam-se envolvidas e
psicologicamente saldaveis, mais se torna necessdria uma politica de
gerenciamento  esclarecedor para sobreviver & competicdo (ABREU
SPINELLI;ZANRDI, 2003). Dentro deste contexto, observou-se que para envolver o0s
colaboradores com o programa da qualidade, além de treinamentos e reunides, foi
muito importante delegar responsabilidades quanto ao preenchimento de algumas
planilhas. A geréncia das BPF coube o papel de fazer as verificagdes, bem como as
acoOes corretivas, ficando sob sua responsabilidade, aquelas que tém o objetivo de
inspecionar como exemplo a de higiene pessoal, higiene do setor.

Constatou-se no dia do mutirdo da limpeza, que se encontrava, nas areas
de empacotamento e confeitaria, muito material em desuso e material necessario as
outras areas que estavam guardados e esquecidos. Com seu descarte, liberou-se
espacgos, permitiu uma melhor organizacdo e limpeza destes setores, além de
otimizar o uso dos recursos em outras unidades da panificadora. Observou-se
também, que este senso permitiu a visualizacao e eliminacao dos focos de pragas,
pois as areas onde se colocam materiais ndo utilizados, geralmente, sdo esquecidas
no momento da limpeza.

O “senso descarte” promoveu grandes beneficios para a area de
armazenamento. Havia muitas caixas de papeléao, alguns materiais armazenados de
forma amontoada e a presenca de muito material entulhado, levando o almoxarife a
perder muito tempo em suas atividades. Com a realizacao do descarte, reduziram-se
0s riscos de pragas e a area ficou mais organizada facilitando a aplicagédo das BPF,
com relagédo a organizagao do estoque e a pratica do Primeiro que Vence, Primeiro
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que Sai (PVPS). Outro resultado positivo refere-se ao “senso organizag¢ao”, no qual
os colaboradores foram motivados a repensar no fluxo operacional de sua area e a
corrigir, dentro do possivel, o layout, contribuindo para redugdo de contaminacéo
cruzada e menor perda de tempo durante o processo produtivo.

O “senso limpeza” contribuiu para a melhoria da higiene das areas e para
a implantagcao dos procedimentos operacionais referentes a higienizacao.

Jad o “senso saude” facilitou a implantacdo dos procedimentos
operacionais Saude e Higiene do Manipulador e Controle de Potabilidade da Agua.
Mas nao houve tempo suficiente para conscientizar os empresarios com relacao a
importancia de eliminar os riscos de acidentes como batentes e fiacdo exposta. Com
a implantacdo deste senso, a empresa avangou com relagéo a vigilancia da saude
dos seus colaboradores, providenciando os exames clinicos e laboratoriais de todos
os manipuladores. Outra constatacdo a que se chegou, foi de que de acordo com
Abrantes (2001), o 5S soma-se ao treinamento, no sentido de mudar
comportamentos, criando uma nova cultura na organizagao.

O “senso disciplina” estimulou as equipes a serem mais participativa na
implantag@o dos procedimentos, a estarem presentes nas reunides e treinamentos e
a cumprirem com todas as normas e regulamentos da empresa. Isto se deve a
politica do reconhecimento inserida neste programa que juntamente com as
auditorias estimularam a uma competicdo saudavel entre os setores, motivou e uniu
as equipes no sentido de cumprirem suas tarefas, facilitando, desta forma, a
implantacdo das Boas Praticas e elevou o moral de todos os colaboradores
envolvidos.

A tabela 1 apresenta um comparativo entre as duas avalia¢des realizadas
na panificadora com relagéo as BPF e POPs. Verifica-se que a empresa evoluiu em
itens atendidos passando de 17,65% inicial para 81,05% apds a implantacdo do
sistema de qualidade higiénico-sanitaria.



Tabela 1 — Avaliagao geral da panificadora “Q” com relagao a BPF e POPs.

Fortaleza abril e setembro/2004
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Abril/04 Setembro/04
ITEM V.abs V.% V.abs V.%
Atendido 27 17,65 124 81,05
Nao atendido 126 82,35 29 18,85
Total 153 100 153 100

V.abs. = valor absoluto

Observando a tabela 2, constatou-se que as nao conformidades, como
falta de manutengéo de piso, paredes e teto, auséncia de lavatorios, inexisténcia de
manutencdo preventiva dos equipamentos e sistema deficiente de ventilagao,
coincide com problemas detectados em uma pesquisa realizada em 14 unidades de
uma rede de padarias localizadas na cidade de Sao Paulo (BORGES; GERMANO;
GERMANO,2003). Isto confirma o perfil geral das panificadoras com relagdo a
cultura da informalidade e do n&o avanco em termos de tecnologia
(SINDPAM,2003).

Com relacao aos entulhos e focos de insalubridade na area do quintal e a
presenca de equipamentos em desuso em alguns setores na tabela 2, constata-se
que ha uma cultura nesta organizacao de néo fazer o descarte, o que dificultou, em
parte, a implantacdo do 5S e a um controle mais eficiente de pragas em algumas
areas, necessitando de mais tempo para, de fato, se conseguir esta mudanca na
organizagao.

Com referéncia aos itens relacionados a higienizagdo, a empresa
avancou de forma satisfatéria, necessitando, no entanto, de maior prazo para se
promover a mudanga nos habitos de todos os colaboradores.

