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RESUMO

A contaminacdo microbioldgica dos pées pode ocorrer ao longo de toda cadeia
produtiva, podendo resultar em Doencas de Transmissédo Hidrica e Alimentar. Em
alguns dos casos, contam com a contribuicdo dos manipuladores devido a falhas de
procedimentos e/ou falta de comprometimento e responsabilidade no que tange a
higiene. A multiplicacdo de fungos em pédes é uma das principais reclamacdes dos
consumidores. Com base nisso, este estudo teve por objetivo abordar o
planejamento, para a implementacdo de um Programa de Monitoramento Ambiental,
no setor de embalagens, de uma industria de panificacdo, situada no estado de S&o
Paulo, com o intuito de mitigar a contaminacdo microbioldgica proveniente do
ambiente fabril. Através dos dados de SAC (Servico de Atendimento ao Consumidor)
e do site Reclame Aqui, foi identificada a insatisfagcdo dos consumidores com relagéao
a paes mofados. Mediante o uso das ferramentas de gestéo, constatou-se as causas
que evidenciavam um cendrio inadequado nesta area no que se refere ao controle
microbiolégico. Como resultado, para a implementacdo do Programa de
Monitoramento Ambiental de forma imediata, se faz necessario um investimento,
impactando diretamente no orcamento da empresa. Entretanto, diante de todas as
acOes a serem realizadas e que, neste momento ndo dependem de aporte
financeiro, sugere-se que as aclOes de elaboracédo, revisdo de procedimentos e
treinamento para capacitacdo e melhoria da cultura de qualidade dos funcionarios
sejam consideradas como o start para o inicio do programa. Recomenda-se numa
proxima oportunidade que esta industria invista em uma certificacdo de Seguranca
de Alimentos, pois é necessario garantir também o controle dos perigos fisicos e

guimicos inerentes ao processo de fabricacéo.

Palavras-chaves: Contaminacdo microbiolégica. Panificacdo. Programa de

Monitoramento Ambiental. Site Reclame Aqui. SAC.



ABSTRACT

The microbiological contamination of breads may happen throughout the productive
chain, which may result in waterborne and foodborne diseases. In most of the cases
there is a major contribution of the manipulators due to procedural failures and/or
lack of commitment and responsibility regarding hygiene. The multiplication of fungi
in breads is one of the main consumers complaints. In this sense, this study aimed to
address planning for the implementation of an Environmental Monitoring Program, in
the packaging sector of a bakery industry, located in the state of S&o Paulo, to
mitigate microbiological contamination from the manufacturing environment. Through
data obtained from CSR (Customer Service Representative) and the website
‘Reclame Aqui”, consumer dissatisfaction with moldy bread was identified. With the
support of management tools, the causes, the causes of inadequate microbiological
control in this area were identified. As a result, to implement the Environmental
Monitoring Program immediately, an investment is required, which has a direct
impact on the company's budget. However, given all the actions to be carried out,
which at the time being do not depend on financial support, it is suggested that the
actions of drawing up, reviewing procedures, and training employees to improve their
quality culture should be considered as the start for the beginning of the program. It
is suggested that this industry invests in a Food Safety certification, shortly, since it is
also necessary to guarantee control of the physical and chemical inherent that arise
from the production process.

Keywords: Microbiological contamination. Baking. Environmental Monitoring

Program. Website Reclame aqui. CSR.
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1. INTRODUCAO

Os produtos de panificacdo, principalmente os pées, sdo consumidos
mundialmente desempenhando um papel fundamental na alimentacdo e nutricao
das pessoas (ABIP, 2017). Os alimentos deste seguimento, sempre foram
essenciais na dieta diaria e com maior participacdo no cotidiano das pessoas em
todo o mundo.

Entretanto, os pées sdo alimentos pereciveis e tém como caracteristica
apresentarem limitacdes no que tange a vida de prateleira, variando mediante as
condi¢bes de armazenamento e uso de conservantes. Caracterizam-se também por
sofrerem alterac@es fisicas, quimicas e microbioldgicas ao longo de sua vida atil. As
mudancas fisicas e quimicas impactam na perda do frescor e ho comprometimento
da textura e sabor. Do ponto de vista microbiolégico, a reducdo da validade é
determinada principalmente por fungos filamentosos ou bolores (SARANRAJ e
SIVASAKTHIVELAN, 2015).

O desenvolvimento de fungos em paes é uma das principais reclamac¢des dos
consumidores, principalmente em paises com clima tropical como o Brasil. Seus
esporos estao presentes principalmente nas matérias-primas e no ar do ambiente
produtivo (GARCIA; BERNARDI e COPETTI, 2019). Outro aspecto relacionado ao
desenvolvimento de fungos em alimentos é a possibilidade dos microrganismos
deteriorantes serem produtores de micotoxinas. Na industria de panificacdo, a
contaminacao por fungos pode comecar no inicio da producdo. As matérias-primas
usadas na fabricacdo de paes sado vulneraveis a contaminacdes por fungos
provenientes do campo ou durante o processo de armazenamento. O crescimento
de fungos em cereais pode afetar a composi¢cao nutricional, levar a contaminacao
por micotoxinas e produzir uma alta carga de esporos de fungos nas farinhas,
representada pelos bolores de armazenamento (GARCIA et al., 2019).

Os fungos presentes no ar do setor de processamento, em sua grande
maioria, sdo transportados e espalhados através do fluxo de ar existente no
ambiente fabril (MASOTTI, 2019). Este cenario se torna mais critico através das
atividades de rotina dos colaboradores, ralos de piso com sistema de fechamento
inadequado e sistema de ventilagdo. Os esporos fungicos, agem como uma fonte de

contaminacgao no local em que se instalam. Tratando-se do processo de fabricacao
5



dos pées de forma, identifica-se que a maior exposi¢éo aos fungos ocorre durante a
manipulacdo dos funcionarios, nas etapas de fatiamento e embalagem, através do ar
ambiente e das superficies de contato dos equipamentos ou até mesmo diante da
falha de adicdo dos agentes conservadores. (GARCIA et al, 2019). Em
consequéncia disso, as medidas de controle de higiene em condi¢des insatisfatorias
nas instalacdes e a contaminagao do ar ambiente, podem contribuir fortemente para
a deterioracao precoce do produto acabado.

A higiene dos alimentos tem como base as medidas e as condi¢cdes
necessarias para controlar os perigos e garantir a seguranca dos alimentos em
todas as etapas da cadeia produtiva. Deve ser executada atendendo aos programas
de pré-requisitos estabelecidos, incluindo as Boas Praticas de Fabricacdo e Higiene
(BPF) e Procedimentos Operacionais Padrdo (POP) (BYRNE et al, 2008;
VARZAKAS, 2016). Com isso, todos os fins para prevenir ou eliminar a
contaminagdo e garantir a qualidade para o consumo sdo considerados como
fatores contribuintes para o conceito de higiene. Uma gestdo adequada da qualidade
do ar pode mitigar a introducdo de microrganismos em todo o fluxo de producéo. E
necessario avaliar a presenca de microrganismos no local, amostrando as
superficies, os manipuladores e o ar através da implementacdo de um programa de
monitoramento contemplando todo o ambiente produtivo (MASOTTI et al, 2019).

As atitudes inadequadas dos manipuladores durante o processo produtivo
podem causar contaminacdo dos alimentos e promover doencas veiculadas por
eles. Os surtos relacionados a Doencas de Transmissao Hidria e Alimentar - DTHA,
na maioria dos casos, contam com a contribuicdo expressiva dos manipuladores
devido a falhas de procedimentos e/ou falta de comprometimento e responsabilidade
no que tange a higiene (SHUVO, 2018). A manipulacdo adequada inviabiliza as
condicbes de contaminagcdo cruzada e reduz a possibilidade dos consumidores
adoecerem por conta de alimentos contaminados (MARTINS; HOGG e OTERO,
2012). Neste contexto, dentro do programa de monitoramento ambiental, os
treinamentos para a capacitacdo dos manipuladores de alimentos sao fundamentais
para reforcar o conhecimento dos funcionarios. Afinal, as Boas Praticas de Higiene
Pessoal na industria de alimentos s@o essenciais para o Programa de Prevencao e
Seguranca dos Alimentos (FAOUR-KLINGBEIL; KURI e TODD, 2015).



A partir do acima exposto, 0 objetivo deste estudo consistiu em utilizar um
método gerencial para a solucado de problemas com base no ciclo PDCA, onde foi
realizado o planejamento, para a implementacdo de um Programa de Monitoramento
Ambiental, do setor de embalagens de uma industria de panificacdo de grande
porte!. A proposta foi apresentar as estratégias para a efetivacdo do controle
ambiental e microbiologico e, por conseguinte garantir a preservagdo dos paes de
forma branco e integrais viabilizando um possivel aumento da vida de prateleira.

Nesta industria, o nivel de higiene dos equipamentos, as instalacdes fisicas
do ambiente de producao e a cultura de qualidade e seguranca dos alimentos dos
manipuladores tém um impacto significativo na qualidade e seguranca dos produtos

acabados.

' IBGE: O critério utilizado pelo Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica para definir o porte de uma
empresa é o numero de funcionarios que ela possui.

Empresa de grande porte: acima de 500 colaboradores.
(https://setting.com.br/blog/gestao-empresarial/empresa-de-pequeno-medio-e-grande-porte)



2. REFERENCIAL TEORICO

2.1 O PAO DE FORMA

O péo € um produto obtido pela coccao, através de tecnologias adequadas ou
processo artesanal, de uma massa, fermentada ou nao, preparada com farinha de
trigo e/ou outras farinhas que contenham naturalmente proteinas formadoras de
gliten ou adicionadas das mesmas e &gua, podendo conter outros ingredientes
(BRASIL, 2003).

Este alimento faz parte da nutricdo humana ha séculos, desempenhando um
papel importante na alimentacdo das pessoas do mundo inteiro. O consumo
brasileiro de pdo é estimado em 32,6 kg por habitante ao ano (ABIP, 2017). Em
2021, o pao e outros produtos de panificacdo acumularam cerca de US$ 1.172,65
bilhdes em receitas globalmente, e somente na China, cerca de US$ 250,203
bilhdes foram gerados (REINISCH, 2020).

Por ser um alimento perecivel, a perda de qualidade deste produto esta
diretamente relacionada com o tempo de armazenamento e as condicbes de
fabricacdo. O pdo de forma, em especifico, pode ser fabricado por diferentes
processos de panificacdo que dependem do nimero de etapas de mistura usadas
para preparar a massa (BORSUK et al., 2021). Apés a fabricacdo, os pées passam
por uma série de alteracdes fisicas, quimicas e microbiolégicas ao longo do seu
prazo de validade. As mudancas fisicas e quimicas em produtos de panificacéo
resultam na alteracdo sensorial, enquanto a deterioracdo microbioldgica resulta em
uma qualidade e seguranca percebida pelo consumidor devido ao crescimento de
bactérias e fungos (MELINI e MELINI, 2018).

2.2 A INDUSTRIA DE PANIFICACAO

Na industria de panificacdo, o processo de fabricacdo de paes geralmente é
padronizado, porém existem algumas particularidades que podem variar entre as
panificadoras, principalmente na fase de operagdo. Mesmo assim, a rotina industrial
é semelhante entre elas (BATISTA et al., 2011).



No processo de fabricacdo dos pées de forma estdo contempladas diversas
etapas de producdo, onde cada uma contribui para a qualidade e a seguranca do
produto final. Neste aspecto, € importante ressaltar que as empresas sao formadas
por grupos de processos e que a qualidade destes influencia diretamente nos
produtos e/ou servicos. E relevante para o desempenho industrial conhecer,
entender e buscar melhorias no fluxo das suas atividades (ASSIS; ANDRADE e
SILVA, 2015). No que tange as condi¢cGes das instalacdes prediais da industria e os
setores de producdo, ambos estdo organizados e distribuidos de maneira que
atendam as necessidades da unidade produtora, porém sempre em conformidade
com a legislacdo (VERONEZI e CAVEIAO, 2015). A Figura 1 apresenta as etapas da
producdo dos péaes, envolvendo desde a entrada das matérias primas até a

distribuicdo do produto.

Figura 1: Fluxograma do processo de fabrica¢cdo dos pées de forma.

» b 4 »

& & &

&

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).

A industria de panificacdo esta dividida em setores de acordo com 0 processo
de fabricacéo.



