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RESUMO

Este trabalho teve como objetivo a avaliacdo da qualidade microbiolégica de uma linha
de doces e se esta compromete a seguranca do produto final, através do

desenvolvimento de um plano de controlo microbiolégico do ambiente e superficies.

Para a monitorizacdo da qualidade do ar e das superficies, foram realizadas analises
microbioldgicas para a avaliacdo dos seguintes grupos microbianos: microrganismos

totais, coliformes totais, bolores e leveduras.

A amostragem da qualidade do ar foi feita pelo método de sedimentacdo simples. Os
resultados obtidos revelaram que dois dos pontos avaliados apresentaram contaminacgao
por Escherichia coli. No entanto, esta contaminagdo pareceu tratar-se de um caso

pontual.

A analise microbioldgica realizada a superficies, indica que a maioria dos pontos

analisados ndo apresentavam contaminac6es microbioldgicas significativas.

A avaliacdo microbiologica do produto final evidenciou, num nivel satisfatorio, a
presenca dos grupos microbianos utilizados como indicadores, o que sugere que o nivel
de contaminacdo do ar e das superficies avaliadas ao longo deste estudo, parece nao

causar impacto na qualidade microbioldgica do produto final.

Palavras-chave: controlo ambiental, ar, superficies, biofilme, recontaminacéo.



ABSTRACT

The goal of this study was the evaluation of the microbiological quality of the sweets
line, and if this compromises the final product safety, through the development of a plan
for microbiological control of the environment and surfaces.

For the monitoring of the air and surfaces quality, microbiological analyzes were
performed to evaluate the following microbial groups: total microorganisms, total
coliforms, yeasts and molds.

The sampling of air quality was made by simple sedimentation method. The results
revealed that two of the points evaluated were contaminated by Escherichia coli.
However, this contamination seemed that it had been a specific case.

Microbiological analysis performed to surfaces, indicates that most of the points
analyzed showed no significant microbiological contaminations.

Microbiological evaluation of the final product proved, at a satisfactory level, the
presence of microbial groups used as indicators, which suggests that the level of
contamination of the air and surfaces throughout this study assessed, seems not impact

the microbiological quality of the final product.

Keywords: environmental monitoring, air, surfaces, biofilm, recontamination.
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1. INTRODUCAO

Os microrganismos sdo essenciais na obtencdo de alguns produtos alimentares; no
entanto, sdo uma das principais preocupacdes de seguranca para a industria alimentar,
sendo responsaveis pela maioria dos surtos de origem alimentar e pela degradacdo dos
alimentos (Lelieveld et al., 2005). Os diversos efeitos/sintomas provocados pela
ingestdo de alimentos contaminados, nomeadamente a diarreia, estdo atualmente entre
as principais causas de doenca e até de morte nos paises em desenvolvimento, afetando

principalmente as criangas (Veiga et al., 2009).

De forma a prevenir, reduzir ou eliminar a contaminagdo dos alimentos durante a sua
confecdo e armazenamento, sdo estabelecidos na industria alimentar programas de pre-
requisitos. Os programas de pré-requisitos constituem a base do sistema de analise de
perigos e de pontos criticos de controlo (HACCP), devendo as empresas ter em
consideracdo aquando a sua implementacdo diversos aspetos, tais como: as instalacdes,
0s equipamentos, os utensilios e as superficies que entram em contacto com 0s géneros
alimenticios, a higienizacdo, o controlo de pragas, a higiene pessoal e as boas praticas
de fabrico (BPF) (NP EN ISO 22000:2005; Bolton & Maunsell, 2006; www.quali.pt,

2013).

Apesar da elevada confianca no HACCP e nos programas de pré-requisitos que sao
aplicados para melhorar a qualidade dos alimentos, conferindo um elevado nivel de
seguranca alimentar, ndo sdo considerados alguns fatores que podem contaminar o
produto. Um dos fatores que ndo é considerado, € a qualidade microbiolégica do ar
durante a confecdo do produto que pode (re)contaminar o género alimenticio. A

recontaminacdo dos produtos é uma causa frequente de surtos de origem alimentar, pelo



que é importante realizar estudos que envolvam a monitorizacdo de pardmetros
ambientais, para que seja possivel conhecer os niveis de contaminagdo microbioldgica
da zona de fabrico e, consequentemente, do produto final (Aantrekker et al., 2003b;

Afonso e Silva, 2009).

Efetuou-se este estudo numa linha de doces onde séo produzidos croissants de massa
folhada com recheio de creme de cacau e de sabor a baunilha. Este tipo de produto é
afetado, principalmente, por microrganismos de deterioracdo como algumas bactérias,
bolores e leveduras, sendo este o principal fator que restringe o tempo de vida de
prateleira do produto. Para além de ser afetado por estes microrganismos, este tipo de
alimentos tem sido responsavel por surtos de origem alimentar devido a ingestdo de
produto contaminado com Salmonella spp., Bacillus cereus e Staphylococcus aureus
(Koukoultsis et al., 2004; Smith et al., 2004). Apesar destes produtos serem destinados a
toda a faixa etéria, sdo consumidos principalmente por criancas, e sendo este um grupo

de risco é de extrema importancia o controlo microbioldgico destes produtos.



2. ENQUADRAMENTO E OBJETIVOS

Este estudo foi realizado numa féabrica da inddstria alimentar onde sdo produzidos

croissants de massa folhada com recheio de creme de cacau e de sabor a baunilha.

Alguns dos ingredientes que entram na composi¢do dos croissants sdo: farinha de trigo,
sal, acUcar, agua, levedura, manteiga, gorduras e Oleos vegetais, leite em po, gema de

ovo em pé e cacau em po (no caso de croissants com recheio de cacau).

Este produto é armazenado a temperatura ambiente numa bolsa em caixa de cartéo,

tendo um prazo de validade de 12 semanas a partir do dia de fabrico.

O fabrico dos croissants passa por diversas etapas, como € ilustrado na figura 1. A
eventualidade de exposicdo a diversos vetores que podem (re)contaminar o produto
durante a sua confecdo é bem real. Ao longo do processo o produto é colocado sobre
superficies que estdo expostas ao ambiente da zona de producdo, o qual, por sua vez,

também é exposto ao ar da zona de producéo.

Os agentes microbianos que afetam estes produtos sdo: os bolores, as leveduras e
algumas bactérias. Os bolores sdo 0s microrganismos de deterioragdo mais comuns nos
produtos de panificacdo, sendo em muitos casos o principal fator que determina o tempo
de vida de prateleira do produto (Guynot et al., 2003; Koukoutsis et al., 2004; Smith et

al., 2004; Gutiérrez et al., 2009).
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Este estudo teve como objetivo incrementar o conhecimento sobre a qualidade
microbioldgica do ambiente e superficies de uma linha de doces e se este compromete a
seguranga do produto final, através do desenvolvimento de um plano de controlo
microbioldgico. Para tal, procedeu-se a analise microbiolégica do ar do ambiente de
producdo e de superficies que estejam expostas ao ar ou que possam influenciar a

seguranca do produto final.



3. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Os surtos de doencas alimentares, particularmente os que sdo provocados por
microrganismos patogénicos, constituem um problema de salde publica. Assim, o
fabrico de produtos alimentares tem que responder a elevados padrbes quanto a

seguranca e qualidade alimentar (CAC/RCP 1, 1969).

3.1. Legislagdo e Seguranca Alimentar

Desde 1969, a Comissdo do Codex Alimentarius publicou diversos codigos de boas
praticas recomendadas, sendo o primeiro, o Cddigo Internacional de Préticas
Recomendadas para Principios Gerais de Higiene Alimentar (CAC/RCP 1), o qual &,

ainda hoje, a referéncia internacional em principios de higiene alimentar.

Em 2004 foi adotado o Regulamento (CE) n.° 852/2004 do Parlamento Europeu e do
Conselho, de 29 de Abril de 2004, relativo a higiene dos generos alimenticios. Tal como
0 Codex Alimentarius, o presente regulamento visa garantir a higiene dos generos
alimenticios em todas as etapas do processo de producdo, desde a producao primaria até

a venda ao consumidor final.