Observa-se ainda na tabela 2, que os itens estrutura fisica, instalagdes
sanitarias e vestiario, ambiéncia e layout ndo apresentaram uma melhoria
significativa ap6s a implantacdo do programa da qualidade higiénico-sanitaria, em
decorréncia da necessidade de se ter disponivel uma soma significativa de capital.
Constata-se com este resultado, que antes de se implantar um programa de
qualidade, se faz necessaria a conscientizacdo do empresario sobre 6énus,

sensibiliza-lo para investir.
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A empresa em suas diversa areas apresentava falhas no layout, nédo
permitindo um fluxo linear da producao de forma a evitar perda de tempo e choque
de manipuladores, além de propiciar a contaminagdo cruzada, pois diferentes
produtos eram manipulados em uma mesma bancada ou em bancadas muito
préximas. Todas as areas corrigiram dentro do possivel, seu layout, mas ha
necessidade de uma reforma com relacdo a estrutura fisica, a qual para o curto
periodo de tempo de implantacao do projeto néo foi possivel. Considerando ainda,
que para adequa-la aos avangos tecnoldgicos e legais em termos estruturais,
demandaria em um grande investimento de capital. Por isso, ao verificar a tabela 2,
o layout permaneceu inalterado. Segundo Kinton (1999), para cada processo deve
ser providenciado o espago adequado e deve ser feito todo o esforco a fim de
separar a area de produtos sujos (crus) da area de alimentos limpos (prontos para o
consumo). O layout deve garantir um fluxo continuo das atividades em forma linear a
fim de evitar a contaminacéao cruzada (KINTON; CESERANI; FOSKETT,1999).

Tabela 2 — Avaliacao percentual dos itens das BPF atendidos com relacao a
edificacao e instalacoes. Fortaleza, abril e setembro/2004  (continua)

Item avaliado Més
Edificacoes e instalacoes = | Abr. | Set Nao conformidades
69
Area externa (auséncia de focos, 00,0 00,0 Presenca de muito entulho na area do
insalubridade, entulho,vetores, quintal, mato e agua de esgoto.

animais,agua estagnada)
Acesso (direto nao comum e outros 100 100

usos como habitacéo)

Area interna (livre material em 0,0 90,0  Maquina sorvete, batedeira, formas
desuso)

Estrutura fisica (piso, parede, teto, 14,28 71,43  Teto ndo impermeabilizado e muito alto
portas, aberturas) dificultando limpeza (panificagéo)

Instalacoes sanitarias e 37,50 87,50 Falta vestiario, so existe os banheiros
vestiarios

Lavatérios na area de producdo 00,00 100,00 Instalou uma pia e destinou cinco pias
para lavagem de maos
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Tabela 2 — Avaliacao percentual dos itens das BPF atendidos com relacao a
edificacao e instalacoes. Fortaleza, abril e setembro/2004 (conclus&o)

Item avaliado Més
Edificacoes e instalacées = | Abr. | Set Nao conformidades
69
Ambiéncia (ventilagao e 25,00 25,00 Falta exaustio e protecdo das
iluminagao) lampadas
Higienizacdo das instalagdes 00,00 88,89 Procedimentos nd estdo sendo

realizados corretamente por todos

Controle integrado de pragas 00,00 66,66 Moscas e ratos (quintal)

Abastecimento de agua 27,27 90,90 Poco

Manejo dos residuos 00,00 100,00

Esgotamento sanitario 00,00 00,00 Foca no quintal com esgotamento a céu
aberto

Layout 50,00 50,00 Ha necessidade de reforma para

adequar-se ao fluxo

Fonte: Elaborado pela Autora

A empresa tem em sua linha de producao equipamentos antigos, alguns dificultam a
limpeza, ndo possuem capa de protecdo e a maioria nao apresentavam higienizagéo
adequada. Segundo Hobbs; Roberts (1998), os equipamentos e utensilios quando
nao apresentam layout adequado, podem transformar-se em fatores potenciais de
risco. Outro aspecto importante sdo os procedimentos de higienizacédo corretos, os
quais sao fundamentais para a garantia da qualidade sanitaria de seus produtos.
(GERMANO;GERMANO,2001).

Os equipamentos de manutencdo e conservacao como estufas,
refrigeradores e freezeres ndo tinham suas temperaturas aferidas. Segundo Silva
Jr.(2001), a conservagdo adequada dos alimentos representa um requisito
importante para a garantia de sua inocuidade.

Observando a tabela 3, verifica-se que a panificadora apresentou
melhorias em relagcédo ao item equipamentos, evoluindo de 12,50% para 62,50% em
itens satisfatérios. As ndo conformidades corrigidas foram: adequagédo na higiene,
elaboracao de planilhas, protecao dos equipamentos expostos a contaminacgao.
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Constatou-se que a empresa teve um salto semelhante com relacao aos
itens moveis e utensilios, ou seja, de 50%. Tal fato se deve a retirada de materiais
de madeira como utensilios e mesas. Continua, no entanto, com a nao conformidade
por possuir mesas em estrutura de madeira, embora o tampo seja de material
impermeavel. Este material favorece ao alojamento de pragas e ao crescimento de
fungos.

De acordo com a tabela 3, a panificadora apresentou melhoria
significativa quanto ao item higiene dos equipamentos, fator imprescindivel para a
segurancga alimentar, uma vez que estes entram em contato direto com os alimentos.
Os equipamentos e utensilios mal higienizados tém sido apontados como agente
causal de surtos de DTAs (HOBBS;ROBERTS,1998).

Tabela 3 — Avaliacao percentual dos itens das BPF atendidos com relacao a

equipamentos, moveis e utensilios. Fortaleza, abril e setembro/2004

Item avaliado Més
Equipamento/moéveis/utensilios Abr. Set. Nao conformidade
Equipamentos (desenho e Moinho, ralador de coco,
no.adequado, permite facil acesso e fatiadora e alguns
higienizacao, superficies resistentes a equipamentos dificultam
corrosao, equipamento conservagdo ¢/ 12,50 62,50 higiene.
medidor, pls. de registro temperatura e Ralador e 1moinho n&o
de manutencao e calibra¢ao) resistentes a corroséo
Moveis (apropriado, impermeavel, facil 00,00 50,00  Estrutura de madeira
higiene)

Utensilios(material ndo contaminante, 00,00 50,00  Utensilios acondicionados
resistente, facil higiene, armazenado sem protecao

protegido contra contaminagao)

Higiene dos Equipamentos 00,00 100,00
(existéncia de responsavel, registro

higienizagdo, produtos registro Ms.,

diluicdo adequada, disponibilidade

produtos, produtos identificados,

disponibilidade material de limpeza,

procedimento adequado

Fonte:Elaborado pela autora
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De acordo com a Tabela 4, verifica-se que a empresa evoluiu
consideravelmente, com relacdo & higiene dos manipuladores, apresentando-se
sensibilizada com relagéo a investir em sua melhoria. Observa-se que no prazo de 6
meses, foi possivel transformar a em presa com relagéo e este item.