2.2.1 Setor de Recebimento

O setor de recebimento dentro da industria de panificacdo € o inicio do
processo fabril dos paes. E uma area que possui um importante papel devido as
atividades exercidas mediante o controle de estoque e o recebimento de todos os
insumos que séo utilizados na fabricacao dos paes (MARTELLI e DANDARO, 2015).
Nesta etapa, além de ocorrer avaliacbes de notas fiscais, faz-se necessario a
conferéncia pelo setor de Controle de Qualidade de todo o material recebido,
principalmente se o insumo pertence a um fornecedor j& homologado. Apds o
descarregamento dos caminhfes, as matérias primas inspecionadas s&o
armazenadas no estoque e realizadas as coletas das amostras para analise de
Qualidade. Para fins de organizacdo, necessariamente todos os materiais estocados
precisam de uma identificacdo quanto ao seu status pds-analise, uma vez que a
gestdo do estoque é uma das atividades mais importantes de uma manufatura
(MARTELLI e DANDARO, 2015).

2.2.2 Setor de Pesagem

Este setor € o local onde ocorre toda a separacdo das matérias primas a
serem utilizadas na producdo dos paes. Sdo montados os kits que compdem cada
receita e identifica-os com o nhome do produto, data de pesagem, data de validade e
por fim armazenados no estoque (LEITE et al., 2018). Este processo faz parte de um
conjunto de atividades que sao capazes de padronizar o inicio da producdo com a
finalidade de promover eficiéncia, evitarem a falta de matéria-prima no momento da
fabricacdo, aumentar o desempenho e a seguranca do processo, uma vez que a
gestdo e o0 planejamento de producdo estejam atuando de forma coesa
(RODRIGUES e FARIA, 2018). Na Figura 2 € demonstrada a balanca utilizada para

pesar os ingredientes e montar os kits de cada receita.
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Figura 2: Balanga para pesagem de ingredientes.

Fonte: Autor (2023).

2.2.3 Etapa de Batimento

Dando continuidade a fabricacdo, os materiais pesados sao disponibilizados
para o processamento. A etapa de batimento, conforme ilustrado na Figura 3, possui
como funcdo principal misturar todos os ingredientes que foram anteriormente
pesados na sala de receitas. Durante o processo de mistura ocorre 0
desenvolvimento do glaten e é nesta fase do processo que se determinam algumas
das caracteristicas da qualidade do pdo, como por exemplo, a viscosidade da massa
e a fermentacdo, interferindo na textura e no tamanho (RICHTER, 2019). Além
destes, a gordura, a farinha de trigo e a dgua sédo adicionadas automaticamente nas
masseiras. Por se tratar de um processo automatizado, a partir desta fase os
equipamentos alocados em cada etapa do processo produtivo serdo os grandes
responsaveis pela transformacéo das matérias primas em produto acabado (LIMA e
LAURIA, 2018).
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Figura 3: Masseira utilizada para bater a massa e misturar os ingredientes.

Fonte: Autor (2023).

224 Etapa de Divisao

O processo de divisdo se da pelo corte da massa em pedacos através de um
equipamento chamado de Divisora. Esta € regulada de acordo com a especificacdo
de cada produto, uma vez que 0s cortes ndo sao extremamente precisos e podem
variar mediante uma faixa estabelecida. E de suma importancia esta
parametrizacdo, pois o peso liquido do produto acabado é fiscalizado por 6rgéos
reguladores (BRANDAO e LIRA, 2011). A Figura 4 apresenta a divisdo da massa em
pedacos e estes seguem em uma esteira que é pesada individualmente através de
uma balanca (LIMA e LAURIA, 2018).

12



Figura 4: Etapa de divisdo da massa realizada pela Divisora.

Fonte: Autor (2023).

2.25 Etapa de Boleamento

Esta etapa é o preparo da massa para iniciar o seu processo de fermentacao.
A Figura 5 ilustra o boleamento da massa através da Boleadora, ou seja, 0os pedacos
gue foram cortados na Divisora sdo submetidos a este equipamento transformando-
0os em cortes pré-moldados. Esta acao contribui para uma maior homogeneidade,
textura da massa e retencdo de gases produzidos pelas leveduras. Outro ponto
importante é facilitar os processos das etapas posteriores, por exemplo, a
modelagem (AQUINO, 2012).
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Figura 5: Etapa de boleamento da massa realizada pela Boleadora.

Fonte: Autor (2023).

2.2.6 Etapade Pré-fermentacéo

Nessa fase a massa comegca 0 seu processo de desenvolvimento e
crescimento devido a acdo da levedura. As massas pré-moldadas sé&o
acondicionadas em “canecos” e permanecem dentro do equipamento por um tempo
pré-determinado de acordo com o tipo de produto. Basicamente, a pré-fermentacao
€ caracterizada no processo de fabricagdo como a etapa de “repouso da massa”.
Este descanso se faz necessério devido as acdes mecanicas sofridas nas etapas
anteriores e assim garante as melhores condi¢cées do processo de modelagem e

futuramente uma fermentacdo bem sucedida (LIMA e LAURIA, 2018).

2.2.7 Etapade Modelagem

Assim como todas as outras fases produtivas, a modelagem também possui a
sua relevancia na fabricacdo dos paes. Esta € uma etapa em que a massa sofre

total acdo mecanica através da Modeladora e o intuito € induzir a massa que ja
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iniciou o seu processo de fermentacao a atingir sua forma final (KALANTY, 2012).
Esse processo é isento de qualquer intervencdo manual e este equipamento tem a
capacidade de efetuar cinco operacgdes distintas ao mesmo tempo: desgaseificacao,
laminacdo, alongamento, enrolamento e selagem (RICHTER, 2019). O resultado
deste processo € a transformacdo da massa em formato cilindrico, conforme
ilustrado na Figura 6, que sdo depositadas nas formas e seguidas em direcdo a

camara de fermentacéo.

Figura 6: Etapa de modelagem da massa realizada pela Modeladora.
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Fonte: Autor (2023).

2.2.8 Fermentacao

O péao, independentemente de onde é fabricado, seja na padaria ou em uma
indUstria, possui caracteristicas em comum no que tange os ingredientes, que sao
agua, gluten, lipideos, enzimas e amido. O fator diferencial sera a fracdo de cada
produto a ser usado (TAGLIERI et al., 2020). Durante o processo de fermentacéo,
ocorrem varias interacdes quimicas na massa do pdo devido aos ingredientes
presentes (SIVAM et al., 2010). A qualidade da massa do pédo depende de diversos

fatores como, a relacdo amilose-amilopectina, teor de umidade, percentual de
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cinzas, amido, proteina, qualidade e forca do gluten e entre outros (JEROME;
SINGH e DWIVEDI, 2019).

A fermentacdo €é considerada uma etapa de repouso da massa e €
extremamente necessaria pelos mesmos motivos ja mencionados na fase de pré-
fermentacdo. Tem por objetivo a producdo de diéxido de carbono (CO,), o fim da
atuacdo do gluten e a producéo de aroma e sabor na massa do pao. Nesta fase do
processo, a massa sofre diversas modificacbes devido a presenca das leveduras.
Normalmente os produtos de panificagdo, em especial os pdes, usam na sua
fabricacdo as Saccharomyces cerevisiae como agente fermentador (CAUVAIN e
YOUNG, 2007) (AQUINO, 2012). Atualmente, a fermentacao rapida com levedura de
panificacdo tradicional € o processo mais utilizado na industria de panificacdo
(REALE et al., 2019; ASHAOLU e REALE, 2020). Entretanto, ha também o processo
de fermentacao natural, no qual é utilizado farinha e agua fermentada por leveduras
e bactérias laticas (SIEPMANN et al., 2018). Esses microrganismos sédo adicionados
na massa na etapa de batimento e € nesta fase que ocorre a sua maior atuacao
produzindo gas, favorecendo a expansdo da massa e tornando-a mais leve e aerada
(AQUINO, 2012).

O fato é que esta fase do processo esta cercada de atividades biologicas e
reacbes quimicas complexas, onde ha participacbes de leveduras e enzimas
produzindo dioxido de carbono e etanol. As enzimas sao proteinas com capacidade
de realizar catdlise e alterar a estrutura de reacdes bioldgicas e quimicas,
viabilizando uma melhora na retencédo de CO; e na textura da massa (MONTEIRO et
al., 2021). No Brasil, diversas industrias de panificacdo usam enzimas em seus
produtos, como as proteases, amilases, lipases, pectinases e entre outras. Elas tém
ganhado um grande destaque nesta area, pois sdo as grandes responsaveis por
modificar as caracteristicas da massa (CUNHA et al., 2018). A reacdo enzimatica
gue ocorre nesse processo é demonstrada abaixo:

enzima
CsH1206 — 2C,HsOH + 2C0O;

glicose etanol diéxido de carbono

Segundo Cauvain e Young (2016), além dessa producdo de gas, existem

outras reacdes importantes envolvendo as leveduras durante a fermentagao, por
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exemplo, o aumento de acidez da massa que através desse processo pode
contribuir significativamente para o desenvolvimento do sabor.

Como consequéncia de todas essas reacdes quimicas sdo observadas
algumas reacdes fisicas durante o processo de fermentacdo. O aumento de
temperatura, caso o processo de fermentacdo seja muito longo; a perda de agua por
evaporacao; a consisténcia da massa, deixando de ser uma massa pesada e se
tornando menos densa e mais elastica e 0 crescimento da massa até certo limite
(BENASSI e WATANABE, 1997) (AQUINO, 2012). Para que essas reacoes quimicas
sejam bem sucedidas dentro da camara de fermentacdo € necessario manter o
controle e o monitoramento continuo dos parametros de umidade, tempo e
temperatura (RICHTER, 2019). Caso contréario, a producao e, sobretudo a qualidade
dos pédes estara comprometida, elevando o numero de perdas, reduzindo o

rendimento e levando ao descarte do produto fora do padrao.

2.2.9 Forneamento

O processo ocorre dentro do forno e o calor provoca transformagdes radicais
na massa, garantindo no final um produto a ser consumido com aroma e paladar
atrativo. Assim como na fermentacdo, durante o forneamento também ocorrem
diversas reacdes fisicas e quimicas. Neste contexto, um ponto de suma importancia
no assamento do pdo € a formacdo da crosta, pois ela € responsavel por fornecer
sustentacdo e crocancia para o pao e maior parte do sabor. Na crosta ocorrem
reacdes quimicas complexas onde uma delas é formacao da cor que se da através
das reacdes de Maillard. Esta reacdo comeca a acontecer a partir de temperaturas
acima de 115 °C e é responsavel pelas caracteristicas sensoriais: cor acastanhada,
aroma e sabor caracteristicos (RICHTER, 2019).

Nesta etapa, o principal parametro a ser avaliado e monitorado é a
temperatura, pois os paes, devido a baixa atividade de &agua, sdo suscetiveis a
deterioracéo por fungos. Sendo assim, € importante controlar a temperatura do forno
de modo que o centro do péo atinja temperaturas em torno de 92 a 98 °C, garantindo
assim a eliminacdo dos microrganismos deteriorantes. Neste contexto, € muito
importante reduzir o pH do pao, pois essa reagéo contribui para a vida de prateleira

do produto, onde normalmente sdo usados conservantes como propionatos,
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sorbatos e entre outros (LEGAN, 1993). Diversas mudancas fisicas, quimicas e
bioguimicas ocorrem durante as etapas de fabricacdo dos pées, principalmente no
forneamento (CAUVAIN e YOUNG, 2007). Nesta etapa do processo € necessario
que o interior do péo atinja temperaturas aproximadamente de 95 °C e valores de
atividade de &gua (aw) superiores a 0,90 e na crosta inferiores a 0,50. Conforme a
Figura 7 é possivel visualizar a saida dos paes de forma ap6s o processo de

assamento.

Figura 7: Etapa de assamento da massa e saida dos pées do forno.

Fonte: https://amfornos.com.br/web/wp-content/uploads/2019/06/Capturar4-150x150.png.

2.2.10 Desenformamento

A funcao principal desta etapa é remover os paes das formas e acondiciona-
los na esteira para a etapa subsequente. Como pode ser observado nas Figuras 8 e
9, este processo ocorre de forma diferente mediante a tecnologia dos equipamentos.
Devido as condicdes de temperatura elevada apos a saida do forno, esta fase do

processo € automatica, evitando assim qualquer tipo de intervencao humana e
possiveis acidentes ocupacionais (LIMA e LAURIA, 2018).
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Figura 8: Etapa de retirada dos pdes das formas por pincamento.

Fonte: Autor (2023).

Figura 9: Etapa de retirada dos pées das formas por succéo.

Fonte: LIMA e LAURIA, 2018.