Para que o produto final seja seguro para o consumidor, a industria alimentar
implementa e aplica medidas gerais de prevencdo como as Boas Praticas de Higiene

(BPH) e as Boas Praticas de Fabrico (BPF).

As BPH sdo um conjunto de regras que definem as condi¢bes das operacOes de
processamento e servico de alimentos, de modo a prevenir a ocorréncia de
contaminacdo de alimentos, multiplicacdo de diversos organismos e intoxicacoes

alimentares. Assim, deve garantir-se que os alimentos ndo apresentam perigo para a



salde do consumidor, quando estes sdo preparados e/ou consumidos

(www.ehsportugal.com, 2012).

As BPF sdo os aspetos do sistema de garantia da qualidade que asseguram que 0S
materiais e objetos sdo produzidos e controlados de forma coerente, para estarem em
conformidade com as regras que lhes sdo aplicaveis e com as normas de qualidade
adequadas ao uso a que se destinam, ndo colocando em perigo a saude humana ou
causando alteracdes inaceitaveis a composicdo do alimento ou ainda a uma deterioracéo

das suas caracteristicas organoléticas (Regulamento (CE) n.° 2023/2006).

Estas medidas fazem parte dos programas de pré-requisitos exigidos nos
estabelecimentos do sector alimentar. Para além das BPH e das BPF os pré-requisitos
abrangem ainda outros critérios, tais como: as instalacdes (a construcdo e a disposicédo
dos edificios bem como as infraestruturas associadas), 0s equipamentos, os utensilios e
as superficies que entram em contacto com os generos alimenticios (estes devem ser
concebidos, construidos e instalados de forma a promover uma manutencéo,
higienizacdo e inspecdo adequadas), a higienizacdo (limpeza e desinfecdo) e ainda o
controlo de pragas. De forma a melhorar a seguranca dos alimentos, a industria
alimentar aplica os principios do Sistema de Analise de Perigos e de Pontos Criticos de
Controlo (HACCP — Hazard Analysis and Critical Control Points). Os programas de
pré-requisitos fornecem as bases para a implementacdo do sistema HACCP, pelo que
devem ser aplicados previamente (CAC/RCP 1, 1969; NP EN 1SO 22000:2005; Bolton

& Maunsell, 2006; www.quali.pt, 2013).

No entanto, mesmo com as melhores medidas de controlo aplicadas, um produto
alimentar pode, ainda assim, constituir um risco para o consumidor (Aantrekker et al.,

2003D).



3.2. Os Alimentos e os Microrganismos

Os microrganismos sdo essenciais na producdo de alguns alimentos; contudo, sé&o
também os principais responsaveis pela maioria dos surtos de origem alimentar e pela
degradacdo dos alimentos. Segundo a Organizacdo Mundial de Saude (OMS), é
estimado que mais de um ter¢o da populacdo dos paises em desenvolvimento adoece,
anualmente, devido & ingestdo de alimentos contaminados por microrganismos. Os
diversos efeitos/sintomas provocados pela ingestdo de alimentos contaminados,
nomeadamente a diarreia, estdo atualmente entre as principais causas de doenca e até de
morte nos paises em vias de desenvolvimento, afetando principalmente os grupos de
risco, tais como criancas e idosos (Veiga et al., 2009).

Uma doenga de origem alimentar &, normalmente de natureza infeciosa ou toxica,
provocada por agentes que entram no corpo atraves da ingestdo de alimentos ou agua
(www.who.int, 2013). Estas estdo divididas em duas categorias: infecdo alimentar e
intoxicacdo alimentar. As infecGes alimentares surgem quando se ingere um alimento
contaminado com um microrganismo patogénico que é capaz de crescer e colonizar o
trato gastrointestinal. As intoxicacGes alimentares resultam da ingestdo de alimentos
onde previamente se desenvolveram bactérias ou outros microrganismos que, por sua
vez, produziram toxinas as quais acabam por ser ingeridas com o alimento (Veiga et al.,

2009).

3.2.1. Produtos de Pastelaria
Uma grande variedade de produtos de pastelaria podem ser encontrados nas pastelarias
e nos supermercados, tais como: croissants, palmiers, pastéis de nata, bolas de Berlim,

queques e bolo de arroz.



Os fatores mais importantes que influenciam a qualidade destes produtos sdo: a
atividade da agua (aw), 0 pH, os conservantes e 0 material de embalagem (Hozova et al.,
2002). Este tipo de produtos pode ser classificado de acordo com o pH em produtos
com: acidez elevada (pH inferior a 4,6), acidez baixa (pH entre 4,6 e 7) e alcalinos (pH
maior que 7). Estes produtos podem ainda ser classificados segundo a a, como:
produtos com humidade baixa com uma a, inferior a 0,6, produtos com humidade
intermédia com uma a,, entre 0,6 e 0,85 e produtos com humidade elevada com uma a,
superior a 0,85 (Smith et al., 2004; NSW, 2007).

Os produtos de pastelaria, como a maioria dos produtos processados, sdo sujeitos a
fatores de deterioracdo fisicos, quimicos e microbiologicos. Os problemas de
deterioracdo fisicos provocam a perda de humidade e o endurecimento do produto e os

quimicos a rancidez deste (Koukoutsis et al., 2004; Smith et al., 2004).

3.2.2. Microrganismos presentes nos produtos de pastelaria
Os microrganismos de deterioracdo sdo o maior problema para produtos com humidade
elevada e intermédia sendo a maior causa de perda econdmica para a indastria. Os
agentes microbianos que afetam os produtos de pastelaria sdo: os bolores, as leveduras e
algumas bactérias. Os bolores sdo os microrganismos de deterioragdo mais comuns
neste tipo de produtos, sendo em muitos casos o principal fator que determina o tempo
de vida de prateleira do produto (Guynot et al., 2003; Koukoutsis et al., 2004; Smith et

al., 2004; Gutiérrez et al., 2009).

3.2.2.1. Bactérias
A maioria das bactérias requerem uma a, elevada (> 0,85) para 0 seu crescimento,

assim o seu desenvolvimento esta limitado a produtos com um alto teor de humidade.



No entanto, os produtos de pastelaria com recheio, como 0s croissants, estdo sujeitos a
deterioracdo bacteriana, podendo mesmo suportar o crescimento de microrganismos
patogénicos como Bacillus cereus, Staphylococcus aureus e Listeria monocytogenes. Os
produtos de pastelaria com recheio ja foram responsaveis por surtos de origem alimentar

provocados por estes microrganismos (Koukoutsis et al., 2004; Smith et al., 2004).

3.2.2.2.  Bolores
Os bolores sdo fungos compostos por longos filamentos ramificados, denominados

hifas, que formam o micélio (Prescott et al., 2002).

Como ja foi referido, o maior problema que limita o tempo de vida de prateleira de
produtos com humidade elevada e intermedia é o crescimento de bolores. Muitos
bolores sdo capazes de se desenvolverem a uma a, superior a 0,8, enquanto alguns
bolores xerofilicos (bolores que crescem a uma a, inferior a 0,85) conseguem
desenvolver-se a valores de a,, tdo baixos como 0,65 (Hozova et al., 2002; Smith et al.,
2004). Os produtos que passam por uma etapa em que S0 sujeitos a temperaturas
elevadas, estdo livres de bolores e esporos, no entanto, os produtos podem ficar
contaminados, posteriormente, por esporos de bolores vindos do ar, superficies,
equipamento e ainda pelos manipuladores de alimentos (Marin et al., 2002; Smith et al.,
2004). Os bolores causam alteracdes ao sabor e ao odor do produto, podendo em alguns
casos produzir ainda micotoxinas (substancias toxicas produzidas por bolores) (Spencer

& Spencer, 2001; Gutiérrez et al., 2009).
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3.2.2.3. Leveduras
As leveduras sdo fungos unicelulares em contraste com os bolores, que s&o

multicelulares. Estas podem crescer numa vasta gama de pH &cido (Jay et al., 2005).

A deterioracdo por leveduras ocorre, principalmente, em produtos de pastelaria com
humidade intermédia e alta. A contaminagdo destes produtos resulta, normalmente, de
utensilios e equipamento inadequadamente higienizados. Deste modo, a0 manter as
BPF, a contaminacdo por estes microrganismos serd minimizada (Spencer & Spencer,

2001; Smith et al., 2004).