A higiene pessoal insuficiente apresenta-se, dentre as principais causas
de toxinfeccbes alimentares. Esta falha pode ser reduzida consideravelmente por
meio de treinamento adequado da equipe e implementagdo do APPCC, no qual as
BPF e POPs estao inseridos (FORSYTHE, 2002).

Tabela 4- Avaliacao percentual dos itens das BPF atendidos com relacao a
manipuladores. Fortaleza, abril e setembro/2004.

Iltem Avaliado Més Nao Conformidades
Manipuladores Abr. Set.

Vestuario 33,33 00,00

Habitos de higiene 00,00 100,00

Estado de saude 00,00 100,00

Controle de saude 00,00 100,00

Equipamento de protecao 00,00 100,00

individual

Programa de capacitagdo dos 00,00 100,00

manipuladores e supervisdo

Fonte:Elaborado pela autora

Na tabela 5, observa-se que no item armazenamento de matéria prima,
ingredientes e embalagens, os itens conforme evoluiram, apresentado uma
diferenca de 63,63% em relacdo a situacdo anterior. Continuou apresentando
deficiéncia com relacdo a capacidade da camara que nao esta adequada para o
volume de mercadoria. Verifica-se que apesar das melhorias implantadas a empresa
esta sujeita a um grande perigo com relagdo aos produtos que estdo armazenados
na camara de refrigeracdo, o da multiplicacdo microbiana. Contata-se com este
dado, a importancias de se ter uma estrutura fisica adequada para se atingir
melhores resultados com relacdo a implantagdo das BPF, pois a utilizacdo de
técnicas e conservacado inadequadas dos alimentos contribui para acelerar o seu
processo de deterioracdo (SILVA JR., 2001).
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Com relacédo ao fluxo de producédo, houve uma melhoria de b50% em

todas as areas e as deficiéncias apresentadas sdo decorrentes da estrutura fisica

inadequada.

Os itens da Tabela 5, que permaneceram sem qualquer melhoria como

Controle de /qualidade do Produto e Transporte se deve a necessidade de maiores

investimentos.

Tabela 5 - Avaliacao percentual dos itens das BPF atendidos com relacao a

producao e transporte do alimento. /fortaleza, abril e setembro/2004

Iltem Avaliado Més

Producao e Transporte de Abr. Set. Nao Conformidades

Alimentos

Armazenamento, matéria- prima, 27,27 90,90 Camara com

ingredientes e embalagens capacidade inferior

Fluxo de produgao 00,00 50,00 Contra fluxo na area de
empacotamento e
confeitaria

Rotulagem e armazenamento 33,33 88,89 Necessidade de
aumentar a camara

Controle de qualidade do produto 66,66 66,66 Nao fazem analise

final laboratorial
Nao h& programa de
amostragem

Transporte do produto final 66,66 66,66 Todo o0 produto €
transportado em

temperatura ambiente

Fonte:Elaborado pela autora

Através da Tabela 6 pode-se observar que todos os POPs foram

atendidos, mas nao houve tempo para implantar o Manual de Boas Praticas em sua

integra com relag@o ao controle de tem e temperatura durante cocgéo dos produtos.
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Tabela 6- Avaliacao percentual dos itens das BPF e POPs atendidos com

relacao a documentacao. Fortaleza, abril e setembro/2004

ltem Avaliado

Més

Documentacao Existente/ Aplicacao

Abr. Set.

Nao Conformidades

Manual de Boas Préticas

POPs 1( higiene das instalagoes,
equipamentos, utensilios)

POPs 2 ( controle probabilidade da agua)
POPs 3( higiene e satde dos
manipuladores)

POPs4 (manejo de residuos)
POPs5(higiene, manutencao preventiva e
calibracdo dos equipamentos)

POPs 6 (controle integrado de vetores e
pragas urbanas)

POPs 7 (selecédo de matéria-prima,
ingredientes e embalagens)

POPS8 (programa de recolhimento de

alimentos)

00,00 100,00

00,00 100,00

00,00 100,00
00,00 100,00

00,00 100,00
00,00 100,00

00,00 100,00

00,00 100,00

00,00 100,00

Falta implantacao
controle de tempo e
temperatura cocc¢ao

Fonte:Elaborado pela autora

Dentre os grupos de itens avaliados, verifica-se na tabela 7 que a empresa avancou

em primeiro lugar tanto com relacdo as BPF dos manipuladores como com relacao a

aplicagéo dos procedimentos do Manual de Boas Praticas e POPs. Isto se deve ao

curso de Higiene e Manipulagdo do Alimento com carga horaria de 24 horas,

treinamento do Programa 5S, reunides semanais para o repasse dos procedimentos

operacionais e ao monitoramento. Pesquisa realizada em 12 Unidades de

Alimentagéo e Nutricao (UAN), ressalta a importancia dos treinamentos em higiene

pessoais com relacao a eficacia na redugédo de contaminagdes alimentares (REGO;

GUERRA; PIRES, 1997).
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Em segundo, o lugar apresentou melhorias com relacdo a edificagao e
producdo, apresentando, no entanto, pouco avangco quanto a melhoria em mdveis,
equipamentos e utensilios.