2.2.11 Resfriamento

O resfriamento dos paes, conforme ilustrado na Figura 10, apds a saida do
forno possui extrema importancia na industria de panificacdo. A falha nesta etapa do
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processo traz consequéncias com relacdo a conservacao do produto. O resfriador é
0 equipamento responsavel por garantir que os pdes atinjam a temperatura
adequada para as proximas fases (LIMA e LAURIA, 2018). Neste caso, a velocidade
das esteiras impacta diretamente no tempo de resfriamento dos paes. Este processo
precisa ser controlado para evitar que os paes ndo condensem depois de embalado,
uma vez que aumenta a umidade e pode causar problemas sensoriais, além de que

a condensacao facilita a degradacéo por meio de fungos (RICHTER, 2019).

Figura 10: Etapa de resfriamento dos pédes de forma no Resfriador.

Fonte: Autor (2023).

2.2.12 Fatiamento

Os paes apods sairem do resfriador seguem através de uma esteira até as
fatiadoras. Neste percurso, sdo submetidos a controles importantes no processo
produtivo, como a deteccdo de metais e a aspersdo de conservante na superficie
dos pées, processo este importante na mitigagdo de riscos (BORTOLIN; MELILLO e
LANCA, 2018).
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O fatiamento se da através das serras presentes que ficam em constante
movimento e é nesse momento que 0s pdes assumem a identidade como péo de
forma (BRASIL, 2000). As fatiadoras executam suas funcdes de forma automatica e
possuem dispositivos de seguranca de maneira que ndo haja intervencao
operacional enquanto estiverem ligadas. A Figura 11 demonstra o pao na saida da
Fatiadora.

Figura 11: Etapa de fatiamento dos pées de forma na Fatiadora.

Fonte: Autor (2023).

2.2.13 Embalagem

Nesta etapa, o pdo apos fatiado é submetido & Embaladora, onde o saco &
aberto mediante a injecdo de ar. Com base na Figura 12 é possivel observar o
momento em que pédo é embalado. A embalagem traz consigo a responsabilidade de
proteger o produto e com isso evitar possiveis contaminacdes fisicas, quimicas ou
biolégicas (HAN et al, 2018). Entretanto, outra funcdo importante agregada € o

marketing, pois possui 0 desafio e 0 compromisso de tornar o produto visualmente
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atrativo ao consumidor e em destaque nas gbndolas nos pontos de venda
(MOUSAVI; HASHEMI e LIMBO, 2018).

Figura 12: Etapa de embalamento dos pées de forma na Embaladora.

s =

—T

Fonte: https://www.youtube.com/watch?v=Dj-R25V12SA.

2.2.14 Fechamento

Nesta etapa, os paes sao fechados logo apds serem embalados. De acordo
com a Figura 13, pode ser visualizado o momento em que os paes embalados s&o
lacrados. O sistema de fechamento das embalagens de pades de forma é
padronizado e se da através de um fitlho, comumente chamado no ambiente
industrial (LIMA e LAURIA, 2018).
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Figura 13: Etapa de fechamento na Lacradora ou Fitilhador.

Fonte: https://www.youtube.com/watch?v=XWOwos3XJ3A.

2.2.15 Codificagcao

A codificacdo possibilita é uma espécie de identidade que possibilita a
identificacdo do produto e é através dela que sao registradas a validade e o lote de
fabricacdo. Essas informagbes possuem extrema relevancia para o controle de
qualidade, pois possibilitam a rastreabilidade e a garantia da seguranca do alimento
guanto ao consumo. Outro ponto é a obrigatoriedade por se tratar de um requisito no
gue tange a rotulagem de alimentos (MALLET et al., 2017). Na gestao do estoque, a
codificacdo é utilizada para controlar e garantir o procedimento denominado FEFO
(First expire, first out). Este termo € muito usado na logistica e é uma das estratégias
de gestdo, pois o primeiro produto a vencer deverd ser o primeiro a ser expedido
(FAVERO et al., 2016).

2.2.16 Expedicéo

A expedicédo finaliza o processo produtivo industrial. Neste local os pées sao
estocados aguardando o carregamento e a distribuicdo para comercializacdo. E
necessario nesta etapa do processo atentar-se a0 manuseio e armazenamento, pois
em caso de avaria da embalagem, as contaminacdes ainda poderédo ocorrer. Outro

momento importante também € o carregamento nos caminhdes, uma vez que as
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embalagens dos pdes de forma séo sensiveis e vulneraveis, tal pratica também

pode criar diversos cenarios de contaminagéo para os paes.

2.3 MICRORGANISMOS DETERIORANTES

Os fungos sdo microrganismos encontrados no meio ambiente. Como
consequéncia disso, os alimentos podem ser contaminados através da diversidade
de espécies fungicas presentes no ar, agua, solo, objetos e entre outros, que
submetidos em condi¢gbes favoraveis se multiplicam e provocam deterioragdo nos
alimentos (TANIWAK e SILVA, 2001; PITT e HOCKING, 2009). O desenvolvimento
de fungos nos alimentos representa um importante problema econémico e € uma
das principais reclamacfes dos consumidores, principalmente de paises tropicais
como o Brasil (LEMOS et al, 2018). Do ponto de vista microbiolégico, identifica-se
gue a reducdo da vida util dos produtos de confeitaria e panificacdo esta diretamente
associada a contaminacdo por fungos filamentosos ou bolores (SARANRAJ e
SIVASAKTHIVELAN, 2015). O potencial hidrogenibnico (pH) ideal para o
crescimento da maioria dos microrganismos € em torno de 7,0 (variacdo entre 6,6 -
7,5) (UMARAW et al., 2020). O péo possui um pH cerca de 6,0, um alto teor de
umidade, tornando-o fortemente suscetivel a contaminacdo microbiolégica (AXEL,;
ZANNINI e ARENDT. et al., 2017). Entretanto, o uso de ingredientes, como sal e 0
acucar em suas formulacdes, deve ser levado em consideracdo, pois estes ajudam
na inibicdo do crescimento microbiano e prolongam efetivamente a vida atil dos
produtos de panificagdo (MENGYAN et al., 2021).

Conforme mencionado acima, os fungos sao 0s principais microrganismos
responsaveis pela deterioracdo do pdo, principalmente devido a sua composi¢cao
mediante aos seguintes parametros: teor de umidade (em torno de 40 %), atividade
da agua (aw 0,94 a 0,98), acidez intermediaria (pH = 5,5-6,0) e a temperatura de
armazenamento a que esses produtos sdo expostos nos pontos de venda (20 - 35 °
C). Esses fatores resultardo na vida util de 3-7 dias para a maioria dos paes isentos
de conservantes (SARANRAJ e GEETHA, 2012). Todavia, as perdas na industria
de panificacdo atribuidas a fungos podem chegar a até 11 % em paises como o

Brasil, uma vez que nesse processo estdo inseridas a formulagdo do produto, as
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condicdes climéticas internas e externas da fabrica, o tipo de transporte utilizado na
cadeia logistica e 0 armazenamento nos pontos de venda (FREIRE, 2011).

A area de processamento, principalmente o setor de embalagens costuma ser
uma das principais fontes de contaminacdo, sendo o ar um importante disseminador
de esporos de fungos (GARCIA; BERNARDI e COPETTI, 2019). Esses
microrganismos habitualmente entram no ambiente fabril através de matérias primas
contaminada e séo liberados na forma de aerossois na producdo. Com o tempo
essas particulas tendem a se depositar na superficie de produtos, equipamentos e
utensilios. Em detalhe, os fungos da espécie Penicillium, Aspergillus, Cladosporium,
Mucor e Neurospora sdo geralmente observados em paes a base de trigo, entre as
quais o Penicillium é o tipo mais comum encontrado (MELINI e MELINI, 2018).

De certa forma, os manipuladores também podem transferir microrganismos
mediante uma falha na manipulagdo ou por meio de contaminagdo cruzada
(AARNISALO, 2007). A higiene dos manipuladores de alimentos e do ambiente de
processamento possuem um impacto significativo na qualidade dos produtos de
panificacdo (MENGYAN et al., 2021). Na Figura 14 € possivel observar as principais
fontes de contaminag&o no ambiente produtivo, que sao amplamente discutidas com
base no programa de Boas Préaticas de Fabricacdo adotado pelas industrias de

alimentos.

Figura 14: Principais fontes de contaminacgéo dos alimentos na producéo.

Fonte: Autor (2023).

25



Diante de tantas questdes, reduzir a contaminagao por bolores no ambiente
de producdo é uma das formas mais eficazes de minimizar a deterioragdo de um
produto alimenticio, viabilizando assim o aumento de sua vida util. A pratica de
medidas higiénico-sanitarias, como a aplicacdo de um método de limpeza eficaz
seguido de um processo de higienizagdo com agentes sanitizantes apropriados em
concentracbes adequadas é recomendada para atingir os objetivos de reducdo de
carga microbiana no ambiente produtivo (KUAYE, 2017).

Entretanto, os agentes sanitizantes utilizados nas industrias necessitam de
uma atencdo quanto ao seu uso, pois 0S sanitizantes devem obrigatoriamente ser
inofensivos ao consumidor e seguir as diretrizes conforme a Resolugdo RDC Anvisa
n° 14, de 28 de fevereiro de 2007, que aprova o Regulamento Técnico para Produtos
Saneantes com Ac¢ao Antimicrobiana harmonizado no ambito do Mercosul através
da Resolugdo GMC n° 50/06. Cada substancia e produto quimico sdo avaliados no
contexto especifico da producdo de alimentos, uma vez que alguns produtos de
limpeza e desinfetantes possuem toxicidade residual (BERNARDI; GARCIA e
COPETTI, 2019). Os principais sanitizantes utilizados no mercado autorizados por
orgdos reguladores e normalmente utilizados pelas industrias alimenticias séo o
cloreto de benzalcénio, biguanida, &acido peracético, quaternario de aménio e
hipoclorito de sddio, além de outros produtos a base de compostos fendlicos
(KUAYE, 2017). Logo, a higiene do ambiente produtivo, ou seja, do ar e das
superficies de contato dos equipamentos extremamente importantes no que tange a
extensdo do prazo de validade, ao reduzir as condi¢es favoraveis de contaminacao
para um determinado produto alimenticio.

Mesmo assim, o sucesso da sanitizacdo depende ndo s6 das caracteristicas
do produto e da forma como ele é utilizado, mas também das caracteristicas dos
microrganismos presentes no local e de sua sensibilidade aos sanitizantes
empregados.

A higienizagdo através dos geradores de fumaca, por exemplo, é facil de
manusear e eficaz devido a capacidade de penetrar em locais de dificil acesso e
exercer seu efeito durante o periodo de exposicdo, sem deixar nenhum residual.
Esses agentes sdo uma alternativa importante para o controle microbiano nas
industrias de alimentos (BERNARDI et al., 2019). Neste contexto, existe uma grande

preocupacdo em prevenir o desenvolvimento de bactérias devido a questdes de
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seguranca dos alimentos. Em contrapartida, os fungos sdo comumente identificados
apenas quando o problema atinge niveis consideraveis e alarmantes, o que resulta
em desperdicio de alimentos e perdas econdmicas (DAGNAS et al., 2017; GARNIER
et al.,, 2017). A dispersdo aérea de esporos € considerada um ponto crucial no
controle de fungos de deterioracdo de alimentos (SAMSON; FRISVAD e
HOEKSTRA, 2004; PARUSSOLO et al., 2019). Os agentes geradores de fumaca
sao geralmente acessiveis, tornando-os uma alternativa viavel para as industrias de
panificacdo, carnes e laticinios (BERNARDI et al., 2019).

O conhecimento sobre a sensibilidade flungica para cada classe de agente
sanitizante adequado ao uso em industrias alimenticias € de suma importancia e
extremamente Util na gestdo dos processos de higienizacdo (DAGNAS et al., 2017,

GARNIER et al., 2017).

2.4 O CONTROLE DE QUALIDADE

O conceito de Qualidade? é variavel tratando-se de alimentos, tendo em vista
a evolugdo do conhecimento cientifico, assim como as particularidades e
preferéncias dos consumidores nos momentos de escolha antes do consumo
(MURCIA, 2011; YUBERO, 2011). O controle de qualidade em estabelecimentos
produtores de alimentos é essencial, principalmente em relacdo ao uso correto das
magquinas, no processo fabril e nos servicos prestados (SHIMOHARA et al., 2016).
Para descrever a qualidade do pao é necessario envolver os 6rgados sensoriais, pois
estd ligado totalmente aos atributos de sabor, aroma e a palatabilidade do
consumidor. Tudo isso é um conjunto de caracteristicas valorizado pelos
consumidores ao consumir o produto. Todavia, o conceito de qualidade se apresenta
de forma subjetiva e com vasta definicdo, uma vez que varia entre os consumidores
(SOUSA, 2006; CAUVAIN e YOUNG, 2007).