3.3. Fontes de Contaminacéo
Vetores de recontaminacdo tais como o pessoal, as superficies e ainda outros fatores
ambientais, entre os quais a qualidade microbiologica do ar da fabrica sdo de grande
importancia na seguranca do produto final. A exposicdo do produto a estas fontes de
recontaminacdo ndo é geralmente avaliada, pelo que é pertinente efetuar-se um estudo
focalizado na monitorizacdo de parametros ambientais (Aantrekker et al., 2003a;

Afonso & Silva, 2009).

Neste trabalho, a recontaminacdo é definida pela introducdo de microrganismos no
produto através do ambiente da fabrica, ap6s uma etapa de inativacdo. Visto que é
apenas considerado o ambiente da fabrica, a adicdo de ingredientes contaminados ap0s
uma inativacdo ndo é incluida. A recontaminacdo do produto ocorre via contacto direto
ou indireto dos vetores ambientais com o produto. O contacto direto ocorre quando o
produto entra em contacto com superficies ou maos contaminadas. O contacto indireto

pode ser provocado por exemplo, por contaminacdo do ar (Aantrekker et al., 2003b).
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3.3.1. Contaminagéo via pessoas
Os humanos sdo a maior fonte de contaminacdo dos alimentos através das maos, da
respiracdo, do cabelo e da transpiracdo e ainda através do espirro e da tosse. Assim, as
pessoas que manipulam alimentos sdo uma fonte de contaminacdo, podendo provocar
doencas atraves da transmissdo de microrganismos para o produto (Marriott & Gravani,

2006).

A pele é um 6rgdo que tem, na camada superior, suor, 6leo e células mortas. Quando
estes materiais se misturam com substancias ambientais como o po, sujidade e gordura,
formam um ambiente ideal para o crescimento bacteriano. Deste modo, a pele torna-se
uma fonte de contaminacdo bacteriana. A medida que a secrecdo de substancias e o
crescimento bacteriano aumenta, a pele pode ficar irritada. O pessoal que entra em
contacto direto com o alimento pode esfregar ou arranhar a zona, transferindo assim
bactérias para o produto. Uma lavagem de maos incorreta e banhos pouco frequentes
aumenta a quantidade de microrganismos dispersos com fragmentos de células mortas

(Marriott & Gravani, 2006).

Podem ocorrer doencas de origem alimentar se um manipulador de alimentos for
portador de Staphylococcus aureus ou Staphylococcus epidermis, duas das espécies

bacterianas predominantes presentes na pele (Marriott & Gravani, 2006).

Poucas bactérias sdo encontradas no olho. A bactéria predominante é Staphylococcus
epidermidis seguida por Staphylococcus aureus, podendo desenvolver-se suaves
infecdes bacterianas. Assim, se o operador esfregar os olhos, este podera ficar com as

médos contaminadas (Prescott et al., 2002; Marriott & Gravani, 2006).

Quer na boca, quer nos labios estdo presentes muitas bactérias. Durante um espirro,

algumas das bactérias sdo transferidas para o ar podendo pousar no alimento que esta a
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ser manipulado. Diversas bactérias que provocam doengas, bem como virus, também
sdo encontradas na boca, especialmente se o operador estiver doente. Estes
microrganismos podem ser transmitidos para outros individuos, bem como para o

produto, quando um operador espirra (Marriott & Gravani, 2006).

O nariz e a garganta tém uma populacdo microbiana menor do que a boca. No entanto,
ocasionalmente, microrganismos podem penetrar nas membranas mucosas €
estabelecerem-se na garganta e no trato respiratorio. Assim, a tosse e 0s espirros podem
conter agentes infeciosos. Os principais microrganismos encontrados nestas areas sdo:
estafilococos, estreptococos e ainda podem estar presentes pneumococos (Marriott &

Gravani, 2006).

Deste modo, as bactérias, especialmente se o manipulador de alimentos estiver
constipado, podem ser transmitidas do nariz para as mados e, consequentemente, para o

produto com apenas um ligeiro cocar do nariz (Marriott & Gravani, 2006).

Uma das maiores preocupacdes das empresas do sector alimentar incide sobre a
transferéncia de microrganismos da flora intestinal para os alimentos através das maos,

que € uma potencial fonte de microrganismos patogénicos (Marriott & Gravani, 2006).

Descargas intestinais sdo uma fonte primaria de contaminacdo bacteriana.
Aproximadamente 30 a 35% do peso seco do conteddo intestinal do ser humano é
composto por células bacterianas. Normalmente, Streptococcus fecalis e estafilococos
sd0 as Unicas bactérias encontradas na parte superior do intestino delgado; no entanto, as
espécies e organismos individuais tornam-se mais abundantes no intestino inferior.
Quando os funcionarios utilizam as instalacfes sanitarias, podem ficar contaminados
com algumas das bactérias intestinais. Pelo que, se as mdos ndo forem lavadas

corretamente, estes microrganismos serdo transmitidos para o produto. Bactérias desta
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area sdo frequentemente encontradas em produtos alimentares, devido principalmente a

falta de higiene pessoal (Marriott & Gravani, 2006).

3.3.2. Contaminacdo via superficies que entram em contacto direto e indireto
com o produto
A contaminacdo do equipamento ocorre durante a producdo, mas também quando o

equipamento ndo se encontra em funcionamento. Mesmo com a caracteristica de design
higiénico, o equipamento pode adquirir microrganismos e outros detritos provenientes
ndo sé do ar mas também de operadores e de materiais utilizados na area de producéao
(Marriott & Gravani, 2006). Diversas bactérias, incluindo Escherichia coli,
Staphylococcus aureus e Salmonella spp., podem sobreviver nas mé&os, panos e
utensilios durante algumas horas ou dias ap0s o0 contacto inicial com 0s microrganismos
(Kusumaningrum et al., 2003).

A superficie que entra em contacto com o produto pode ficar contaminada com
microrganismos por contacto direto com objetos contaminados ou indiretamente através
de particulas transportadas pelo ar. Algumas bactérias fixam-se nas superficies, podendo
desenvolver um biofilme (Kusumaningrum et al., 2003). Um biofilme consiste num
conjunto de microrganismos e dos seus produtos extracelulares (Figura 2). Os
biofilmes sdo mais resistentes ao processo de limpeza e desinfecdo do que as células de
vida livre, o que torna mais dificil a sua eliminacdo das instalacbes de fabrico de
alimentos. Assim, estes podem ser uma fonte de recontaminacdo quando as bactérias se
soltam do biofilme e acabam no produto final (Aantrekker et al., 2003b; Simdes et al.,

2010).
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Figura 2- Biofilme de B. cereus formado sobre uma superficie de ago inoxidavel (retirado de: Simdes et

al., 2010).

A formacao de um biofilme passa por diversas etapas (Figura 3) e depende da interacao
de trés componentes principais: as células bacterianas, a superficie de fixacdo e do meio
circundante (Houdt & Michiels, 2010). Inicialmente, os nutrientes aderem a superficie
fornecendo um pré-condicionamento desta. No entanto, este pre-condicionamento nem
sempre € necessario para a etapa seguinte. Na segunda fase ocorre a deposicdo de
células e a sua adsorcdo a superficie, contudo esta adsorcao € reversivel. Isto significa
que as interacdes entre as células bacterianas e a superficie sdo fracas, ocorrendo assim
a dessorcdo de algumas células a superficie. Apds um periodo de inducdo, as bactérias
comecam a produzir substancias poliméricas extracelulares. A producdo destas
substancias permite que as bactérias se liguem firmemente a superficie, provocando
uma adsorcao irreversivel. Durante e ap0s 0 processo de adsor¢do, ocorre crescimento
celular, replicacdo e producdo de substancias poliméricas extracelulares, aumentando
assim a espessura do biofilme. As células podem ser libertadas individualmente ou pode

ocorrer a remocdo de uma parte do biofilme através do contacto do produto com a
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superficie, provocando a recontaminacdo do produto (Aantrekker et al., 2003b; Simdes

et al., 2010).
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Figura 3- Processo de formacdo de um biofilme (Adaptado de: Simdes et al., 2010).