Constatou-se que a empresa evoluiu bem em relacdo a procedimentos
operacionais e higiene pessoal

Tabela 7 — Avaliacao percentual das BPF antes e apos a implantacao de um
programa da qualidade em uma panificadora. Fortaleza, abril e setembro/2004

Adequacao Diferenca
Itens Abr. Set.
Edificacao/instalacdes fisicas 20,29% 76,81% 56,52%
Equipamentos/méveis/utensilios 4,76% 42,86% 38,10%
Manipuladores 7,4% 100% 92,60%
Producéao/transporte de alimentos 31,25% 75% 43,75%
Documentagao Manual BPF/POPs 0% 100% 100%

Fonte:Elaborado pela autora

A empresa instalou e destinou algumas pias para lavatérios de maos,
implantou com eficiéncia o manejo de residuos, os procedimentos de higiene das
instalac6es e o controle de potabilidade da agua, contribuindo para uma melhoria na
higiene do ambiente, dos colaboradores e consequentemente, dos alimentos
manipulados.

A avaliacao microbiolégica dos equipamentos e utensilios, seguiu-se 0s
seguintes parametros (SILVA.JR., 1993):

e Até 50UFC/cm?2 e auséncia de coliformes fecais, Staphylococcus
coagulase positivo, Bacillus do grupo Bacillus cereus em 50 cm? da
amostra é considerado satisfatoério.

e Contagem acima de 50 cm? UFC/cm? e auséncia de microrganismos
patogénicos indica falha no processo de lavagem.

e Contagem acima de 50 UFC/cm?2 e presenca de um dos
microrganismos patonénicos indica reavaliar a higiene.
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Tabela 8 — Avaliacao das condicoes de higiene dos equipamentos e utensilios
do setor de panificacao de uma padaria. Fortaleza, junho e setembro/2004

Staphiloco

Equipa UFC/cm? Coliforme ccus Bacillus Laudo
mentos s fecais aureus cereus

/ NMP/mL 50cm? 50cm?
utensili | Jun. Set. Jun | Set. | Jun. | Set. | Jun. | Set. | Jun. | Set.

os

1-APC 4,1x108  5,4x102 <3,0 <38,0 Aus Aus Aus Aus F.H. F.L.
2-EPC 1,4x10%  2,9x102 <3,0 <38,0 Aus Aus Aus Aus F.H. F.L.
3-PP 1,3x10*  1x10’est <3,0 <3,0 Aus Aus Aus Aus F.H. SATS
4-MD 2,8x10°  3x10’est <3,0 <3,0 Aus Aus Aus Pres F.H. F.D.
5-BP 1,4x105 2,6x103 <3,0 <8,0 Aus Aus Pres Pres F.H. F.H.
6-DPF 5,2x10% 5,5x10'est <3,0 <3,0 Aus Aus Aus Aus F.H. SATS
7-FPF 5,7x10%  1,4x105 <3,0 <3,0 Aus Aus Aus Pres F.H. F.H.
8-ME 6,2x10*  2,4x102 <3,0 <3,0 Aus Aus Aus Pres F.H. F.H.
9-BM 3,0x108  1,3x108 <3,0 <8,0 Aus Aus Pres Aus F.H. F.H.
10-MOE  9,8x10*  4,8x103 <30 <30 Aus Aus Pres Aus FH. FL.
11-MOS  2,5x105  9,0x104 92 <30 Aus Aus Pres Aus FH. FL

Fonte:Elaborado pela autora

APC=Armario Pao carioquinha; EPC=Expositor pao carioca; PP=Pegadores plasticos; MD= Mesa
desinformadora; BP=Bandeja de plastico; DPF=Descascadora pdo de forma; FPF=Fatiadora pao
forma; ME= Mesa de embalagem; BM=Bandeja madeira; MOE=Moinho entrada; MOS=Moinho
saida.

F.H.=Falha higiene; F.L.=Falha limpeza; F.D.=Falha desinfeccdo; SATS=Satisfatérias

Segundo Silva Jr. (2001), os equipamentos da industria de alimentos séo
apontados de maneira geral como uma das principais fontes de contaminagao dos
alimentos.

Comparando-se a higiene dos equipamentos e utensilios utilizados no
setor de panificacdo entre os dois periodos (Tabela 8), verifica-se que apds a
implantagdo do Programa “56S” e das BPF, houve uma melhora com relagédo a
higiene dos equipamentos. Verifica-se que houve uma reducdo na falha na higiene
de 100% para 27,3%, onde os demais percentuais distribuiram-se entre 18,18%
para higiene satisfatoria, 45,45% correspondentes a falha na limpeza, ficando os
9,09% para falhas na desinfeccdo. Ha necessidade, no entanto, de um maior
envolvimento dos colaboradores, uma vez que o treinamento foi uma constante na

empresa.



61

Com relagdo as instrugcdes de trabalho implantadas (ANEXO D), de
acordo com a tabela 8, estas foram plenamente satisfatorias para o equipamento
descascadora de pao de forma e para o utensilio pegador de pao. Os demais
equipamentos apresentaram melhoria com exce¢do da bandeja plastica (BP),
fatiadora de pao de forma (FPF) e mesa embaladora (ME).

Observou-se que o equipamento mesa desinformadora (MD), embora
tenha sofrida melhorias com relacao ao numero de bactérias presentes, detectou-se
a presenca de Bacillus cereus indicando falhas de desinfeccéo.

A fatiadora de pao de forma apresentou maior contaminacao apdés a
implantacdo das BPF. O equipamento nao apresenta um layout que facilite uma
higiene eficiente, entretanto, este resultado se deve a necessidade de um maior
comprometimento do manipulador responsavel pela higiene da area de embalagem,
uma vez que a mesa embaladora também apresentou Bacillus cereus. Verifica-se a
necessidade de se investir mais em treinamento, pois segundo Silva Jr. (2001), as
superficies que entram em contato com os alimentos como bancadas, equipamentos
e utensilios, quando ndo sdo adequadamente higienizadas, podem transformar-se
em um excelente foco de contaminagéo alimentar devido a formagao de biofilmes.