Durante o processo de fabricacdo, uma etapa determinante para o produto

cabe ao setor de Garantia de Qualidade, que € responsavel por garantir a aplicacao

? Qualidade: Uma organizacdo focada em qualidade promove uma cultura que resulta em comportamentos,
atitudes, atividades e processos que agregam valor através da satisfacdo das necessidades e expectativas dos
clientes e de outras partes interessadas pertinentes. A qualidade dos produtos e servicos de uma organizagao é
determinada pela capacidade de satisfazer os clientes e pelo impacto pretendido e ndo pretendido nas partes
interessadas pertinentes. A qualidade dos produtos e servigos inclui ndo apenas sua fungdo e desempenho
pretendidos, mas também seu valor percebido e o beneficio para o cliente (ABNT NBR ISO 9000: 2015).
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das Boas Préticas de Fabricacdo. Além disso, este setor possui como uma de suas
funcbes checar os parametros recomendados pelos fornecedores e conferir a
aplicabilidade no processo fabril, assim como os parametros estabelecidos pela
legislacdo em vigor, definindo através de analises de documentos e fisico-quimicas
se ambos atendem aos requisitos. Assim, o laboratério de controle de qualidade
possui vital participacdo durante a fabricagdo, garantindo a qualidade dos produtos,
realizando analise dos laudos das matérias primas, pois em sua maioria trabalham
com qualidade assegurada pelos fornecedores. Mesmo assim sao realizados testes
confirmatoérios através das amostragens de matérias primas no recebimento.
Também sdo realizadas analises no produto final através de testes fisico-quimicos,
organolépticos e microbiolégicos (BONETT et al., 2017).

Outro controle feito pelo time de laboratério sdo as analises microbioldgicas
de SWAB e ATP apds os processos de sanitizacdo. A ABNT NBR I1SO 18.593
regulamenta este tema e especifica os métodos e as técnicas de amostragem,
utilizando placas de contato ou swabs em superficies ho ambiente a ser monitorado.
Estas analises tem como objetivo detectar e enumerar 0s microrganismos presentes
nas amostras colatadas.

Além dessas analises, diariamente, € segregada uma amostra de cada tipo de
produto para avaliagcdo de shelf-life. Essas amostras ficam numa uma sala em
temperatura ambiente e é acompanhada a evolucdo da textura e avaliado o
surgimento de contaminacdo microbiolégica ao longo do prazo de validade. Caso
seja evidenciada a presenca de bolores no periodo de armazenamento é feita a
rastreabilidade do produto, analisando as possiveis causas e solicitadas as
correcbes caso seja necessario. Desta forma o controle de qualidade garante o

cumprimento dos requisitos do Sistema de Gestdo® da Qualidade.

2.5 BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

* Sistema de Gest3o da Qualidade (SGQ): Um SGQ compreende atividades pelas quais a organizac¢do identifica
seus objetivos e determina os processos e recursos necessarios para alcangar os resultados desejados. O SGQ
gerencia a interagdo de processos e recursos necessarios para agregar valor e realizar resultados para as partes
interessadas pertinentes. O SGQ permite a Alta Dire¢do otimizar a utilizacdo dos recursos considerando as
consequéncias de sua decisdo a longo e curto prazo. O SGQ prové os meios para identificar a¢gdes para tratar
consequéncias pretendidas e ndo pretendidas na provisdo de produtos e servigcos (ABNT NBR ISO 9000:2015).
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As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) sdo determinadas pelo conjunto de
acOes necessarias que visam garantir as condicdes higiénico-sanitarias do alimento
fabricado e devem ser aplicadas desde a recepcdo das matérias primas até a
expedicdo do produto acabado para ponto de venda, conforme RDC Anvisa n° 275,
de 21 de outubro de 2002 (BRASIL, 2002) e (VERONEZI e CAVEIAO, 2015). Em
outras palavras, o Regulamento Técnico das BPF tem por objetivo garantir a
realizacdo do trabalho de forma correta e adequada, em um ambiente produtivo
limpo, com equipamentos e funcionarios higienizados a niveis seguros que garantam
a inocuidade dos produtos fabricados, além de aperfeicoar as ac6es do controle
sanitario e proteger a saude da populacdo (MOYANO, 2017).

O conceito de seguranca dos alimentos despertou a atencdo mundial de todo
0 segmento alimenticio e formou a base de todas as iniciativas, leis e sistemas de
gestdo, como por exemplo, o APPCC (Andlise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle), que é utilizado como ponto de partida dos sistemas de seguranca dos
alimentos, através do controle de contaminantes quimicos, fisicos, microbiologicos.
Além disso, também é uma ferramenta que permite o controle e a eliminagdo dos
perigos dos alergénicos (FUKUSHIMA, 2019; HASNAN e MOHD RAMLI, 2020). A
ABNT NBR ISO 22000:2019 (ABNT, 2019) Sistemas de Gestdo de Seguranca de
Alimentos, que surgiu como um derivado do Sistema de Gestdo da Qualidade,
Norma ABNT NBR ISO 9001:2015, BPF e APPCC, foi elaborada como um sistema
de solugdo comum internacional para garantir a seguranga dos alimentos (PANGAL
et al., 2018).

No Brasil, a obrigatoriedade pelo cumprimento das BPF garante o padrao de
qgualidade exigido pelos mercados internos e externos e é obrigatério para todos os
estabelecimentos produtores e indUstrias alimenticias (MAGALHAES et al., 2011). A
Portaria n° 326, de 30 de julho de 1997 (BRASIL, 1997), do Ministério da Saude que
€ 0 regulamento técnico sobre as condi¢des higiénico-sanitarias e de boas praticas
de fabricacdo para estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos,
determina a obrigatoriedade da utilizacdo das BPF nos estabelecimentos produtores/
industrializados de alimentos. A Resolu¢cdo RDC Anvisa n° 275, de 21 de outubro de
2002 (BRASIL, 2002) que dispde sobre o Regulamento Técnico de Procedimentos

Operacionais Padronizados aplicados aos Estabelecimentos Produtores /
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Industrializadores de Alimentos e a Lista de Verificagdo das Boas Praticas de
Fabricagdo em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos, por
sua vez, traz o checklist como uma ferramenta a ser utilizada para avaliar as
condicBes higiénicas e sanitarias de uma industria e assim atingir as BPF desejadas.

A contaminacdo dos alimentos, por exemplo, ocorre ao longo da sua
manipulagéo, em caso de falhas e por isso deve ser totalmente controlada. Os
colaboradores necessitam ser treinados e conscientizados sobre as suas atividades
e principalmente a seriedade de higienizacdo correta das maos, utensilios e
equipamentos, pois estes estdo constantemente em contato direto com os alimentos
e podem carregar consigo microrganismos que promovem a contaminacao alimentar
(BEZERRA et al., 2020). As Doencas de Transmissdo Hidrica e Alimentar (DTHAY),
por exemplo, as toxinfec¢des geralmente sdo causadas devido a falta de higiene dos
manipuladores, recebimento da matéria prima, equipamentos e utensilios mal
higienizados, manipulagdo de forma incorreta dos alimentos podendo levar a
contaminacdo cruzada, armazenamento inadequado, resfriamento e cozimento
incorreto. Os principais microrganismos causadores de doencas transmitidas por
alimentos decorrentes das mas condi¢des higiénicas sanitarias e da matéria prima
sdo os Staphylococcus aureus coagulase positiva, Salmonella sp., Bacillus cereus,
Listeria monocytogenes e Escherichia coli (OLIVEIRA et al., 2010; MARINHEIRO et
al.,, 2015). Todos esses fatores elencados justificam a obrigatoriedade de os
estabelecimentos possuirem Procedimentos Operacionais Padrdo (POPs) corretos
para efetuar o controle de doencas por vetores e evitar um quadro de infecc¢des, que
em casos mais graves, costumam ser fatais (BERNARDES et al., 2018; GARCIA et
al., 2019). Estes POPs, principalmente os higiénico sanitarios sédo instrucdes de
trabalho que devem ser executados em todas as etapas do processo produtivo, pois
os procedimentos de higieniza¢do sdo fundamentais para assegurar a qualidade do
produto final (MOYANO, 2017).

*As Doencas de Transmiss3o Hidrica e Alimentar (DTHA) sdo todas ocorréncias clinicas consequentes a ingest3o
de alimentos que possam estar contaminados com microrganismos patogénicos (infecciosos, toxinogénicos ou
toxigénicos), toxinas de microrganismos, substancias quimicas, objetos lesivos ou que contenham em sua
constituicdo estruturas naturalmente tdxicas, ou seja, sdo doengas consequentes da ingestdo de perigos
bioldgicos, quimicos ou fisicos presentes nos alimentos (https://www.labmattos.com.br/destaques/o-que-sao-
doencas-de-transmissao-hidrica-e-alimentar-dtha).
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Além das duas regulamentacdes (Portaria n.°326/1997 e Resolu¢cdo RDC
Anvisa n° 275/2002), outro documento a ser destacado é o Manual® de BPF,
elaborado pelo empreendimento, que descreve todas as operacdes executadas pela
fabrica, abordando os requisitos sanitarios prediais, a manutencdo e higienizacéo
das instalacbes, dos equipamentos e dos utensilios, a potabilidade da &gua de
abastecimento e reservatorios, o controle integrado de vetores e pragas urbanas,
controle da higiene e saude dos manipuladores e por fim o controle e garantia de
qualidade do produto final (VERONEZI e CAVEIAQ, 2015). De acordo com o Quadro

1, é possivel identificar todas as legislagBes aplicadas ao setor de panificacdo no

Brasil.
Quadro 1: Legislacdes aplicadas ao setor de panificacédo no Brasil.
QUADRO DE LEGISLACOES - PANIFICACAO
Informagéo Resolucdo da Diretoria Colegiada - RDC N° 429, DE 8 DE OUTUBRO DE
Nutricional 2020/INSTRUCAO NORMATIVA - IN N° 75, DE 8 DE OUTUBRO DE 2020.
. |Reso|ugéo da Diretoria Colegiada - RDC n° 727, de 01 de julho de 2022 - ANVISA/MS.
Alergénicos

|LEI N° 10.674 DE 16 DE MAIO DE 2003.

Microbiologia

Resolucéo da Diretoria Colegiada - RDC N°724/Instru¢do Normativa - IN N°161 de
01/07/2022 - ANVISA - MS.

| Microscopia

||Reso|ugéo da Diretoria Colegiada - RDC N° 623 de 9 de Mar¢o de 2022 - ANVISA/MS.

| Micotoxinas

||Instrut;éo Normativa - IN n° 160 , de 01 de julho de 2022 - contaminantes em alimentos.

| Metais Pesados

||Instrut;éo Normativa - IN n° 160 , de 01 de julho de 2022 - contaminantes em alimentos.

Boas Praticas de
Fabricacao

Portaria SVS/MS n°326, de 30 de julho de 1997 — Condi¢6es Higiénicos Sanitarias e de
Boas Praticas de Fabricacao para Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de
Alimentos.

Boas Praticas de

RDC n°275, de 21 de outubro de 2022 — Dispde sobre o Regulamento Técnico de
Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos Estabelecimentos

Fabricagéo Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de Verificagdo das Boas Praticas de
Fabricacdo em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos.
Controle de RDC n° 622, de 09 de marco de 2022 — Dispde sobre o funcionamento de empresas
Pragas especializadas na prestacao de servigo de controle de vetores e pragas urbanas.
Controle de RDC n° 18 de 29/02/00 — Normas Gerais para funcionamento de Empresas Especializadas
Pragas na prestacao de servigos de controle de vetores e pragas urbanas.

Potabjlidade da
Agua

Portaria GM/MS n° 888, de 04 de maio de 2021 — Altera o0 anexo XX da Portaria de
Consolidacdo GM/MS n°05, de 28 de setembro de 2017, para dispor sobre os
procedimentos de controle e de vigilancia da qualidade da agua para consumo humano e
seu padrdo de potabilidade.

Monitoramento
Ambiental

RESOLUCAO-RE N° 09, DE 16 DE JANEIRO DE 2003.

Fonte: Autor (2024).

Manual de Boas Praticas de Fabricagdo: documento que descreve as operagOes realizadas pelo
estabelecimento, incluindo, no minimo, os requisitos sanitarios dos edificios, a manutencéo e higienizagdo das
instalagOes, dos equipamentos e dos utensilios, o controle da 4gua de abastecimento, o controle integrado de
vetores e pragas urbanas, controle da higiene e saude dos manipuladores e o controle e garantia de qualidade
do produto final
(https://bvsms.saude.gov.br/bvs/saudelegis/anvisa/2002/anexos/anexo_res0275_21_10_2002_rep.pdf).
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No entanto, a obtencdo somente das Boas Préticas de Fabricacdo se tornou
algo simples no que compete ao controle de qualidade e seguranca dos alimentos,
uma vez que atualmente existem sistemas de gestdo mais modernos aderidos pelas
industrias do segmento alimenticio, como por exemplo, o0 BRC (British Retailers
Association Consortium), o IFS (International Food Standard) e o FSSC 22000 (Food
Safety Management System Certification). Entretanto, de acordo com a Tabela 1, os
casos de DTHA no Brasil denotam que estes sistemas ndo sédo totalmente

suficientes no que tange aos perigos microbiolégicos (ONBASI e CINAR, 2021).