3.3.3. Contaminacéo via ar
A contaminacdo do produto via ar pode ocorrer através de particulas de pé ou via
bioaerossdis que se encontram no ambiente da fabrica (Aantrekker et al., 2003b). Os
bioaerossdis sdo constituidos por microrganismos, particulas, materiais volateis, ou
fragmentos de origem bioldgica suspensos no ar. Estes sdo formados, por exemplo,
quando algum equipamento é arrastado pelo chdo, originando gotas/particulas, que
podem ficar suspensas ou na forma de aglomerados maiores que se depositam nas

superficies (Aantrekker et al., 2003b; Balasubramanian et al., 2012).

O ar existente no interior de uma féabrica € contaminado, maioritariamente, por
microrganismos que provém do ambiente exterior da fabrica, através de acessos para o

exterior, como por exemplo: os cais de carga/descarga e portas para o exterior. Os
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sistemas de ventilacdo também podem contribuir para a contaminacdo do ar destes

espacos (Afonso & Silva, 2009).
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4. MATERIAL E METODOS

Este estudo foi realizado na linha de doces numa féabrica do setor alimentar onde sdo

produzidos croissants de massa folhada com recheio de creme de cacau e de sabor a baunilha.

4.1. Estudo para Selecéo dos Pontos de Controlo
Para definir os pontos de amostragem foram em primeiro lugar determinados os aspetos gerais
da producdo que possam afetar o produto. Os aspetos considerados foram: o ambiente da
producdo, as areas de producdo, principalmente as zonas junto a entradas de ar, e a higiene do
pessoal. De seguida estabeleceram-se as potenciais fontes de contaminagdo, tendo sido
determinadas as seguintes: as zonas de entrega e preparagdo do produto cru, o chdo, o0 ambiente
externo, o ar dos ventiladores, os trabalhadores (méos, roupas, calcado de protecdo), 0s
equipamentos de limpeza/panos, o laboratorio de controlo de qualidade e as superficies que

possam pbr em risco o produto.

4.2. Elaboracéo do Plano de Controlo
Para a elaboracdo do plano de controlo ambiental e de superficies, foi utilizado uma matriz de
risco (Quadro 1) para avaliar o risco associado aos vetores de contaminacdo identificados. A
matriz relaciona a severidade do perigo (Quadro 2) com a probabilidade de ocorréncia do
mesmo (Quadro 3), permitindo definir aqueles que sdo significativos. O quadro 4 indica o

nivel global de risco.

Risco = Severidade X Probabilidade

Segundo o Codex Alimentarius, risco € uma funcdo da probabilidade de que se produza um

efeito adverso para a salde e a gravidade deste efeito, relativamente a um ou mais perigos
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presentes nos alimentos. Perigo € um agente bioldgico, quimico ou fisico, presente num

alimento ou condicao do dito alimento, que possa causar um efeito nocivo a salde.

Quadro 1 — Matriz de avaliagéo de risco.
S’everidmeProbablIldade 112103 als
1 1 2 3 4 5
2 2 4 6 8 | 10
3 3 (6|9 |12]|15
4 4 8 |12 | 16 | 20
5 5 10 | 15 | 20 -

Quadro 2 — Severidade.

Severidade Consequéncia Nivel
Maior A contaminagéo cruzada provoca a retirada do produto 5
Significante 2 | A contaminacéo cruzada provoca a paragem da produgao 4
Significante 1 | A contaminagéo cruzada coloca o produto em quarentena 3
Menor A contaminag&o cruzada é menor 2
Nenhuma Sem contaminagao cruzada 1

Quadro 3 — Probabilidade.

Probabilidade Frequéncia Fa.to'f de x
multiplicacéo
Certa / Frequente Ocorre repetidamente / caso de se esperar 5
Provéavel Pode acontecer diversas vezes num ano 4
Possivel E de se esperar que ocorra ocasionalmente num ano 3
Remota Ocasionalmente tem-se conhecimento de ocorrer 2
Improvével Téo improvavel que a probabilidade é proxima de zero 1

Quadro 4 — Nivel global do risco.

Risco Nivel global do risco
_ Muito alto
16-20 Alto
10-15 Médio
5-9 Baixo
<5 Muito baixo
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4.3. Plano de Amostragem e Analises Microbiol6gicas ao Ar
As andlises microbiologicas ao ar foram realizadas através da técnica de sedimentacdo
simples, tendo sido recolhidas durante a producdo em placas de Petri contendo meios de
cultura apropriados para cada analise, durante os meses de Maio e Junho de 2012 (quatro

semanas).

Os grupos microbianos selecionados para fazer o controlo microbiol6gico do ar foram:
microrganismos totais, coliformes totais, bolores e leveduras. Foi determinado fazer anélise
de coliformes no ar, devido ao facto de a entrada para a produgéo de doces estar separada da
zona da agro (zona da batata crua) por dois portdes que podem estar abertos em simultéaneo,

permitindo a circulacéo de ar entre as duas areas.

Para a pesquisa de microrganismos totais foi utilizado o meio de cultura Plate Count Agar
(PCA — Scharlau). A analise de coliformes totais foi realizada atraves do meio de cultura
Violet Red Bile Agar (VRB — Scharlau). Para averiguar bolores e leveduras foi usado o meio

de cultura Chloramphenicol Glucose Agar (CGA — Scharlau).

As placas permaneceram abertas durante 1 hora sendo posteriormente transportadas para o
laboratério. Foi definido deixar as placas em exposicdo ao ar durante 1 hora, pois 0s
croissants antes de irem para o sistema de injecdo tém de arrefecer até aos 30 °C, o que
demora cerca de 50 minutos. Para cada ponto de amostragem foram colocadas,
consecutivamente, durante 3 horas uma placa para cada meio de cultura. Ou seja, foi colocada
uma primeira placa que foi recolhida ao fim de 1 hora (12 hora), logo a seguir foi colocada
outra placa que foi igualmente recolhida ao fim de 1 hora (22 hora) e, por ultimo, foi colocada

uma terceira placa (3% hora) que permaneceu aberta durante 1 hora (Figura 4).
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Colocar placa em exposicao ao ar

l 1 hora

Fechar a placa e colocar uma segunda placa

l 1 hora

Fechar a segunda placa e colocar a terceira placa

l 1 hora

Incubar as placas nas condigdes de incubacdo adequadas

l

Analise visual de todas as placas incubadas e contagem das unidades formadoras de col6nias

Figura 4 — Esquema do procedimento experimental.

Apos exposicdo ao ar, as placas contendo PCA, VRB e CGA foram incubadas a 30 °C durante

72 h, a 37 °C por um periodo de 48 h e a 25 °C durante 5 dias, respetivamente.

Nos casos em que surgiram colénias com descoloracdo (colnias suspeitas) no meio de
cultura VRB, foi feita repicagem das colonias para confirmacao de coliformes totais no meio
de cultura Agar de peptona de caseina-peptona de farinha de soja (CASO — Merck). As placas
foram incubadas a 37 °C durante 24 h. Se a analise deu positiva, foram efetuados dois testes
para avaliar se as colonias suspeitas eram de coliformes fecais. Para detetar E. coli foi
utilizado o Bactident Indole (Merck), se a bactéria estiver presente a camada de reagente
colocada sobre a colénia fica rosa avermelhado. O Bactident Oxidase (Merck) deteta
microrganismos  oxidase-positivos e oxidase-negativos. Caso estejam  presentes
microrganismos oxidase-positivos, a zona de reacdo muda de cor, ficando entre 0 azul e 0
azul-violeta. Se a cor da zona de reacdo alterar para rosa acastanhado, significa que estamos
na presenca de microrganismos oxidase-negativos. Os quadros 5 e 6 indicam alguns dos

microrganismos que podem estar presentes consoante o resultado da analise.
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Quadro 5 - Microrganismos oxidase-positivos.

Microrganismos oxidase-positivos

Quadro 6 - Microrganismos oxidase-negativos.

Neisseria (todas as espécies)

Actinobacillus ligniereslii

Microrganismos oxidase-negativos

Aeromonas spp.

Actinobacillus equuli

Staphylococcus spp.

Pseudomonas mallei

Pasteurella spp.