As bandejas plasticas mantiveram-se com presencga de Bacillus cereus.
Isso se deve a ndo existéncia de uma area adequada para a sua higienizacao. Esta
bactéria € comumente encontrada em superficies de ago inox, polipropileno,
plastico, borracha, férmica e ferro (SILVA JR.,2001).

Na tabela 9, encontram-se os resultados da avaliacdo microbiolégica
quando a higiene das maos dos manipuladores, antes e apds a implantagcdao das
BPF e dos POPs. Para as maos considerou-se “Maos em Condigdes Higiénicas
Satisfatérias”, as maos que apresentaram auséncia de coliformes fecais e
Staphylococcus coagulase positivo, devido ao primeiro ser proveniente de
contaminacao fecal, indicando presenca dos demais enteropatégenos e o segundo
por ser a espécie mais frequentemente associada as doencas estafilococicas, por
serem indicadores de presenga de material nasal ou orofarigeo
(FRANCO;LANDGRAF,2002).



62

Tabela 9 — Avaliacao das condicoes de higiene das maos dos manipuladores
do setor de panificacao de uma padaria. Fortaleza, junho e setembro/2004

Coliformes | Staphylococcus

Manipulador/categoria fecais coagulase Laudo
NMP/mL positivo

Jun. Set. Jun. Set. Jun. Set.
A (embalador) 150 3,6 Aus. Aus. CHI CHI
B (padeiro) <3,0 <80 Aus. Aus. CHI CHS
C (padeiro) <3,0 <3,0 Aus. Aus. CHI CHS
D (forneiro) 93 15 Aus. Aus. CHI CHI
Fonte:Elaborado pela autora
CHI= Higiénicas Insatisfatoria CHS=Condicbes Higiénicas satisfatorias Aus=Auséncia

Observa-se que a higiene das maos foi satisfatéria em 50% da amostra,
demostrando que houve melhoria sensivel, com referéncia a redugdo do numero de
bactérias. Os manipuladores “A” e “D” apresentaram como resultado, uma redugao
de coliformes fecais em 97,6% e 83,87%, respectivamente, apesar doa
manipuladores terem as unhas bem aparadas e o procedimento implantado ser o
recomendado pela literatura (ANEXO F). O manipulador “D” nao participou
efetivamente dos treinamentos, enquanto o manipulador “A”, sim. O resultado
sugere que a contaminacao foi decorrente das unhas com residuos fecais, uma vez
que este procedimento n&o inclui a escovacao das unhas.

Comparando-se esta avaliagdo com os testes realizados em uma
industria frigorifica de Uberlandia-MG, no qual se aplicaram diferentes técnicas de
lavagem e desinfeccdo de maos, constata-se os resultados da presente pesquisa
foram inferiores oas obtidos pelas técnicas de lavagem de maos com agua morna a
35° e outro com aplicacéo de solucéo clorada de 1 ppm com o tempo de exposi¢ao
de 15 segundos as quais tiveram uma reducédo de bactérias de 90,90% (RIBEIRO
et.al.,2000).

A Organizagdo Mundial da Saude relata que, em 1989, mais de 60% das
doencas de origem alimentar foram provocadas por agentes microbiol6gicos,
ressaltando que o manipulador é o principal veiculo desta transmissao, durante o
preparo de alimentos (SILVA JR.,2001).
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Segundo Souza, Germano e Germano (2004), a maioria das Doencas
Transmitidas por Alimentos deve-se a contaminacdes através dos manipuladores e
as maos sao consideradas o principal veiculo de transmissao.

A presenca de coliformes fecais em manipuladores, caracteriza uma
situacdo de risco potencial, considerando a interrelacdo dessas bactérias e a
possivel ocorréncia dos patdogenos entéricos como Salmonella (BASTOS
et.al.,2002).

A lavagem higiénica das maos é definida como o procedimento realizado
apds a contaminacdo das maos, que envolve o0 emprego da agua e um sabonete
anti-séptico com o objetivo de remover principalmente a flora transitoria
(LARSON,1995).

Comparando o resultado dos manipuladores “A” e “D” com os demais, a
nao conformidade é indicada de uma higiene inadequada, bem como de que os
manipuladores sdo mais resistentes as mudancas de habitos higiénicos.

Comparando o resultado dos manipuladores “A” e “D” com os demais, a
nao conformidade ¢é indicativo de que estes manipuladores ndo devem ter uma boa
higiene pessoal, bem como também de que sdo mais resistentes quanto a mudanca
de hébitos relacionados a higiene.

Estudos microbiolégicos demonstram que o aumento da frequéncia da
limpeza diminui a microbiota das maos (LARSON,1995). De acordo com esta
afirmacao, os resultados obtidos sugerem que os manipuladores com presenca de
coliformes fecais nas maos ndo as lavam com a devida frequéncia.

Pesquisas de flora bacteriana nas maos antes e depois de serem lavadas
com sabao e agua, com ou sem tratamento anti-septico, mostram que este
procedimento foi efetivo para a remogéao, ou pelo menos, para a redugdo do numero
de coliformes fecais (HOBBS;ROBERTS,1998).

Pesquisa aplicada em 12 unidades de Alimentacdo e Nutricdo para
verificar a influéncia dos treinamentos sobre a higiene pessoal, constatou a eficacia
do treinamento para redugdo das contaminagdes (REGO; GUERRA; PIRES,1997).

Educacgao e treinamento continuos tornam-se investimentos obrigatérios
por parte das pessoas, das organizagcdes e do pais. A mudanga comportamental
reflete sobre o ambiente de trabalho, produtos e servigos (SILVA,1996).

Silva Jr. (2001), em estudos realizados durante a manipulagdo de

alimentos em cozinhas industriais, refletindo a realidade durante a manipulacéo,
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verificou que a simples higienizagdo com sabdo e anti-sepsia com alcool-iodado a
0,1%, foi mais eficaz do que qualquer outro método.