Tabela 1: Série histérica de DTHA de surtos de no Brasil de 2013 a 2022.

Ano N° de surtos N2 de expostos  N° de doentes hosp'rt;?i:a dos N° de 6bitos  Letalidade
2013 861 64362 17455 1893 8 0,05
2014 886 124359 15700 2524 9 0,06
2015 673 37165 10676 1453 17 0,16
2016 538 200896 9935 1406 7 0,07
2017 598 47409 9426 1439 12 0,13
2018 597 57297 8406 916 9 0,11
2019 771 17388 9586 1301 10 0,10
2020 292 10548 4600 595 6 0,13
2021 546 17076 8278 639 10 0,12
2022 761 33160 13451 556 24 0,18
Total 6.523 609.660 107.513 12.722 112 0,10

Fonte: Sinan/SVSA/Ministério da Salde.

2.6 PROGRAMA DE MONITORAMENTO AMBIENTAL

A contaminagcdo microbiolégica em alimentos pode ocorrer ao longo de toda
cadeia produtiva (ONBASI e CINAR, 2021). O ambiente fabril apresenta variadas
formas de contaminacéo, seja ela através de procedimentos e métodos de limpeza
ineficazes ou até mesmo a contaminacdo que ocorre durante a producdo
(ZACHARSKI et al.,, 2018), ou seja, manipuladores de alimentos, ferramentas e
equipamentos, ar ambiente, agua utilizada, materiais de embalagem e as
instalacdes prediais. S&o muitos os fatores inseridos neste cenario de contaminagao
(MAGDOVITZ et al., 2020). Neste contexto, um estudo sobre um surto de origem
alimentar na Franca, em 1998, relatou que 40 % dos casos estavam ligados a
contaminacao de equipamentos (CAPPITELLI; POLO e VILLA, 2014). Por isso, para

32



7

que a cadeia produtiva permaneca segura, € necessario garantir eficazmente a
seguranca dos alimentos em todo processo fabril, desde a producéo agricola até ao
produto final (do campo a mesa) (ONBASI e CINAR, 2021).

O Programa de Monitoramento Ambiental surgiu recentemente com a
proposta de validar a eficiéncia dos procedimentos de limpeza e outros programas
de controle de patégenos ambientais e fatores de risco em geral, por exemplo,
alergénicos. Este controle se da através de um conjunto de andlises de amostragem
com o intuito de evitar a contaminacdo do produto acabado pelo meio ambiente
(MANUAL DE MONITORAMENTO AMBIENTAL - EUA, 2019). Estes programas,
guando monitorados e geridos de maneira eficaz, podem identificar e/ou eliminar
fontes de contaminagdo em potencial no ambiente fabril (EVANCHO et al, 2001).
Surtos recentes de origem alimentar, como o surto de listeriose referente a carne
processada na Africa do Sul em 2017 ou com frios no Canada em 2008 enfatizam o
papel do ambiente de producdo na contaminacdo de produtos alimenticios (DE
OLIVEIRA et al., 2022). Como consequéncia, fica evidente a necessidade de
monitorar o ambiente produtivo, no tocante as superficies e o ar ambiente.

O controle ambiental ndo se limita somente & gestdo de microrganismos
patogénicos, mas também se estende a microrganismos deteriorantes e
microrganismos indicadores. As superficies no ambiente fabril podem ser uma fonte
de contaminacdo, seja através da falha de procedimentos de limpeza e desinfeccdo
ou através da contaminacao durante a fabricacdo mediante a contamina¢éo cruzada
ou manipulacdo inadequada pelos funcionarios (DE OLIVEIRA et al., 2022). O
programa deve incluir testes qualitativos e quantitativos para verificar a eficacia dos
procedimentos de limpeza e higienizacdo. O intuito é avaliar se estdo mantendo sob
controle os microrganismos alvo que possam trazer risco para o produto fabricado.
Os microrganismos indicadores sao usados para mostrar, quando as condi¢bes
permitem, o florescimento de organismos que apresentam maior severidade e
potencial de contaminacdo (EVANCHO et al., 2001). Outro ponto importante do
programa é reforcar a revisdo de treinamento dos funcionarios (MOORE; GRIFFITH
e FIELDING, 2001). Com base no Quadro 1 é possivel avaliar a classificacdo dos

microrganismos quanto a sua microbiologia.
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Quadro 2: Principais microrganismos encontrados em ambientes produtivos.

Microorganismos patogénicos

Salmonella spp.

Listeria monocytogenes
(Comumente encontrado em ambientes dmidos ou fries / refrigerados e em drenos)

Staphylococcus aureus
(Comumente ligado a manipuladores de alimentos, por exemplo, maos de pessoal)

Bacillus cereus
(Ambientes de processamento de alimentos secos)

Campylobacter jefuni
(Encontrado em ambientes de processamento de carne e aves)

Microorganismos deteriorantes

Bolores e leveduras
(O monitoramento do ar e de superficies é importante para identificar sua presenca)

Microorganismos indicadores

Coliformes

Escherichia coli
(Associado a dgua contaminada e dreas onde pode ocorrer contaminagdo fecal, como m3os de funcionarios)

Enterobacterioceae

Contagem de microorganismos mesdfilos aerdbios total

Bactérias Acido Laticas (BAL)

Listeria spp.

Pseudomonas spp.

Fonte: Guia de Monitoramento Ambiental FSSC 22000 (2022).

Com base na FSSC 22000°, um plano de monitoramento ambiental avalia a
eficacia das praticas gerais de higiene nas instalacdes e fornece as informacdes
necessarias para evitar a possivel contaminacdo microbiolégica dos produtos
alimenticios. Logo, € fundamental para garantir a seguranca dos alimentos no
ambiente produtivo. Também identifica potenciais riscos em ambientes onde o
produto estad exposto, que podem levar a producdo de produtos ndo conformes,
reclamacdes de clientes ou consumidores, ou at¢é mesmo um incidente (FSSC
22000, 2022).

O Plano de Monitoramento Ambiental de um processo industrial possui

grandes vantagens, uma vez que inclui a obtencdo e o rastreamento de dados para

® FSSC 22.000 (Food Safety System Certification) é o documento de orientagio para organizacdes certificadas
FSSC 22000 sobre como implementar o monitoramento ambiental em seus Sistemas de Gestdo de Seguranga
de Alimentos (FSSC 22.222/ 2022).
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identificar se os padrbes de controle ambiental e de higiene estdo sendo seguidos.
Conforme Figura 15, é possivel identificar as vantagens de ter um plano.

Figura 15: Vantagens de um Plano de Monitoramento Ambiental.

Qualidade do
produto.

Protecdo da
marca

Otimizacao \ e
£ contrgle = Satusfagao Conhecimento
a i do processo
&a producdo do cliente p
Extensdo de

shelf life

Reducdo
risco recall

Fonte: Neogen (2019).

Um método recomendado para organizar o Plano de Monitoramento
Ambiental é o conceito de zoneamento, onde o ambiente a ser controlado € dividido
em quatro zonas (JACKSON, 2014). Isto permite adotar uma estratégia de
amostragem e analises a cada zona individualmente. As zonas podem ser definidas
de acordo com critérios especificos, como o nivel de risco de contaminacdo, as
etapas de fabricagdo ou a natureza dos alimentos. Todavia, podem ser encontradas
diferentes definicbes de zoneamento, o que dificulta determinar a padronizacdo de
Plano de Monitoramento Ambiental (MOTA et al., 2021).

De modo geral, as quatro zonas sdo identificadas e distribuidas conforme a
Figura 16. A Zona 1 é definida como um local onde o risco é maior porque as
superficies estdo em contato com o produto, como fatiadoras e maquinas de envase.
A Zona 2 possui um risco de transferéncia de contaminacdo para a Zona 1, pois é
uma area adjacente. Nesta zona sdo consideradas a estrutura e as protecdes de
equipamentos. A Zona 3 estd localizada na area de processamento de alimentos,
porém contempla a parte predial (por exemplo, pisos, paredes, ralos). Por fim, a

Zona 4 é a superficie com menor indice de risco para alimentos, pois esta localizada
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fora da area de processamento, como por exemplo, 0 escritério e as areas de

descanso dos funcionéarios (ZOELLNER et al., 2018).

Figura 16: Representagdo das 4 zonas de monitoramento ambiental.

Sem contato, area
de manipulagao

Sem contato, proxima
azona 1

Zona 1

A Superficies de
contato com o
‘ produto ‘

Fonte: https://foodsafetybrazil.org/zoneamento-ambiental-sua-empresa

-atende-requisito-adicional-fssc-22-000-v-4-1/.
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3. OBJETIVOS

3.1. OBJETIVO GERAL

Apresentar o planejamento, com base no ciclo PDCA, para a implementacéo
de um Programa de Monitoramento Ambiental para o setor de embalagens de uma
indastria de panificagdo, localizada no estado de Sdo Paulo, no intuito de possibilitar
o prolongamento da vida de prateleira dos paes de forma brancos e integrais. Vale
ressaltar que o Plano de Monitoramento Ambiental tém como foco mitigar somente a
contaminagdo microbiolégica. Neste plano ndo serdo contemplados os controles

para outros fatores de risco, como alergénicos, por exemplo.

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

= Apresentar a matriz SWOT (Strengths, Weaknesses, Oportunities e Threats)
para maior visibilidade do cenario interno e do mercado panificador;

= Apontar as possiveis dificuldades para implementacdo do Programa de
Monitoramento Ambiental;

» Apresentar as estratégias para a efetivacao do controle microbioldgico para a

implementacédo do Programa de Monitoramento Ambiental.
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4. METODOLOGIA

A metodologia aplicada para o estudo sera de pesquisa bibliografica,
exploratdria, descritiva, de estudo de caso e abordagem quantitativa e qualitativa.

Conforme a Figura 17, o estudo foi realizado no setor de embalagens de uma
indastria de panificagcéo, localizada no estado de S&o Paulo.

Figura 17: Setor de embalagens da indUstria de panificacao.

Embaladoras

Esteiras
transportadoras

Fatiadora

Resfriadores

Fonte: Autor (2024).

Na industria de panificacdo, o processo produtivo se torna mais vulneravel a
contaminagao por microrganismos a partir da etapa de forneamento, ou seja, na

area de embalagens. Este processo se inicia com a etapa de resfriamento e finaliza
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apos o empacotamento dos pdes. O Plano de Monitoramento Ambiental sera

desenvolvido nesta area e aplicado o conceito de zoneamento conforme a Figura 18.

Figura 18: Zoneamento do setor de embalagens da indUstria de panificacao.

* Resfriadores

¢ Embaladoras

¢ Fatiadoras

* Ventosas e Agulhas (Desenformadores)
* Transportes

Estruturas de equipamentos
Protecdes de seguranga dos equipamentos

Piso [/ Paredes / Portas
Ralos

Uniformes

Maos dos manipuladores

« Areaadministrativas
* Sala de descanso dos funcionarios

Fonte: Autor (2024).

A iniciativa para implementar o Programa de Monitoramento Ambiental se deu
a partir dos dados de reclamacdes do SAC (Servico de Atendimento ao Consumidor)
e relatos identificados no site do Reclame Aqui’, onde foi verificado um ndmero
elevado de reclamacdes de consumidores relativo a pdes mofados antes da data de
vencimento. Os dados do SAC, por se tratarem de informacdes sigilosas da
empresa estudada, ndo serdo expostos. Entretanto, os dados do site Reclame Aqui
podem ser apresentados, conforme as Figuras 19, 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27 e 28
abaixo:

Figura 19: Principais reclamacdes de consumidores - Panco.

7 Site Reclame Aqui: Reclame Aqui é um site brasileiro de reclamacg&es contra empresas sobre atendimento,
compra, venda, produtos e servicos. Sob o controle da holding Obvio Brasil, o site oferece servigos gratuitos,
tanto para os consumidores postarem suas reclamag¢des quanto para as empresas responderem a elas
(https://pt.wikipedia.org/wiki/Reclame_Aqui.)
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Saiba quais sao os principais problemas de Panco

Principais problemas

4297%1 Mofado

Fonte: Site Reclame Aqui. Acesso em 10/03/2024.