Bordetella pertussis

Streptococcus spp.

Pseudomonas maltophilia

Gemella haemolysans

Bordetella parapertussis

Peptococcus spp.

Actinobacillus

Vibrio spp. Bac. Anthracis
Cordiobacterium hominis Bac. Subtiliis
Pseudomonas spp. Brucella spp.

Peptostreptococcus spp.

Actinomycetem-comitans

Flavobacterium spp.

Chromaobacterium spp.

Leuconostoc spp.

Anaerobier (todos)

Corynebacterium spp.

Haemophilus spp.

Alcaligenes spp.

Eikenella corrodens

Listeria spp.

Pasteurella haemolytica

Moraxella spp.

Plesionmonas spp.

Lactobacillus spp.

Type T

Campylobacter spp.

Branhamella catarrhalis

Micrococcus spp.

Bacillus spp.

Streptobacillus

Enterobacteriaceae (todo o tipo)

Mycoplasma spp.

Acinetobacter spp.

Acholeplasma spp.

4.4, Plano de Amostragem e Analises Microbioldgicas a Superficies

A recolha das amostras para avaliagdo da qualidade microbiolégica das superficies foi

realizada segundo o método da zaragatoa, durante os meses de Maio e Junho de 2012 (quatro

semanas). As analises microbiologicas foram realizadas utilizando os mesmos meios de

cultura que os utilizados na analise microbioldgica ao ar. Foi feito 0 mesmo procedimento nos

casos em que surgiram colonias com descoloracdo no meio de cultura VRB.
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5. RESULTADOS e DISCUSSAO

5.1. Plano de Controlo Ambiental
O plano de controlo ambiental encontra-se dividido em quatro quadros (Quadros 7 a 10), que
dizem respeito as quatro zonas que podem contribuir para a recontaminacdo do produto. As
quatro zonas sdo: balneéarios e areas de lavagem das maos (Quadro 7), areas de rececdo de
matérias-primas (Quadro 8), areas de processamento de produto cru (Quadro 9) e areas de

processamento de produto cozido (Quadro 10).

Inicialmente foi feita uma avalia¢do do risco correspondente a situacdo atual/controlo do vetor
de contaminaco, identificando opcdes de controlo adicional. E de salientar que as opgdes de
controlo adicional apresentadas sdo opcOes idealizadas, pelo que ha casos em que ndo sera
possivel a implementacdo desse controlo devido a restricdes financeiras e préaticas. Apos
sugestdo do controlo adicional, foi realizada uma nova avaliagdo do risco de acordo com o

controlo aplicado.
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Quadro 7 - Balnedrios e areas de lavagem das maos.

Veto_r de . Situacéo atual/controlo Avaliagdo do risco Sugestao de controlo adicional Avaliagdo do risco Mgtod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | Monitorizagao verificagao
Da roupa e calgado do | Os pertences pessoais (roupa e 4 3 12 | Formagdo para todos os trabalhadores da 4 3 12 | Inspegdo visual Registos de
pessoal para a roupa e | cal¢ado) dos trabalhadores séo fabrica sobre formas de minimizar a da aplicacéo formacdo e
calcado de trabalho guardados no mesmo cacifo da contaminagdo cruzada entre as pessoas e desta formagdo inspecédo
por contacto diretoe | roupa e calgado que usam no local 0 produto.
indireto de trabalho. Esta disponivel uma - — - — -
ndo é garantida a separaco das roupa e calgado pessoal e outro para dos cacifos inspecéo
roupas. roupa e calgado de trabalho.
Fornecer areas separadas nos balneéarios 4 1 4
para despir a roupa pessoal e vestir a
roupa de trabalho.
Da roupa pessoal e de | Nao é feita lavagem de maos 4 4 16 | Reforgar procedimento de colocar touca 4 3 12
pessoas para a roupa | quando se muda da roupa pessoal antes de por a restante roupa de trabalho,
de trabalho e méos para a roupa de trabalho. colocar os auriculares depois de vestir
por contacto diretoe | A roupa de trabalho inclui: roupa de trabalho mas antes da lavagem
indireto sapatos, calgas, t-shirt, colete, e secagem das maos na entrada para a
auriculares e touca. producéo.
N&o é colocada a touca e 0s
auriculares antes de se vestir a
roupa de trabalho. Manter touca e auriculares durante o 4 3 12 | Inspegdo visual
A touca muitas vezes € retirada turno. Sempre que se tire a touca e/ou
dur_ante 0 per~|odo de refeicdo e os auriculares garantir que as maos séo
auriculares sdo colocados e ; .
retirados Varias vezes durante o lavadas/desinfetadas logo ap6s serem
turno, ndo sendo garantida a novamente colocados e antes de entrar
lavagem das mé&os sempre que na area de producéo.
estas operagdes ocorrem.
Na entrada para a area de producéo
h& lava-maos, secadores para as
maos e doseadores com Lavagem e secagem das méos apds 4 2 8

desinfetante. Apesar de ser dada
formagé&o aos trabalhadores para
lavarem e desinfetarem as méaos
antes de entrarem na area de
producao, estes podem passar sem
lavar as maos.

despir roupa pessoal e antes de vestir
roupa do trabalho.
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Quadro 7 - Balneérios e areas de lavagem das méos (continuacao).

Veto_r de . Situacéo atual/controlo Avaliagdo do risco Sugestao de controlo adicional Avaliagdo do risco Mgtod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | Monitorizagao verificagao
Da roupa pessoal e de | Nao é feita lavagem de méos 4 4 16 | Implementar um procedimento de 4 1 4 | Inspegdo visual Registos de
pessoas para a roupa | quando se muda da roupa pessoal mudanca de roupa que defina que 0s da adesdo a este | formac&o.
de trabalho e m&os para a roupa de trabalho. auriculares e a touca sejam colocados controlo Registos de
por contacto diretoe | A roupa de trabalho inclui: logo apo6s se despir a roupa pessoal e inspecao.
indireto sapatos, calcas, t-shirt, colete, antes da lavagem e secagem das méos. A Fazer um
auriculares e touca. roupa e o calcado de trabalho devem ser esfregaco aleatorio
Néo é colocada a touca e 0s depois colocados, seguido de desinfecdo das superficies de
auriculares antes de se vestir a das méos antes de entrar para a area de contacto com as
roupa de trabalho. producéo. Treinar os trabalhadores da maos na area de
A touca muitas vezes € retirada fabrica neste procedimento. produto cozinhado.
durante o periodo de refei¢do e os
auriculares sdo colocados e
retirados varias vezes durante o
turno, ndo sendo garantida a
lavagem das maos sempre que
estas operagdes ocorrem.
Na entrada para a area de producdo
ha lava-maos, secadores para as
maos e doseadores com
desinfetante. Apesar de ser dada
formag&o aos trabalhadores para
lavarem e desinfetarem as méaos
antes de entrarem na area de
producéo, estes podem passar sem
lavar as mos.
Dos itens pessoais Ha& mini-cacifos disponiveis junto 4 4 16 | Reforgar procedimento de lavagem e 4 3 12 | Inspecéo visual Registo de
para a roupa de a sala de pausa de doces. secagem das méos sempre que ha da aplicacéo formacéo e
trabalho e méos por Os trabalhadores atravessam a manipulacdo dos itens pessoais e antes deste controlo. inspecao.
contacto direto e zona de produgdo com itens de entrar na rea de producéo de doces,
indireto pessoais (incluindo comida e através de formagao.
tabaco) dentro de uma bolsa
fechada, que ndo é controlada. Disponibilizar roupa de protecéo 4 2 8 Inspecdo visual Registos de
descartavel para proteger roupa de do cumprimento | inspegao.

trabalho durante os periodos de pausa.

desta medida.




Quadro 7 - Balneérios e é&reas de lavagem das méos (continuacéo).