Com base nos resultados deste estudo e de acordo com o manipulador
“C”, confirma-se que o procedimento é eficaz (tabela 9). No entanto, o tipo de
produto utilizado € um ponto importante no que refere a lavagem das maos, pois a
pele lesada por um sabado de ma qualidade combinado ou ndo com anti-séptico pode
colonizar facilmente outros microrganismos além daqueles das camadas mais
profundas da pele (LARSON,1995). Como o resultado deste estudo indicou
presenga de coliformes fecais, bactéria ndo comum a microbiota natural das méaos, e
auséncia de Staphylococcus coagulase positivo, verifica-se que o produto nao
provoca descamacao da pele, conferindo eficacia no procedimento de higienizacao.

Com relacdo ao recipiente do sabdo, de acordo com os resultados ha
evidéncias de que este utensilio ndo foi responsavel pela contaminacdo das maos,
pois sao lavados e desinfectados cada vez que s&o esvaziados e o procedimento foi
eficiente para o manipulador “C”.

Das amostras indicativas analisadas, 100% encontram-se de acordo com
os padroes microbiolégicos da referida reducao, indicando que ouve melhoria no
processo produtivo destes produtos até a sua embalagem (Tabela 10).

Tabela 10 — Avaliacao das condic6es sanitarias dos produtos do setor de
panificacao de uma padaria. Fortaleza, junho e setembro/2004

Coliformes fecais | Salmonella
NMP/g spp Laudo
Produto 259
Jun. Set. Jun. Set. Jun. Set.
Pao carioquinha <3,0 <3,0 Aus. Aus. PdPLV PdPLV
Pao de forma 23 <3,0 Aus. Aus. PICH PdPLV
P&o hamburguer 11 <3,0 Aus.  Aus. PICH PdPLV
Farinha de rosca <3,0 <3,0 Aus. Aus. PdPLV PdPLV

Fonte:Elaborado pela autora

PdPLV=produto de acordo com padrdes legais virgentes
PICH=produto improéprio para consumo humano

Segundo pesquisa realizada por Spexoto (2003), em duas industrias
leiteiras, constatou-se que apds o treinamento em Boas Praticas de Producdo e
Manipulagéo, observou-se reducado das contagens de mesdéfilos e coliformes fecais
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em seu produto demonstrando comprometimento e envolvimento tanto dos
proprietarios como de seus colaboradores.

A manipulagdo de alimentos realizada por pessoas contaminadas com
Salmonella que nao lavam as maos com sabonete, pode causar sua contaminacao.
Constata-se que houve eficacia no habito de lavagem das maos e no uso de luvas

descartaveis, no momento da embalagem dos produtos.
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5 CONCLUSOES

Com a implantagdo do Programa de Qualidade que utilizou como
ferramentas o Programa 5S, as Boas Praticas de Fabricagdo, os Procedimentos
Operacionais Padrao e treinamento, foi possivel melhorar a qualidade higiénico-
sanitaria dos servicos.

O tempo planejado de seis meses destinado a se fazer o diagnostico e
implantar o projeto foi insuficiente para se conseguir melhores resultados. Pois ha
necessidade de melhorias estruturais e de mudancas nos habitos dos colaboradores
da empresa requererem um maior prazo para serem viabilizados na integra.

Constatou-se que dentre as dificuldades para se implantar com eficacia e
rapidez as BPF, estdo as falhas no layout, a necessidade de capital de investimento
e de mudancas de habitos na equipe de manipuladores.

O gerenciamento do processo produtivo demanda de muito tempo e
requer conhecimento técnico para avalia-lo, sendo, portanto, necessario um
profissional habilitado e com carga horaria de no minimo 20 horas de dedicagéao
exclusiva para esta atividade.

O Programa 5S através da disciplina que impdée, mas de forma
motivadora, contribui para a implantacdo e o0 gerenciamento da qualidade do
processo produtivo.

O Programa 5S contribui para o controle de pragas, uma vez que elimina
os entulhos, importantes focos de pragas.

O Programa 58S contribui para a disciplina com relacao a organizacao dos
géneros alimenticios e materiais, evitando, consequentemente, a contaminacao
cruzada.

O Programa 5S contribui para a melhoria do “layout” evitando
desperdicios de tempo e contaminacao cruzada.

As planilhas de controle do monitoramento do processo produtivo criadas
em decorréncia da elaboracdo dos POPs, representam uma excelente ferramenta
para se gerenciar o processo de producdo em empresas que fabricam ou produzem
alimentos.

O treinamento é uma ferramenta fundamental para se conscientizar e
mudar comportamentos, mas estes devem ser constantes e somados a palestras,

visitas e reunides.
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ANEXO A

FORMULARIO | — INDICADQORES DE GESTAQ PELA QUALIDADE

DATA:15/04/2004

I- DADOS DE IDENTIFICAGAD: CONFIDENCIAL

Fortaleza

Uf:

EMPRESA: AR P A AR A A FE AR FAEX  CNPJ:
ENDEREGO:__ 0000000000 Bairro: Messejana Cidade:
Ceara Cep:__2X0000COCK

Telefone: Fax: E-mail:
ENTREVISTADO: Cargo:

1. Empresa é informatizada? Sim: ([ X )
2. Horério de funcionamento:
3. Localizacdo da empresa: area residencial { ) centro comercial { X ) Shopping{ )

CARACTERIZACAD DA EMPRESA —

ll- ASPECTOS GERAIS

Nao: { )
06:00h a 22:00h

outros { )
4, Quais os setores & cargos existentes?Numero de funcionarios total e por setor.
SETOR [ CARGO NUMERO OBSERVAGCAD
ADMINISTRACAQ |Diretor presidente 01
Gerente de producéo 01
Gerente da qualidade 01
Secretaria 02 B
PANIFICACAD Padeiro 0z
Formeiro [ |
EMPACOTAMENTO o1
CONFEITARIA Confeiteiro 01 |
Cozinheiro 01 '
Auxiliar de cozinha e N
ALMOXARIFADO | Almoxarife ' 01
LOJA Encarregado 02
Caixa 02
Atendente
SERVICOS GERAIS | Motoristas 02
! Faxinairo 02 . .. -
= TOTAL ]
6. Empresa & ambientada? Sim: ( X ) Nao: ( )