Figura 20: Principais reclamacdes de consumidores - Qualita.

Saiba quais sdo os principais problemas de Qualita e Taeq
Principais problemas

Tipes de problemas
1271% wma qualidade
Mé qualidade

Insetos na embalagem
Qualidade do produto
Mofado

Sabor ruim

Fonte: Site Reclame Aqui. Acesso em 10/03/2024.
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Figura 21: Principais reclamagdes de consumidores - Kim Paes.

Saiba quais sdo os principais problemas de Kim Paes

Principais problemas

54.94% mofado

Fonte: Site Reclame Aqui. Acesso em 10/03/2024.

Figura 22: Principais reclamacdes de consumidores - Wickbold & Nosso P&o.

Saiba quais sdo os principais problemas de Wickbold &
Nosso Pao

Principais problemas

Tipos de problemas ~
48.36% mofado
Mofado

Ma qualidade

Sabor ruim 117)
Estragado

Objeto estranho na embalagem 80)

Fonte: Site Reclame Aqui. Acesso em 10/03/2024.
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Figura 23: Principais reclamacdes de consumidores - Visconti.

Saiba quais sdo os principais problemas de Visconti
Principais problemas

Tipos de problemas A

33.18% mofado

Mofado (2178)
Ma qualidade (778)
Mau cheiro (773)
Sabor ruim (714)
Consist&ndia estranha (329)

Fonte: Site Reclame Aqui. Acesso em 10/03/2024.

Figura 24: Principais reclamagdes de consumidores - Bimbo.

Saiba quais sdo os principais problemas de Bimbo do Brasil -
Pullman - Plu...

Principais problemas

Tipos de problemas ~

21.04% mofado

Mofado (363)
Ma qualidade (262)
Sabor ruim (246)
Objeto estranhe na embalagem (119)
Insetos na embalagem (95)

Fonte: Site Reclame Aqui. Acesso em 10/03/2024.
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Figura 25: Principais reclamag6es de consumidores - Seven Boys.

Saiba quais sao os principais problemas de Seven Boys

Principais problemas

Tipos de problemas ~
39.95% Mofado

Mofado (660)
Ma qualidade (322)
Sabor ruim (145)
Objeto estranho na embalagem (91)
Consisténda estranha (81)

Fonte: Site Reclame Aqui. Acesso em 10/03/2024.

Figura 26: Principais reclamac6es de consumidores - Bauducco.

Saiba quais sdo os principais problemas de Bauducco
Principais problemas

Tipos de problemas ~

25.55% Mofado

Mofado (5281)
Sabor ruim (2600)
M3 qualidade (2418)
Consisténda estranha (902)
Atraso na entrega (826)

Fonte: Site Reclame Aqui. Acesso em 10/03/2024.
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Figura 27: Principais reclamagdes de consumidores - Q-P&o.

Saiba quais sao os principais problemas de Q-Pao
Principais problemas

Tipos de problemas ~
32.86% Ma qualidade

Ma qualidade 46)
Mofado

Sabor ruim

Objeto estranho na embalagem

Estragado

Fonte: Site Reclame Aqui. Acesso em 10/03/2024.

Figura 28: Principais reclamac¢des de consumidores - Zinho Alimentos.

Saiba quais sao os principais problemas de Zinho Alimentos
Principais problemas

Tipes de problemas ~
38.2% mofado

Mofado 34)
Ma qualidade
Estragado 7)
Sabor ruim 4)

Objeto estranho na embalagem

Fonte: Site Reclame Aqui. Acesso em 10/03/2024.

Com base no levantamento supracitado, dados de reclamacdes do SAC e
relatos identificados no site do Reclame Aqui, sera aplicado o ciclo PDCA, que é um
sistema de gestdo de qualidade utilizado como ferramenta de melhoria continua
amplamente utilizada nos setores de servico e manufatura (ISNIAH; PURBA e
DEBORA, 2020). Aléem disso, foram mapeadas as forcas, fraquezas, oportunidades

e ameacas através de uma matriz SWOT, que é uma ferramenta utilizada para
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avaliar cenarios antes da implementacdo de um projeto e/ou programa, cujo objetivo
principal € desempenhar um papel fundamental na formulagdo do planejamento de
maneira estratégica (MARTINS et al., 2013).
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5. RESULTADOS E DISCUSSAO

A producdo de pades na industria de panificacdo estd suscetivel

a

contaminagcdo microbiolégica ao longo de toda a sua cadeia produtiva. Entretanto,

ao mesmo tempo em que existe essa vulnerabilidade, o processo fabril e as

propriedades fisicas e quimicas do produto conseguem reduzir o risco de

contaminacgdo. Por este motivo, mediante uma avaliacao de risco, se faz necesséario

gue o Programa de Monitoramento Ambiental seja aplicado no setor de embalagens,

pois 0s pdes apos a saida do forno atravessam etapas que podem torna-lo

vulneravel a contaminacao, até o seu empacotamento.

De acordo com a Figura 29, como metodologia, foi aplicado o ciclo PDCA no

intuito de facilitar o planejamento para a implementacdo do programa. Conforme

objetivo sera aplicavel somente o “P” (Planejar) da ferramenta.

Figura 29: Ciclo PDCA.

o Identificacdo do Problema

Padronizacdo e e Andlise do Fenémeno

Acao o

o Plano de Acdo

e Execucdo

e Anélise do Processo}

Fonte: https://www.voitto.com.br/blog/artigo/o-que-e-o-ciclo-pdca.

Ao colocar em pratica o PDCA, naturalmente inicia-se pela fase do

Planejamento, que sera estratificada em quatro partes.
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1 - Identificac&o do Problema

Através do Gréfico 1, observa-se o problema de contaminacdo microbiol6gica
registrado pelos consumidores, no site do Reclame Aqui, mediante as reclamacdes
de paes mofados. Importante ressaltar que a panificadora estudada esta entre as

empresas citadas abaixo.

Grafico 1: Percentual de reclamacdes registradas no site Reclame Aqui por paes mofados.
Panificadoras Il

MELHOR

55,1%
48,4%

43,0% 20.0%
38,2%
i ’ 33,1% -
23,2% 255% 4 0u
_J S}B% I .
B T - T T T T T T T T

Q-Pao Qualitd Bauducco Bimbo Panco  kim Pdes  Seven Visconti Wickbold  Zinho
Boys Alimentos

M Reclamacdo - Pdo Mofado

Fonte: Autor (2024).

Como pode ser observado, a partir do grafico acima é possivel notar que mais
de 30% dos consumidores estdo insatisfeitos e reclamando devido a presenca de
contaminacdo microbiolégica dos pées. Esta contaminacdo pode ocorrer no
ambiente fabril. Com base nessa perspectiva, a identificacdo do problema é a

contaminacgao por fungos no setor de embalagens.

2 - Andlise do Fendbmeno

Ainda na etapa de Planejamento do PDCA, a analise do fendbmeno objetiva
localizar onde o problema esta se manifestando com maior expressividade. Foi
estratificado no Grafico 2 os maiores problemas apontados pelos consumidores

registrados no site Reclame Aqui.
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Gréfico 2: Maiores problemas apontados

Reclame Aqui.

das panificadoras pelos consumidores no site

. - 960 -
3000 2178 Visconti 1000 Wickbold
1500 - . 778 773 714 329 soo | . 30s e
96 79
Mof M3 M. hei i isténci
ofado L] au cheiro Sabor ruim Consisténcia o Mofado M3 Sabor rulm Estragado Corpo
0, qualidade Estranha 48%
33A - qualidade Estranho
m Ne de reclamacdes m N2 de reclamagdes
a00 4| 330 kim P3es s00 . | sso Seven Boys
200 | 321
. 70 38 27 24 400 . 144 91 81
o Mofado MaA Sabor ruim Estragado Corpo Mofado Ma Sabor ruim Corpo Consisténcia
SSA qualidade Estranho 40% qualidade Estranho Estranha
M N2 de reclamacdes M N2 de reclamacdes
362 Bimbo 939
200 ves L 1000 Panco
| 119 1 329
=/l W m RN REY] o e
o Mofado Ma Sabor ruim Corpo Insetos Mofado) Ma Sabor Corpo Estragado
21 41 qualidade Estranho 43% qualidade Fuirm Estranho
E N2 de reclamacSes mMNe de reclamagdes
10000 Bauducco a0 34 Zinho Alimentos
5269 22
5000 - 2596 2414 20
- 902 826 7 a s
0 N BN [ — e R —
Mofado | Sabor ruim Ma Consisténcia Atraso od Mefade Ma Estragado  Sabor ruim Corpo
26% qualidade Estranha entrega 38 qualidade Estranho
B N2 de reclamagdes W N2 de reclamagdes
— .y # 0
as Q - P3ao Qualita 6%
S0 - 300 206
33 139 103 93
> B e = =1 S ee-
3 [
o | . Il == 0 - .
N Ma Mofado| Saborruim Corpo Estragado I\._-‘Ia Insetos Qualidade |Mofado] Saborruim
Zq'/ﬁualidade Ectranho qualidade do produto
m N2 de reclamagdes B N2 de reclamacdes

Fonte: Autor (2024).

Com excecdo da panificadora Qualit4, as demais empresas demonstraram,
qgue as reclamacdes por paes mofados representam mais de 20% do total das
reclamacdes registradas no site Reclame Aqui. A industria de panificacdo em estudo
esta neste contexto e aponta a contaminacao do ambiente de processamento como

um dos fatores que afetam a vida Gtil dos paes.

3 - Anédlise do Processo

O objetivo desta etapa do planejamento é identificar as causas que estao
contribuindo para o problema, ou seja, realizar o levantamento dos fatores que
contribuem para a contaminacdo microbiologica do setor de embalagens da industria
de panificacdo. Com o auxilio da ferramenta Diagrama de ISHIKAWA, foram

identificadas as possiveis causas, conforme a Figura 30.
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Figura 30: Diagrama de ISHIKAWA com base na identificagéo do problema.

Analise de possiveis causas

Material Metodo Maquina Oportunidade / Problema

Auséncia de filtros

Auséncia de Medidor Procedimentos de microbioldgicos de ar

ATP limpeza mal descritos comprimido nos
equipamentos

Auséncia de Falha na execugéo de Equipamentos com

amostrador limpeza e higienizagio falhas de limpezae

de ar ambiente de equipamentos higienizagio

Falha na execugéo de

Equipamentos sem

Ausenculadelnsurnos limpeza e higienizagio design sanitario / . .
para andlises dasd\nstalagoes limpeza a seco : Comammaqao
rediais ] . o
P 3 | microbioiégica no setor de
Funcionarios néo treinados Portas inadequadas com falha de Auséncia de validagio emba.*agens
nos procedimentos de vedagdo e auséncia de :
de limpeza
limpeza e higienizagio cortinas de ar
Falha d i Falta d lizad
cobranga das B9F dos, Auséncia de fitros nos o 0 scompanmamento
ga insufladores de ar pal Pal

funciondrios dos processos de limpeza

Presenca de calhas & Falha no controle de

Falta de cultura de g troca dos filtros
tubullagbes nas areas

qualidade dos microbioldgisos de ar
altas com acimulo de

funcionarios comprimido dos

sujidade
equipamentos

Mao de Obra Meio ambiente Medida

Fonte: Autor (2024).

A partir do conjunto das possiveis causas responsaveis pela contaminacao
microbiolégica apontadas no diagrama de ISHIKAWA ou ESPINHA de PEIXE, que é
um diagrama que visa estabelecer a relacdo entre o efeito e todas as causas de um
processo (RODRIGUES, 2006), € possivel identificar os pontos necessarios para a
implementagéo do Programa de Monitoramento Ambiental no setor de embalagens
da industria de panificacdo. Porém, com intuito de fazer uma avaliacdo do cenario
interno e externo do segmento de panificacdo, antes da elaboracdo do plano de
acao, foi realizada uma analise SWOT conforme apresentado no Quadro 2. A partir
da matriz SWOT é possivel observar as forcas e fraguezas, que correspondem aos
fatores internos da organizacdo. Como exemplos podem ser citados 0s recursos e
falha em produtos. As ameacgas e as oportunidades estédo relacionadas aos fatores
externos, como por exemplo, os aspectos politico-econdmicos, concorrentes, novas
tecnologias, dentre outros (BULL et al., 2016; DAVID e DAVID, 2017).
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Quadro 3: Analise SWOT da indUstria de panificacao.

ANALISE SWOT

Pontos Positivos (+) Pontos Negativos (-)

Forgas Fraquezas

1 - Busca pelo controle microbiolégico do ambiente. |1 - Falha nos processos de limpeza e higienizagdo.