Vetor de x Situacéo atual/controlo Avaliagao do risco Sugestédo de controlo adicional - Avaliagao do- r-|sco - Mgtod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | Monitorizagao verificagao
Dos itens pessoais Ha mini-cacifos disponiveis junto 4 4 16 | Deslocar os mini-cacifos para a area dos 4 1 4 | Inspegdo visual Registos de
para a roupa de a sala de pausa de doces. cacifos de roupa pessoal para garantir dos cacifos para | inspecéo.
trabalho e maos por Os trabalhadores atravessam a que ndo ha contacto com roupa de garantir que 0s
contacto direto e zona de producdo com itens trabalho. itens pessoais ndo
indireto pessoais (incluindo comida e estéo presentes
tabaco) dentro de uma bolsa
fechada, que nao é controlada.
Do equipamento de Ha armarios especificos para EPIs 4 4 16 | Substituicdo diaria das toucas e 4 3 12 | Inspecdo visual Registos de
protecéo individual colocados na zona de producéo de auriculares. da aderéncia a inspegao.
(EPI) paraaroupa de | doces. este controlo
trabalho e maos por O pessoal da fabrica usa coletes
contacto direto e refletores, auriculares e cal¢ado de Definir um plano de limpeza/substitui¢do 4 2 8 | Verificar Registos de
indireto seguranca que ficam guardados de EPIs. especificagdes do | auditoria a
nos cacifos dos balneéarios. fornecedor de lavandaria
Né&o existe um plano definido de lavandaria. Folhas de registo
limpeza/substituicdo de material. Registo de de limpeza e
Nao ha substituicdo diaria de limpeza e desinfecéo.
auriculares e toucas. desinfecéo do
calgado.
Troca diaria de EPIs (coletes refletores, 4 1 4 Registos de
bonés de protegdo e calgado de entrega de EPIs.
seguranga limpos).
Da roupa de trabalho | N&o existe servigo de lavandaria 4 4 16 | Definir um procedimento de limpeza da 4 2 8 Fazer um
suja para o produto contratado. roupa de trabalho e transmiti-lo a todos esfregaco aleatério
cozido por contacto A lavagem da roupa de trabalho é os colaboradores. Definir protocolo de a roupa dos
direto devido a mas assegurada pelos trabalhadores. muda de roupa ao longo da semana trabalhadores.
praticas de N&o existe controlo da muda de (roupa limpa diariamente).
higiene/lavagem da roupa ao longo da semana. Implementar um plano de controlo
farda de trabalho N&o existe procedimento de microbioldgico da roupa dos
lavagem estabelecido, bem como trabalhadores.
especificages definidas ou
controlo do nivel de limpeza Contratar um servico de lavandaria, 4 1 4 | Verificar Registos de
(anélises microbioldgicas). definir especificagbes microbioldgicas especificagdes do | auditoria a
que devem ser asseguradas e fornecedor da lavandaria
implementar um plano de controlo lavandaria
microbioldgico da roupa lavada.

oz




Quadro 7 - Balneérios e é&reas de lavagem das méos (continuacéo).

Veto_r de . Situacéo atual/controlo Avaliagdo do risco Sugestao de controlo adicional Avaliagdo do risco Mgtod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | Monitorizagao verificagao
Para o produto cozido | O pessoal que trabalha na linha dos 5 5 25 | Alterar entrada do pessoal da linha dos 5 4 20
por contacto direto e | doces atravessa a zona suja da doces de forma a ndo atravessar as zonas
indireto através das batata crua no percurso: balneérios sujas de outras linhas.
méos, cal¢ado e roupa | — linha de produg&o.
O pavimento estd molhado Garantir que as pessoas se mantenham 5 3 15
frequentemente. fixas no seu posto de trabalho e circulem
As pessoas rodam, frequentemente, 0 minimo noutras areas.
de posto de trabalho —
movimentam-se entre zonas de Balnedrios e areas de lavagem das maos 5 2 10
produto cozido e produto/matérias- separados para pessoas que trabalhem
primas que ainda ndo sofreram em zonas de produto cozido e produto
processos termicos. cru/matéria-prima crua. Definir areas de
Uso das mesmas instalagGes circulagio na fabrica.
(balnedrios, casas de banho e
outras areas sociais) para todos os Isolar zona de produto ja cozido e 5 1 5 | Inspecdo visual | Registos de
funcionarios independentemente assegurar que os trabalhadores antes de do cumprimento, | inspecéo.
da area de trabalho. entrarem nesta area trocam de calcado, por parte do Fazer um
lavam as maos e vestem roupa de pessoal, destes esfregaco aleatorio
protecéo distinta e apropriada. controlos. aos pontos de
contacto com as
maos e sapatos na
area de produto
cozinhado.
Do ambiente externo | N&o é retirada a roupa de trabalho 5 3 15 | Despir a roupa de trabalho sempre que o 5 2 10 | Inspecdo visual Registos de
para a area de quando as pessoas vao a casa de trabalhador sai da area de produco. do cumprimento, | inspegao.
producéo via pessoas | banho, ao refeitério, quando vao por parte do
fumar, fazer qualquer pausa para pessoal, destes
comer ou quando se deslocam ao controlos.
exterior.
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Quadro 7 - Balneérios e é&reas de lavagem das maos (continuacéo).

Veto_r de ~ Situacéo atual/controlo Avaliagdo do risco Sugestao de controlo adicional Avaliagdo do risco M(_etod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | Monitorizagao verificagao
Do ambiente externo | Todos os trabalhadores foram 5 3 15 | Alterar porta para acionamento ndo 5 3 15 | Inspecdo visual Fazer um
para a area de treinados para lavar, secar e manual ou colocar dispensador de da lavagem das | esfregaco aleatdrio
producéo via méos (opcionalmente) desinfetar as maos desinfetante depois da porta, de uso maos, secagem (e | aos pontos de
antes de entrar nas areas de obrigatorio. desinfecdo) contacto com as
produc&o. maos na area de
Secagem das méos com secador ar. produto cozinhado.
Dispensadores de desinfetante
colocados ao lado dos secadores.
Os lava-mé&os na entrada principal
t&m acionamento manual. Garantir que é cumprido procedimento 5 2 10
Porta de abertura manual antes de de lavagem das méos antes de entrar na
entrar na zona de producio zona de producdo de doces. Colocar
(entrada principal e linha de dispensador de desinfetante do lado de
doces). dentro de produgdo e em cada possivel
Nos acessos a partir dos armazéns entrada para a area de producdo de
e exterior (cais dos doces) ndo é doces.
assegurada a lavagem das maos.
Do calgado de S&0 usados 0s mesmos sapatos em 5 3 15 | Definir procedimento de 5 2 10 | Inspecdo da folha | Fazer um
seguranca para o qualquer area da fabrica. N&o ha limpeza/desinfe¢do dos sapatos no final de registo de esfregaco aleatério
produto cozido via segregacéo entre reas de produto de cada turno. calgado. dos pontos de
aerossois cozido e produto/matéria-prima contacto com 0s
crus. sapatos na area de
N&o estéo definidos procedimentos produto cozinhado.
de limpeza e desinfe¢éo dos
sapatos. Limpeza, desinfecéo e secagem dos 5 1 5
sapatos ou troca de sapatos antes de
entrar na area de produto cozido. Ter
sapatos com cores diferentes para areas
de produto cozido.
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Quadro 7 - Balneérios e é&reas de lavagem das mdos (continuacéo).