7. Empresa contrata servicos terceinizados? Sim: { |} Nao (X )
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lll- ESTRUTURA FiSICA
1. Areas existentes:

1.1Area de atendimento ao cliente: ? Sim: (X)) Néo:( )
(X )balcdo ( X)saldo pararefeicdes ( X ) rea para compras de auto servicos
1.2 Area administragdo? Sim: (X)  Nao: ( )
1.3 Area de estocagem? Sim: (X)  Nao: ( )
1.4 Area de panificaggo? Sim: (X)  N&o: ( )
1.5 Area confeitaria? Sim: (X)  N&o: ( )
Setor de pré-preparo? Sim: ( ) N&o: (X )
Setor de cocgdo? Sim: ( X ) Nao: ( )
1.6 Setor de embalagem? Sim: ( X ) N&o: ()
1.7 Vestidrio e banheiro dos colaboradores? Sim: (X ) Nao:( )
1.8 Area de coletores de lixo? Sim: ( ) N&o: (X )
1.9 Area da casa de g&s? Sim: (X )  Néo: ( )
1.10 Area higiene do material de limpeza? Sim: ( )  N&o: (X))
1.10
Outras:
2. Area Gtil: __320m?
3. Equipamentos s&o: de Ultima geracéo( ) relativamente modernos( X )

ultrapassados( X )
IV- ATENDIMENTO A CLIENTELA

1. Empresa oferece servigos terceirizados? Sim: ( X) Na&o: ()
1.1 Tipos: (X ) Buffet (X) Café da manha (X)Fornecimento de produtos
(X) Participagdo em Feiras (X) Outros:

2. Servigos oferecidos a clientela?

(X) Fornecimento de produtos de panificagdo  (X) Servigos de lanchonete (X)
Fornecimento de produtos de confeitaria ( X )Servicos de Café da manh3

( )Servigos de Cha da tarde ( )Refeigdes em Self Service ( )Servigos de pizzaria
( )Refei¢bes ala carte ( )Fornecimento produtos de conveniéncia

( ) Fornecimento de Frios e lacticinios ( ) Outros

3. DispGes de opnério para a clientela? Sim: () N&o: (X)
OBSERVACOES COMPLEMENTARES:




- INDICADORES DA QUALIDADE -

V-GERENCIAMENTO DA QUALIDADE:

1.Faz planejamento estratégico? Sim: ( ) N&o: (X )
2. Execuntado: Sim: ( ) N&o: ( ) Parcialmente ( )
3. Utiliza o ciclo PDCA? Sim: ( ) N&o: (X )

3.1 Em caso afirmativo, utiliza para:

Planejamento ( ) Manuteng&o do Processo ( ) Melhoria do Processo ( )

4. Administragc&o de recursos humanos:

4 1Empresa tem organograma? Sim: ( ) Nao: (X)

4.2 Cargos e atribuigdes sdo bem definidos? Sim: (X) Né&o: ( )
4.3 Existe politica para recrutamento, selecdo e admissao? Sim: ( )
4.4 Pessoal é treinado periodicamente? Sim: ( ) N&o: ( X)

- A nivel gerencial: Sim: (X ) Na&o: ( )

- A nivel técnico/operacional: Sim: (X) N&o: ( )

4.5 Ha algum sistema de avaliagcéo de pessoal? Sim: ( )  N&o: (X)

4.6 Ha politica de incentivo ao bom desempenho? Sim: ()  N&o: (X)

5. Utilizag@o de ferramentas da qualidade: Sim: ( )  Nao: (X)
Em caso de sim:
5.1 Fluxograma? Sim: ( ) Né&o: (X)

Finalidade

5.2 Método SW1H? Sim: ( ) Nao: (X)
Finalidade

5.3 Lista de verificag@o? Sim: ( ) Nao: (X)
Finalidade

5.4 Estratificagao? Sim: ( ) Nao: (X)
Finalidade

5.5 Gréfico sequencial? Sim: () Ndo: (X)
Finalidade

5.6 Grafico de barra/coluna? Sim: () N&o: (X)
Finalidade

5.7 Gréfico de causa e efeito? Sim: () Nao: (X)
Finalidade

Néo: (X )
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6 . A empresa trabalha com as dimensées da qualidade:
6.1 Qualidade intrinseca do produto  Sim: (X)  N&o: ( )
6.2 Atendimento  Sim: (X) N&o: ( )

6.3 Custo Sim:( ) Néo:(X)

6.4 Moral Sim: (X) N&o:( )

6.5 Seguranga Sim: ( ) Na&o: (X)

7. Padronizacao:

7.1 Tem processos padronizados? Sim: ( ) N&o:( ) Alguns: (X)

7.2 Tem produtos padronizados? Sim: ( ) Nao:( ) Alguns: (X)

8. Empresa tem implantado o programa 5S? Sim: ( ) Nao: (X)

9. A empresa monitora e controla seus desperdicios? Sim( ) N&o (X) Alguns(
10. Empresa aplica critérios na sele¢éo de matéria prima? Sim: () N&o: (X)
11. Empresa trabalha em parceria com os fornecedores? Sim: ( ) N&o: (X)
12. Empresa possui 0 Manual de Boas Praticas? Sim: (X) N&o: ( )

13. O manual estd adequadamente elaborado? Sim: ( )  N&o: (X)

14. As boas praticas estdo sendo cumpridas? Sim: ( )  Nao: (X)

15. Empresa tem POPs? Sim: (X) Né&o:( )

16. Os POPs estdo adequadamente elaborados? Sim:( )  N&o: (X)

17. Os POPs estdo sendo executados? Sim: ( )  Na&o: (X)

Ass. Responsavel entrevista: __Ana Maria Mac-Dowell Costa
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ANEXO C

RELAGAQ DAS PLANILHAS DE MONITORAMENTO DOS PROCEDIMENTOS
OPERACIONAIS

P.1- Avaliagdo das Condigdes Higiene e Conduta Pessoal dos Manipuladores.
P.2- Verificagdo das Instalagdes Sanitarias e Produtos de Higienizagédo dos
Manipuladores.