2 - Otima qualidade dos produtos. 2 - Falta de cultura de Qualidade e Seg. de Alimentos.

3 - Superacdo aos desafios de produtividade. 3 - Conscientizacdo sobre as regras de BPF.
.Fatnres 4 - Elevada capacidade produtiva. 4 - Falta de um Prog. de Menitoramento Ambiental.
internos 5 - Bom clima organizacional. 5 - Procedimentos desatualizados.

6 - Capacidade para ampliacdo do parque industrial. |6 - Falta de treinamento para os funcionarios.

Oportunidades Ameacas

1 - Realizar Benchmarking com outras empresas. 1 - Diversificagdo no portfélio dos concorrentes.

2 - Extensdo de Shelf Life dos produtos. 2 - Praticas de preco no mercado.

3 - Certificacdes de Qualidade e Seg. de Alimentos. |3 - Tecnologias e inovacdes (automacéo).
Fatores 4 - Expanséo de mercado para novos segmentos. 4 - Movos "players"” na indistria de panificagdo.
externos 5 - Instalacdo de novas linhas de producdo. 5 - Exposicdo da marca no site Reclame Agqui.

6 - Atingir novos segmentos no mercado. 6 - Insatisfacdo dos consumidores - Pdo mofado.

Fonte: Autor (2024).

Com base na analise SWOT é possivel visualizar o cenario atual da
companhia e do mercado, além de entender qual o seu posicionamento frente aos
concorrentes. Neste sentido, esta ferramenta traz consigo a necessidade de
estabelecer um planejamento estratégico, principalmente quanto as avaliacbes dos
fatores externos que déao visibilidade de como esta o andamento do setor de
panificacdo. Contudo, apdés a analise SWOT e a realizacdo do Diagrama de
ISHIKAWA foi realizada a metodologia dos 5 PORQUES. Esta técnica é uma
ferramenta simples, que foi desenvolvida por Taiichi Ono, “pai” do sistema de
Producdo Toyota, porém efetiva na solucdo de problemas e analise da causa raiz
(OHNO, 1997). Importante ressaltar que, ndo necessariamente é aplicado todos 0s 5
PORQUES para a obtencdo da resposta, pois é muito comum obté-las antes
(COSTA e MENDES, 2018). Sendo assim, foi aplicada a técnica para todas as
possiveis causas encontradas e podem ser observadas nos Quadros 3, 4,5, 6, 7 e
8.
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Quadro 4: Anélise de 5 PORQUES do item “MATERIAL” do Diagrama de ISHIKAWA.

AMNALISE DE 5 POR QUES: MATERIAL

POSSIVEL
CAUSA

Pergunta

Resposta

Auséncia de Medidor ATP

Pergunta

Resposta

Auséncia de amostrador
de ar ambiente

Pergunta

Auséncia de insumos
para analises

Resposta

POR QUE?

Por gque ndo
tem o medidor
de ATP?

Porgue ndo foi
realizada a
compra do

equipamento

Por gque ndo
tem o
amostrador de
ar ambiente?

Porgue nio foi
realizada a
compra do

equipamento

Porgque néo
tem insumos
para analise?

Porgque néo foi
realizada a
compra dos
materiais e

insumos para
realizar as

analises_

POR QUE?

Por gque ndo foi
realizada a
compra do

equipamento?

Porque nao
havia verba

Por que ndo foi
realizada a
compra do

equipamento

Porque nio
havia verba

Porgue ndo foi
realizada a
compra dos
materiais e

insumos para
realizar as

analises.

Porque ndo
havia verba

POR QUE?

Por gque nio
havia verba?

Porgue ndo foi
orgcado verba
para o
Programa de
Monitoramento

Ambiental

Por que ndo
havia verba?

Forque ndo foi
orcado verba
para o
Programa de

Ambiental

Monitoramento

Porgue ndo
havia verba?

Forgue ndo foi
orcado verba
para o
Programa de
Monitoramento
Ambiental

Confirmagao

ACAO

Falta de medidor ATP

Falta de amostrador de ar
ambiente

Falta de insumos para analise

Orgar verba pa

ra o Programa

de Monitamento Ambiental

Orcar verba para o Programa
de Monitamento Ambiental

Orcar verba pa

de Monitamento Ambiental

ra o Programa

Fonte: Autor (2024).

Quadro 5: Anélise de 5 PORQUES do item “METODOQ” do Diagrama de ISHIKAWA.

ANALISE DE 5 POR QUES: METODO

Pergunta Resposta Pergunta Resposta Pergunta Resposta
POSSIYEL Procedimentos de limpeza mal |Falha na execugdo de limpeza e F:all.'la r.m e:fen:ug:a? de Ilrn?em ©
- PR = . higienizagao das instalagoes
CAUSA descritos higienizagao de equipamentos .
prediais
Por que houve Porque o
= 9 b Por que houve
Porque ndo falha na procedimento
Par que o - . falha na .
h contempla o0 | execucdo de | de limpeza e = Porgue a equipe
procedimento - . N s - execucdo de b =
& ; procedimento limpeza e higienizac&o X N de limpeza ndo
POR QUE? de limpeza L - ¥ limpeza e &
. completo de | higienizacdo dos A = teve adesdo aos
esta mal - ¥ . higienizacdo das .
. limpeza e dos equipamentos f il treinamentos.
descrita? A = . N instalagdes
higienizacdo. equipamentos esta redia‘is?
? desatualizado. P )
Por que o
Por que ndo Porque o procedimento Porque o
contempla o | procedimento | de limpeza e | procedimento |Por que a equipe Por falta de
POR QUE? procedimento | precisa ser higienizacdo precisa ser de limpeza ndo |comprometimen
) completo de | revisado pela dos revisado pela |teve adesdo aos to dos
limpeza e area da equipamentos area da treinamentos? funcionarios
higienizacdo? Qualidade. esta Qualidade.
desatualizado?
o Procedimentos de limpeza e | Procedimentos de limpeza e Funcionarios com falha de
Confirmagao I = . L = : .
higienizacdo desatualizados higienizacdo desatualizados treinamento
. . . . Treinar novamente os funciondrios
Revisar os procedimentos de | Revisar os procedimentos de . .
Py X L = X L = nos procedimentos de limpeza e
ACAO limpeza e higienizacdo dos limpeza e higienizagdo dos A = . -
. . higienizacdo das instalacdes
eguipamentos. equipamentos. = L. =
prediais

Fonte: Autor (2024).
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Quadro 6: Anélise de 5 PORQUES do item “MAQUINA” do Diagrama de ISHIKAWA.

ANALISE DE 5 POR QUES: MAQUINA

Pergunta Resposta Pergunta Resposta Pergunta Resposta
SaasteE Auséncia de filtros S aa = oo
microbiolégicos de ar SR & Ly R =
causa h %
comprimido nos equipamentos limpezae ¢ r ¢ de limpeza e higienizagao
Por que os Por que houve Porque os _
2 falha na operadores e Por que existe
equipamentos | Porque houve i 2 S
pLs execucdo de | auxiliares de complexidade Porque os
= estdo semos falhaino limpeza e oducdo ndo | para a relizacdo | equipamentos
POR QUE? filtros controle de anpa P < da li q
microbiolégico tracas dos higienizacdo limparam da impeza e pussuem partes
e filtros dos corretamente |higienizacdo dos | de dificil acesso
A i i tos?
comprimido? eqmpa;nentos ~os equipamentos
eqguipamentos
Por que os
operadores e Porque os Porque sdo
Por que houve P~ Por que os :
Porque faltou | auxiliares de |procedimentos - equipamentos
falha no verba para producdo ndo | de limpeza equipamentos antigos e
POR QUE? controle de P . pe: pussuem partes 9
compra dos limparam estdo e ausentes de
trocas dos filtros corretamente |desatualizado da dch nceito
filtros? oS OSAUIMER00S acesso? concoy
os sanitano
equipamentos
= : Porque
Porque nado foi Por que os Porque o Por que os g
- 4 s necessita de
Por que faltou | orcado verba |procedimentos| procedimento equipamentos i stimento
POR QUE? verba para para o de limpeza precisa ser sdo antigos e para realizac3o
compra dos Programa de estdo revisado pela ausentes de e combra e
filtros? Monitoramento |desatualizados area da conceito novgs
Ambiental ? Qualidade. sanitario? >
equipamentos
Falta de filtros microbiolégicos | Procedimentos de limpeza e Equipamentos antigos 8. com
Confirmagao g S Stte = 2 dificuldade para realizac3o de
de ar compnmido higienizacdo desatualizados 2 =
limpeza e higienizac3o
. Orcarvetia pare:o Prouanma Rewvisar os procedimentos de Investir na compra e troca de
ACAO ¢ p °9 limpeza e higienizacdo dos equipamentos antigos e sem

de Monitamento Ambiental

equipamentos

conceito sanitario

Quadro 7: Anélise de 5 PORQUES do item “MAO DE OBRA” do Diagrama de ISHIKAWA.

Fonte: Autor (2024).

ANALISE DE 5 POR QUES: MAO DE OBRA

Pergunta Resposta Pergunta Resposta Pergunta Resposta
. Funcionarios ndo treinados - n
Pgiﬁs\f'_ nos procedimentos de Fa::; de geslaoﬁna :obran;a:‘.las Falta de cultu ra de‘q_nalidade dos
. PR . pela gestio de Produgio funciondrios
limpeza e higienizagao
PP' que os Por que houve Porque ha Porque a
funcionarios ndo P falha na falha d I ha falt isicdo d
foram treinados or;;_l.le DT gestio da It a : ;r qulet 2 d a aqUIHSIQE?j ®
POR QUE? nos procedimentos Producdo na cultura de e cultura de cultura de
. estio Qualidade na | qualidade dos qualidade na
procedimentos de desatualizad cobranca das 1350 d funciondrios? ; P
limpeza e esatualizados. BPF dos gesdaoh a ncionarios ? urlgamzal;au éa
higienizagdo? funcionarios? produgso. engo prazo
Porque o Por que ha Porque a
Por que os procedimento falha de aquisicdo de
POR QUE? procedimentos precisa ser cultura de cultura de
: estdo revisado pela | Qualidade na | qualidade na
desatualizados? area da gestdo da | organizacdo é
Qualidade. producéo? a longo prazo
Confirmacgao Procedimentos de limpeza e Falta de cultura de Qualidade Falta de cultura de Qualidade
S higienizacdo desatualizados
A Revisar os procedimentos de Reforgar os treinamentos de Reforcar os treinamentos de
ACAO limpeza e higienizacdo dos ore - ¢ p
equipamentos. Qualidade para os funcionarios| Qualidade para os funcionarios

Fonte: Autor (2024).
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Quadro 8: Andlise de 5 PORQUES do item “MEIO AMBIENTE” do Diagrama de ISHIKAWA.

ANALISE DE 5 POR QUES: MEIO AMBIENTE

POSSIVEL
cAausa

Pergunta

Portas inadequadas com falha
de

vedagio e auséncia de

cortinas de ar

Resposta

Pergunta

Auséncia de

insufladores de ar

Resposta

filtros nos

Pergunta

Presenga de calhas e tubullagoes
nas areas altas com acumulo de
sujidade

Resposta

POR QUE?

Por que as
portas sdo
inadequadas
com falha de
vedac3o e
ausentes de
cortinas de ar?

troca e instalar

Porque as
portas
necessitam de

as cortinas de
ar

insufladores de

Por que os

ar estdo sem
filtros?

Porque houve
falha no
controle de
trocas dos
filtros

Por que possui

tubulagSes nas
areas altas com

presenca de
calhas e

d
acaomulo de
sujidade?

fatha na limpeza

Porgue houve

as dreas altas

POR QUE?

Por que as
portas ndo
foram trocadas
e instaladas
as cortinas de
ar?

Porque
necessita de
investimento

para
realizagdo da
compra das

portas e
cortinas de ar

Por que houve
falha no
controle de
trocas dos
filtros?

Porque faltou
verba para
compra dos
filtros

fatha na limpeza
das areas altas?

Por que houve

funcionarios ndo

Porqgue os

conseguem
acessar ao
focal

POR QUE?

Por que faltou
verba para
compra dos
filtros?

Porque n3o foi
orgado verba
para o
Programa de
Monitoramento
Ambiental

funcionarios ndo

Por que os

conseguem
acessar ao
local?

Porque n3o
possui
plataforma de
trabatho dreo

POR QUE?

Por que ndo
possui
plataforma de
trabatho aéreo?

para realizacdo

Porque
necessita de
investimento

da compra de
novos
equipamentos

Confirmacao

Inadequac3io

auséncia de cortinas de ar

das portas e

Failta de filtros dos
insufiadores de ar

Falta de plataforma de trabaltho
aéreo para realizar a impeza das
areas altas

ACAO

cortina

Investir na compra e troca de
das portas e aquisicdo das

s de ar

Ovcar verba para o Programa
de Monitamento Ambiental

Orcar verba para o Programa de

Monitamento

Ambiental

Fonte: Autor (2024).