Veto_r de ~ Situacéo atual/controlo Avaliagao do risco Sugestédo de controlo adicional Avaliagao do risco Mgtod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagdo Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco| Monitorizagao verificagdo
Dos visitantes paraa | E entregue um conjunto do 4 4 16 | Assegurar que todas as visitas usem todo 4 3 12 | Inspecdo visual. | Registos de
area de producédo via | equipamento de protecdo 0 material de protecdo necessario. inspecao.
calcado de seguranca, | necessario a cada visitante. Toucas - - - ~ o -
batas descartaveis e e auriculares descartaveis; batas, (IjDeflnlrtpr_ot_ocolot_?_e Il(;npeza/desmfegao 4 2 8 Ve”f'.?r Ses d Reg_ltstqs Qe
coletes refletores coletes e sapatos sao reutilizados. 05 materiais reutitizados especiiicacoes do | auditoriaa
reutilizados Nio esta definido um especificacdes microbioldgicas. forneced_or de lavandaria.
procedimento de lavandaria. Fazer um
limpeza/desinfecdo deste tipo de Folha de registo | esfregaco aleatério
material. de limpeza e aos itens sujos do
No caso de visitas de estudo com desinfecdo. visitante.
ggﬁgg;:?o Hsadlos os sapatos Fazer algum tipo de avaliagdo antes do 4 1 4 Reg_isto de
Nas visitas de estudo com criancas visitante entrar nas érgas dg producéo avaliacéo.
540 usados os sapatos e roupa (controlo de doencas |nfeC|os_as).
pessoais. Asseglfrar_a entrega de mate_rl_al de
Néo existe um local especifico prptegao '!"."00 a todos 0s visitantes.
para troca de roupa das visitas, N~ao permitir entrada de visitantes que
existindo contacto entre roupa ndo cumpram com todos os requisitos.
pessoal € roupa de protegao. Lc_)cgl t_especmco de troca de roupa que
N&o existe controlo de doencas minimize o contacto da roupa de
infeciosas. protecdo com a roupa pessoal.
Do pessoal de O pessoal de empresas contratadas 5 4 20 | Assegurar que o pessoal das empresas 5 3 15 | Inspecéo visual Registos de
empresas contratadas | que trabalham de forma contratadas usa equipamento de protecao do cumprimento | inspegéo.
para as areas de permanente ou tempordaria seguem exclusivo nas nossas instalacdes. deste controlo.
producéo via 0s mesmos procedimentos que 0s
atividades, roupa de trabalhadores internos.
proteco e calgado Pessoal de empresas contratadas Todo o pessoal de empresas contratadas 5 2 10 | Todos os A verificagdo serd
que trabalham esporadicamente na deve ser sujeito ao mesmo tipo de visitantes devem | a mesma a que é
fabrica (por exemplo: todas as controlo que os trabalhadores internos. ser sujeitos a feita ao pessoal
empresas que prestam servico de Devem ter uma area disponivel para mesma vigilancia | que trabalha nas
manutencio, controlo de pragas, e mudar a roupa e seguir as mesmas vias que o pessoal que | areas a serem
outros servigos mais esporadicos) de entrada nas diferentes areas da trabalha nas areas | visitadas.
usam a farda da sua empresa, ndo fabrica. a serem visitadas.
existe qualquer tipo de controlo O acesso do pessoal de empresas
implementado. contratadas deve estar limitado o
No existe local disponivel para maximo possivel as areas em que
trocarem de roupa nas instalacdes precisam de trabalhar.
da fabrica.

62




Quadro 8 - Areas de recegdo de matérias-primas.

Vetor de . . Avaliacdo do risco - . Avaliacao do risco Meétodo de Meétodo de
contaminagao Situagao atualfcontrolo e 0 1o e | Probabilidade | Risco Sugestdo de controlo adicional Severidade | Probabilidade | Risco | monitorizagio | verificagdo
Da area de rececdo de | As areas de rece¢do do alcool e da 5 3 15 | Dar formagdo as pessoas sobre a 5 3 15 |Inspecdo visual | Registos de
matérias-primas e farinha estdo localizadas junto a importancia da higiene das maos e da da aplicacdo formacao.
ambiente externo para | linha de doces; existe um lava- minimizag&o da transferéncia de desta formagé&o.
as areas de maos disponivel no exterior mas contaminacdo entre as areas de produto cru
processamento via ndo tem agua quente nem sistema e cozinhado.
pessoas de secagem das méos.
Quem circula entre outras zonas — — — -
exteriores e de rececéo de batata R’_estrlnglr a fauhdgde €om que as pessoas 5 2 10 | Inspecdo visual _Reglstos de
circulam entre as diferentes areas. Colocar da lavagem das | inspegdo.

ou estacdo de recuperacéo de
amido tem de passar na zona de
lavagem das méos
obrigatoriamente.

Pessoal das matérias-primas e
residuos circulam de empilhador
entre armazéns, zonas de produto
cru e produto cozinhado e ndo
seguem procedimento de lavagem
das maos antes de entrar nas areas
de processamento.

sinalizacédo para lembrar as pessoas que
devem lavar as maos antes de circularem
das areas de rececio de matérias-
primas/ambiente externo para as areas de
processamento.

maos, secagem (e
desinfecédo) na
entrada para a
area de
processamento
do produto cru.

Fazer um esfregago
aleatério dos
pontos de contacto
com as maos na
area de produto
cozinhado.
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Quadro 9 - Areas de processamento de produto cru.

Veto_r de . Situacao atual/controlo - Avaliagao d(_) r %0 - Sugestéo de controlo adicional : Avaliagao d(_) _”SCO - Mgtod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | monitorizacao verificagdo
Das areas de As pessoas circulam livremente 5 4 20 Reforgar formacéo as pessoas sobre a 5 3 15 Inspecdo visual | Registos de
processamento de entre zona de produto cru e importancia da higiene das médos e da da aplicacdo formacao.
produto cru para cozinhado sem lavar maos ou minimizag&o da transferéncia de desta formagdo. | Fazer um
areas de produto trocar de roupa/calcado. contaminacdo entre as areas de produto esfregaco
cozido via pessoas, Ha um lava-méos e desinfetante cru e cozinhado. aleatério dos
equipamento, na area de produto cru. pontos de
aerossois e contacto com as
movimento do ar maos na area de
produto
cozinhado.
A transferéncia de contaminagdo entre 5 2 10 Inspecgdo visual | Inspecdo visual
as areas de produto cru e cozinhado para verificara | aleatoriae
deve ser controlada através da lavagem conformidade esfregaco aos
das méos e da troca de roupa entre estas destes controlos. | pontos de
areas. contacto com as
maos e sapatos na
area de produto
cozinhado.
Fornecer roupa ou cal¢ado com 5 2 10
diferentes cores as pessoas de cada
area.
Empilhadores circulam entre 5 4 20 Limpar, desinfetar e secar o 5 2 10 Usar folha de Verificar folha de
armazém de matérias-primas, equipamento antes da sua utilizacéo na registo para registo de
expedicdes e linhas de producio area de produto cozinhado. limpeza e limpeza.
sem controlo ou restri¢des e Fornecer equipamento separado, desinfecéo do Inspecdo visual
sem que seja feita codificado com cor ou marcado para equipamento. aleatoria e
descontaminacéo. utilizagdo exclusiva em cada area. Inspec¢do visual | esfregaco ao
para verificara | equipamento na
conformidade area de produto
destes controlos. | cozinhado durante
a producao.
Limpeza e desinfe¢do periddica do 5 2 10 Usar folha de
equipamento. registo para
limpeza e
desinfecdo do
equipamento.
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Quadro 9 - Areas de processamento de produto cru (continuagao).

Veto_r de ~ Situacao atual/controlo - Avaliagao d(_) r %0 - Sugestéo de controlo adicional : Avaliagao d(_) _”SCO - M(_etod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | monitorizacao verificagdo
Das areas de A area de fabrico da madre, a 3 3 9 Separar fisicamente as areas de produto 3 1 3
processamento de area de producao de cremes e a cru e cozinhado para minimizar a
produto cru para area de laminagem da massa circulagdo de pessoas, aerossois, ar e
areas de produto estdo separadas fisicamente da equipamento entre estas duas areas.
cozido via pessoas, area de produto cozido.
equipamento, Néo ha separacéo fisica do
aerossois e produto cru para o produto
movimento do ar cozido, na zona onde 0s
tabuleiros com produto cru sdo
colocados nos trolley's.
Ferramentas de manutencgdo sdo 3 3 9 Definir um plano de limpeza e 3 2 6 Usar folha de Verificar folha de
usadas nas areas de produto cru desinfecéo periddica dos utensilios. registo para registo.
e cozido sem cuidados limpeza e Fazer um
especiais. Nao ha separacéo de desinfecéo de esfregaco
utensilios ou desinfecdo das equipamento. aleatério aos
ferramentas antes de serem utensilios.
Lcjfjéas nas zonas de produto Garantir a desinfegéo das ferramentas 3 1 3 Usar folha de Verificar folha de
antes de serem usadas na area de registo para registo.
produto cozinhado. desinfecéo de
ferramentas.
Separar as ferramentas que séo 3 1 3 Inspec¢do visual | Registo de
utilizadas nas areas de produto cru e do cumprimento | inspecdo.
cozinhado, identificando as desta medida.
ferramentas, por exemplo, com
diferentes cores para cada area.
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Quadro 9 - Areas de processamento de produto cru (continuagao).