P.3- Controle de Enfermidades Adquiridas pelos Manipuladores.

P.4- Controle de Exames Periédicos dos Manipuladores.

P.5- Controle de Procedimentos durante Recolhimento dos Residuos.

P.6- Escala para Recolhimento de Residuos.

P.7- Avaliagdo das Condigdes Sanitarias e de Conservagéo da Area de
Coletores de Lixo e das Lixeiras.

P.8- Registro de Ocorréncia de Pragas.

P.9- Controle das Barreiras e Focos de Pragas.

P.10- Controle Periddico de Desinsetizagao/desratizagio.

P.11- Avaliagéo dos Materiais, Produtos Quimicos Utilizados na Higienizag3o.
P.12- Controle da Higienizagdo das Instalages, Equipamentos e Utensilios.
P.13- Supervisdo do Recebimento de Matéria Prima.

P.14- Registro de ndo Conformidade e Manutengao dos Equipamentos.

P.15- Controle de Temperatura dos Equipamentos.

P.16- Controle de Recolhimento de Produtos.
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IT-01.
IT-02.
IT-03.
IT-04.
IT-05.
IT-06.
IT-07.
IT-08.
IT-09.
IT-10.
IT-11.
IT-12.
IT-13.
IT-14.
IT-15.
IT-16.
IT-17.
IT-18.
IT-19.
IT-20.
IT-21.
IT-22.
IT-23.
IT-24.
IT-25.
IT-26.
IT-27.
IT-28.
IT-29.
IT-30.

ANEXO D

RELACAO DAS INSTRUGOES DE TRABALHO

Higienizagao da caixa d’agua.
Higienizagdo assadeiras.

Higienizagao

Higieniza¢cao de uniforme.

Higienizacdo de méaos e bracos.
Higienizagdo do unifome.

Higienizac¢do de aventais de plastico.
Higienizag&o de coletores de lixo.
Higienizagdo bancadas de trabalho.
Higienizagao de ralos e grelhas.
Higienizagao de interruptores e tomadas.
Higienizagdo instalagdes sanitarias.
Higienizacdo de utensilios clientes.
Higienizagcao de panos para piso.
Higienizagcdo paredes e azulejo.
Higienizagao de piso e rodapé.
Higienizagado de janelas e portas.
Higienizagdo de telas.

Higienizagc&do de camara de refrigeracgéo.
Higienizagdo de refrigeradores.
Higienizacao freezers.

Higienizagdo de caixas plasticas e estrados.
Higieniza¢cdo de balangas.

Higienizacgéo de fornos.

Higienizagcao de fogoes.

Higienizag&o utensilios da cozinha.
Higienizag&o de estantes e camara de fermentacgao.
Higieniza¢do de fatiadora.

Higienizacao divisora.

Higienizacdo masseira e assadeira.
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IT-31. Higienizagdo modeladora.

IT-32. Higienizagado de cilindro de massa.
IT-33. Higienizagao da seladora.

IT-34. Higienizagao de cortadores e frios.
IT-35. Higienizagdo de vasca de pies e cestos.
IT-36. Recolhimento de lixo.
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ANEXO E
DIA " CARGA
DATA SEMANA ' C_ONTEUDOEROGRAMATICO_ % EQB_A@ A TIPO AULA
22 feira PRE-TESTE Tedrica
14/06 I- Introdugéo a Seguranga Alimentar 2h
s 32 feira | II- Tipos de Contaminagdes 2h ‘Tedrica
Alimentares
16/06 |4 feira Ill- Microbiologia 2h Teodrica.
—*eira | IV- Recepgao e Selegdo de Alimentos | 2h Teérical
17/06 Prética
o° feira | V- Recepgdo e Selegao de Alimentos | 2h Tedrical
18/06 V- Armazenamento de Alimentos Pratica
21/06 |2°feira | V- Armazenamento de Alimentos 2h Tedrica
, 7 ' Demonstra¢&o
32 feira | V- Procedimentos Operacionais durante | 2h Tedrica
22/06 o Pré-preparo, Preparo de Alimentos e Dempnsiagan
Porcionamento
4° feira | VII- Procedimentos Operacionais na 2h Tedrica |
e i espera,durante e apos a Distribuicéo de pratiEs
Alimentos
- Calibrag&o de termdmetros
24/06 |53 feira | Viil- Controle de Pragas 2h Tedrica
25/06 |62 feira | X- Produtos Quimicos e sua Utilizagéo
: XI- Material de limpeza e cuidados 2h Fruyice
| IX- Higiene Ambiental
28/06 |22 feira | XlI- Higiene das instalagdes fisicas, 2h Tedrica
equipamentos e utensilios
| Xlll- Layout UANs e Especificagbes ;
BN - T E— B _
29/06 |32feira |Avaliagao e Encerramento 2h
CARGA HORARIA TOTAL Sy
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ANEXO F

PROCEDIMENTO E LAVAGEM DE MAOS

Umedecer as maos e os antebragos com agua;

Passar sab&o liquido bactericida e esfregar bem a palma e as cortas das

maos, entre os dedos e sobre as unhas durante 1 minuto;
Passar sab&o no dispositivo de fechamento da torneira;
Enxaguar bem a torneira, o antebraco e as maos;

Enxugar méos e antebraco com papel toalha néo reciclado.
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