Quadro 9: Andlise de 5 PORQUES do item “MEDIDA” do Diagrama de ISHIKAWA.

ANALISE DE 5 POR QUES: MEDIDA

Pergunta

Resposta

Pergunta

Resposta

Pergunta

Resposta

= = > 2 o Falta de equipe especializada Falha no controle de troca dos
Pgisu'svf'“ AunsSacia _de vakdag para o acompanhamento filtros microbiolégisos de ar
de limpeza = =g +
dos processos de limpeza comprimido dos equipamentos
Porque ndo p‘.)r qus nan Porque ndo foi Por que houve
: B existe equipe falha no controle
existe mao de g orcado verba
Por que ndo b especializada de troca dos P fil
e obra para o para a Bitros orque os filtros
POR QUE? va“';c; S0 de qualificada e SComBanRanG: contratacdo de inicroboléaicos n3do sdo itens
I especializada i especialista 9 de estoque
limpeza? nto dos de ar
para estas em S
22 processo de 5 - comprimido dos
atividades 5 higienizacdo S
limpeza? equipamentos?
Por n3 . |Por nao foi .
b que_ 20 Porque n3o foi o QUe NS0 ot Porque n3o foi s
existe mdo de e ade varba orcado verba e ado eita Porque &
obra Sa SGTRRtD para a < e Por que os filtros realizado
POR QUE? qualificada e o contratacdo de pa n3do sdo itens de | manualmente
especializada de quadro do especialista Programa de estoque? pelo
2 estac departamento o Monitoramento : S arRadar
pa: de qualidade o = Ambiental s
atividades? higienizacdo?
Por que ndo foi| Porque n3do foi Por que é Porque sdo
orcado verba orcado verba realizado caros e
POR QUE? para aumento para o manoalmetds necessitam de
: de quadro do | Programa de pelo orcamento para
deparla_mento MonIQO{amenlo programador? realizac3do da
de qualidade? Ambiental compra
Falta de profissionais Falta de profissionais Controle de troca dos filtros
Confirmacao especializados em especializados em realizados de forma manual devido
higienizac3do higienizac3do a falta de orcamento
Incluir como item de estoque para
ACAO Orcar verba para o Programa | Orcar verba para o Programa atendimento ao Programa de
de Monitamento Ambiental de Monitamento Ambiental 2 2
Monitamento Ambiental

Fonte: Autor (2024).
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Através da analise realizada acima foram identificadas as causas que estao
contribuindo para o problema de contaminacdo microbiolégica no setor de
embalagens da industria de panificacdo. Dentre elas, podem ser destacadas a
auséncia de filtros microbioldgicos de ar comprimido e insufladores, falhas nas
vedacOes das portas e auséncia de cortinas de ar, procedimentos de limpeza mal
descritos e falta de treinamento de funcionarios em relacéo a limpeza e higienizacao.
Entretanto, uma vez o Programa de Monitoramento Ambiental implementado, a
vulnerabilidade do ambiente fabril reduzird e consequentemente a insatisfacdo dos
consumidores no que tange as reclamacdes por paes mofados antes do vencimento.
As ferramentas aplicadas até o momento viabilizaram o processo de investigacao do
problema, assim como deram suporte sobre a visibilidade dos recursos necessarios
para a implementacdo do Programa de Monitoramento Ambiental. A partir de todo
este levantamento, faz-se necessério estabelecer o plano de acao para efetivacdo
do programa.

4 - Plano de Acéo

O Plano de Acéao finaliza a etapa de Planejamento do ciclo PDCA, pois neste
sao inseridas acdes para eliminacédo do problema. Neste contexto, de acordo com o
Quadro 9, foi utilizada a ferramenta 5W2H, que define através de um plano de acao
todas as atividades (prazos, responsabilidades, recursos humanos, infraestrutura,
recursos financeiros e técnicos) a serem executadas por todos os envolvidos no
projeto (MACHADO, 2012; SILVEIRA; MARTELLI e OLIVEIRA, 2016).
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Quadro 10: Uso da ferramenta 5W2H na apresentacao das estratégias de implementagéo do
Programa de Monitoramento Ambiental do setor de embalagens da indistria de panificagao.

5W2H

Higienizacdo

e validacdo

Fonte: Autor (2024).

WHAT? WHY? WHERE? WHEN? WHO? HOW? HOW MUCH?
(0 QUE?) (POR QUE?) (OMDE?) (QUANDO?) (QUEM?) (COMO?) (QUANTO CUSTA?)
Adquirir Necessario para o
eﬂqualf:r?;?:t:;rae monltcoors?:oeizto de Contrple de Segundo semestre Super\.j'sor de Requisicdo de RS 25.000.00
L . e Qualidade de 2024 Qualidade compra
analise microbioldgico do
microbioldgica ambiente
Rn;\ﬂsar;:s 4 Melhoria da qualidade Avaliando as partes
procecimentos de e a eficacia da Caontrole de . Analista de dos procedimentos s -
limpeza & . . Até set-24 : . Mio Aplicavel
higienizacio d limpeza dos Qualidade Qualidade que necessitam de
E{I:]ir:;lazaarﬁ::tosos equipamentos revisdo
Treinar os Orientacdo os
colaboradores que funcmrlarlos"para Supenvisor de ]
) ) melhor adesdo ao . . ; Acompanhamento in « .
realizam as limpezas . in loco Até jun-24 Limpeza e S Mao Aplicavel
) . processo de limpeza u loco dos fucionarios
das instalacties D Conservagdo
prediais e higienizacio das
instalacfes prediais
Comprar filtros Necessario para o
i /
microbioldgicos de ar . co.ntl:ol.e Manutencéo Segundo semestre Supenisor / Requisicdo de
= microbioldgico do ; Programador de RS 150.000,00
comprimido e ) Industrial de 2024 - compra
insufladores ambiente e dos Manutengdo
produtos
) Orientacdo os
Treinar os - .
funciondrios nos funcionarios para Acompanhamento in
. melhor adesdo ao = . Lider de loco com base no « -
procedimentos de . Produgéo Até out-24 - ) Mo Aplicavel
limpeza dos processo de limpeza Producdo procedimento
e uipamentos e higienizaciodos revisado
P equipamentos
Estabelecer Através de
sistematica de Conscientizacdo de . .
; o Analistas e treinamentos em
treinamentos para Boas Praticas de Caontrole de Segundo semestre ) - -
L - . Supenisor de sala, Semana da Mao Aplicavel
melhorar a cultura de | Fabricacdo e riscos Qualidade de 2024 ) A
. S Qualidade Qualidade e rondas
Qualidade dos de contaminagdo )
funciondrios de qualidade.
Adequar o setor de .
MNecessdrio para o
embalagens gquanto :
o monitoramento de
ao acesso, vedacdo Setor de Segundo semestre Gerente de Contemplando no
controle R§ 500.000,00
e troca de portas e microbiolgaico do embalagens de 2025 Planta orgamento para 2025
aquisicdo de cortinas o9
de ar ambiente
Locar uma plataforma| Mecessario para o
de trabalho aéreo monitoramento de Setor de Supervisor / Requisicdo de
para realizar as controle embalagens Até jun-24 Programador de qcomg A R$ 30.000 mensal
limpezas nas dreas | microbioldgico do g Manutengdo p
altas ambiente
CDEntrata.r lr:_)roi?jssmnal . Fspemzllt? Em Caontrole de Segundo semestre Supenvisor de Contemplando no RS 20.000 |
Specializaco em | sistemas de impeza Qualidade de 2025 Qualidade arcamento para 2025 : mensa

Com base no acima exposto, percebe-se a necessidade da empresa realizar

um investimento significativo acerca do Programa de Monitoramento Ambiental no

setor de embalagens, em a¢gfes como aquisicao de equipamentos e materiais para

analises microbioldgicas, filtros microbiolégicos de ar comprimido e insufladores de

ar, adequacao do setor de embalagem no que tange a vedacado e troca de portas,

assim como a compra de cortinas de ar, locacdo de plataforma de trabalho aéreo

para realizagdo das limpezas em areas altas e por fim a contratacdo de profissional

higienista. Por outro lado, € possivel observar agdes que ndo necessitam de aporte
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financeiro para estabelecer melhorias no que diz respeito a contaminacéo
microbiolégica, tais como revisdo de procedimentos de limpeza e treinamento para
os funcionarios a fim de trabalhar as Boas Praticas de Fabricacdo e a cultura de
qualidade e Seguranca de Alimentos, uma vez que pode ser medida através de
ferramentas aplicadas pelos Recursos Humanos da companhia. Com base neste
contexto, estas acOes s&o consideradas oportunas para iniciar o processo de
implementacdo do programa, visto que neste momento ndo havera necessidade de
investimento e sim o aculturamento e engajamento dos funcionarios através de
treinamentos.

Com relagdo a contaminacdo microbiol6gica, no ambito da Seguranca de
Alimentos, paes mofados sdo considerados como seguranca percebida, uma vez
qgue devido as caracteristicas fisico-quimicas e estabilidade do produto, uso de
conservante e baixa atividade de agua ndo apresentam risco de contaminacao por
patbgenos. A contaminacdo expressiva fica por conta dos microrganismos
deterioradores. Apesar disso, a Instrucdo Normativa N° 60, de 23 de dezembro de
2019, do Ministério da Saude, estabelece as listas de padrdes microbiolégicos para
alimentos. Posto isto, no Quadro 10 estdo apontados os patégenos que devem ser
controlados para os paes e/ou produtos de panificacéo.

Quadro 11: Controle de patdgenos necessarios para produtos de panificagcéo.

19. CEREAIS, FARINHAS, MASSAS ALIMENTICIAS E PRODUTOS DE PANIFICACAQ

Categorias Especificas Micro-organismo/Toxina/Metabalito n ¢ m M
Salmonella/25g 5 0 Aus
B. cereus presuntivo/g 5 1 107 10°

d) Pdes, bolos, bolachas, biscoitose ——— -
Estafilococos coagulase positiva/g, somente para

outros produtos de panificagdo, limentos com rechelo 5 1 10° 10°
P : alimentos com rechei
estdvels d temperatura ambiente dlimentos com reche
Escherichia coli/g 5 2 10 10°
Bolores ¢ leveduras/g 5 1 5x10° 10°

Fonte: INSTRUCAO NORMATIVA N° 60, Ministério da Saude (2019).

Sendo assim, a proposta é que estes microrganismos supracitados sejam

monitorados através do Plano de Monitoramento Ambiental.
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6. CONCLUSOES

Este estudo foi elaborado com base nos registros de reclamagdes no site
Reclame Aqui e do Servico de Atendimento ao Consumidor da industria de
panificacdo, pois havia insatisfacdo dos consumidores por motivo de paes mofados
antes do vencimento. A contaminacdo por bolores em paes pode ocorrer durante o
processo de fabricagdo assim como ao longo da cadeia logistica. Sabendo disso, a
fim de mitigar possiveis contaminagBes microbiolégicas no ambiente fabril, foi
realizado o planejamento para a implementacdo do Programa de Monitoramento
Ambiental do setor de embalagens. Com base nas ferramentas de gestdo, foi
identificada a necessidade de aquisicdo de equipamentos e materiais para andlises
microbiologicas, plataforma para execugcdo de trabalhos em altura, filtros
microbiolégicos de ar comprimido e insufladores, cortinas de ar e adequacfes de
portas. Posto isso, o valor a ser investido foi apontado como a maior dificuldade no
que tange a implementacdo. Entretanto, por mais que nao haja investimento neste
momento, sugere-se que as acdes de elaboracdo, revisdo de procedimentos e
treinamento para capacitacdo e melhoria da cultura de qualidade dos funcionarios
sejam consideradas como primordial para o inicio do programa. A contaminacdao em
paes por bolores € acometida por microrganismos classificados como deteriorantes.
Entretanto, no que diz respeito a Seguranca de Alimentos, o grau de severidade é
menor comparado aos microrganismos patogénicos, por exemplo. Mesmo assim,
ainda que nao apresente graves riscos a saude, é evidente uma exposicdo negativa
da marca e expressiva insatisfacdo dos consumidores através de registros de paes
mofados depositados no site Reclame Aqui. Recomenda-se que, uma vez o
Programa de Monitoramento Ambiental implementado, a inddstria invista em um
esquema de certificacdo de Seguranca de Alimentos, garantindo também o controle

dos perigos fisicos e quimicos inerentes ao processo fabril.
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