Veto_r de ~ Situacao atual/controlo - Avaliagao d(_) r %0 - Sugestéo de controlo adicional : Avaliagao d(_) _”SCO - M(_etod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | monitorizagao verificagdo

Das areas de Manuseamento de produto 2 1 2 Reforgar formacéo as pessoas sobre a 2 1 2 Registo de Inspecédo do
processamento de durante inspecdo do produto importancia da higiene das méaos e da formacé&o. registo.
produto cru para cru. minimizag&o da transferéncia de
areas de produto Croissants pequenos séo contaminacdo entre as maos e o produto
cozido via pessoas, sujeitos a uma temperatura de cru.
equipamento, 186-200°C durante cerca de 15
aerossois e minutos (920s); Croissants
movimento do ar normais e maiores sdo sujeitos a

uma temperatura de 190-205°C

durante cerca de 16 minutos

(990s).

Temperatura/tempo croissant:

100°C durante 6 minutos.
Da méaquina de Os tabuleiros sdo lavados a uma Lavar os tabuleiros a uma temperatura Registo de Inspegdo dos
lavar e secar temperatura que varia entre 0s superior a 75° C. temperatura. registos.
tabuleiros para 55°C e os 60°C.
tabuleiros PO . . -

A méaquina de lavar apenas 5 4 20 Fazer um reservatério com agua limpa 5 3 15

possui uma bomba de injecéo
de &gua limpa por cima e por
baixo dos tabuleiros. Visto que
a maquina possui dois sistemas
de injecdo de agua e apenas
uma bomba, a ativacdo do
sistema é feita de forma
alternada. Uma vez que os
tabuleiros podem ficar mal
lavados, quando estes passam
pelo secador, a pressdo do ar faz
com que restos do produto
sejam espalhados pelo secador e
pelo tabuleiro.

entre a zona de &gua suja e o secador.
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Quadro 9 - Areas de processamento de produto cru (continuagao).

Veto_r de ~ Situacao atual/controlo - Avaliagao d(_) r %0 - Sugestéo de controlo adicional : Avaliagao d(_) _”SCO - M(_etod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | monitorizacao verificagdo
Da maquina de A égua do tanque da maquina 3 4 12 Mudar a agua da maquina de lavar no 3 3 9 Registo de Inspecdo do
lavar e secar de lavar vai ficando turva final de cada turno. mudanca de agua | registo / Registo
tabuleiros para devido aos restos de produto e / Inspecéo visual | de inspecdo.
tabuleiros creme provenientes dos do cumprimento
tabuleiros sujos e da entrada de deste controlo.
produto. Esta definido que a
agua é substituida no final de
um periodo maximo de 24
horas.
Ha acumulacéo de restos de 3 2 6 Desinfetar a maquina de lavar e secar 3 2 6
produto na maquina de lavar e antes do inicio da producéo.
secar nas zonas dificeis de
limpar.
A maquina é limpa no final da
produgéo.
Das superficies de O equipamento é limpo a cada 7 2 1 2 Limpar e desinfetar linha da sala de 2 1 2 Registos de Inspec¢do dos
contacto com o dias, no entanto a linha da sala laminagem antes do arranque desta. limpeza e registos.
produto cru para o de laminagem pode estar parada desinfecéo.
produto cru por durante alguns dias e ndo ser
contacto direto limpa no arranque.
Das superficies de As superficies de contacto com 5 1 5 Estabelecer se Staph. aureus e/ou 5 1 5 Dependente do Dependente do

contacto com o
produto cru para o
produto cru por
contacto direto

0 produto cru podem
desenvolver um biofilme. Se o
biofilme formado conter
microrganismos que produzem
toxinas termorresistentes, estes
podem ser um perigo no
produto final.

Bacillus cereus fazem parte da flora do
biolfime. Se fizerem, estabelecer um
plano de limpeza para minimizar o risco
de produgdo de toxinas e transferéncia
para o produto cru.

resultado de
bactérias que
produzem
toxinas
termorresistentes
estarem presentes
nestas
superficies.

resultado de
bactérias que
produzem
toxinas
termorresistentes
estarem
presentes nestas
superficies.

rE




Quadro 9 - Areas de processamento de produto cru (continuagao).

Veto_r de ~ Situacao atual/controlo - Avaliagao d(_) r %0 - Sugestéo de controlo adicional : Avaliagao d(_) _”SCO - M(_etod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | monitorizacao verificagdo
Das superficies de Os tabuleiros saem
contacto com o frequentemente molhados da
produto cru para o maquina de lavar e secar
produto cru por tabuleiros.
contacto direto Croissants crus sdo colocados
em tabuleiros que foram
previamente lavados na
maquina de lavar tabuleiros. As
inspetoras verificam
visualmente se os tabuleiros
contém restos de produto
cozido.
Os tabuleiros séo sujeitos a
analises microbiologicas
(microrganismos totais e
bolores/leveduras) antes e
depois da maquina de lavar.
Das médos dos Durante a inspecéo dos 2 1 2 Reforgar formagéo as pessoas sobre a 2 1 2 Inspegdo visual | Registos de
operadores para 0 croissants crus a saida da importancia da higiene das maos e da aplicacéo formagéo.
produto cru via laminagem, as inspetoras garantir que estas lavem as méos antes desta formacao.
contacto direto manuseiam o produto cru com de manipularem o produto.
as maos de forma a colocarem
0s croissants na posic¢ao correta
no tabuleiro.
Para o produto via Na estufa, hd formagdo de 2 5 10

condensagéo

condensacdo, pelo que pode cair
pingos da parte inferior dos
tabuleiros para o produto que
est4 imediatamente abaixo.

De forma a evitar a formacao de
pingos no teto, foi colocada
uma ventoinha no teto.
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Quadro 9 - Areas de processamento de produto cru (continuagao).

Veto_r de ~ Situacao atual/controlo - Avaliagao d(_) r %0 - Sugestéo de controlo adicional : Avaliagao d(_) _rlsco - M(_etod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | monitorizacao verificagdo
Dos ventiladores O ar frio é bombeado por Monitorizar a Registos de
para as areas de ventiladores na area de circulacio de ar | monitorizagdo.
produto cru e producdo a meia altura entre o entre as areas de
cozinhado via chdo e o teto. O ar quente é produto cru e
aerossois e extraido por exaustores situados cozinhado para
movimento do ar na parede junto ao teto. determinar a
E feita uma manutengéo direcdo da
preventiva dos ventiladores circulacéo do ar.
mensalmente. Esta deve ser da
area de produto
cozinhado para
a érea de
produto cru.
Do ambiente As pessoas sdo instruidas a 3 2 6 Reforgar formagéo as pessoas sobre a 3 2 6 Inspegdo visual | Registos de
externo para a area manter as aberturas para o importancia de manter as aberturas para destes controlos. | inspecdo.

de processamento
do produto através
do movimento do ar

exterior fechadas, sempre que
possivel.

o0 exterior fechadas.
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Quadro 10 - Areas de processamento de produto cozido.

Veto_r de ~ Situacgdo atual/controlo - Avaliagdo d(_) r 19¢9 - Sugestao de controlo adicional - Avaliagdo d(_) _”SCO - M(_etod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | monitorizacao verificagdo
Do ambiente para o O produto cozido é transportado 4 3 12 Considerar formas de como o 4 2 8 Dependente do Dependente do
produto cozido via desprotegido por tabuleiros até a produto cozinhado pode ser controlo. controlo.
condensagdo, chéo, zona de injecdo. protegido contra estas fontes de
ar/aerossois e pessoas | Produto cozinhado circula perto contaminagdo ou evitar
de entradas de ar provenientes de contaminagdo alterando a estrutura
portdes de passagem. do transporte do produto.
Colocar um mecanismo no portao 4 2 8
de passagem de equipamento que
se encontra junto a entrada para a
engenharia e na que se encontra na
entrada da area de produgéo de
doces, que permita que os dois
portdes nao estejam abertos em
simultaneo. Este procedimento
criaria uma espécie de antecamara
entre a zona da batata crua e a area
de produgdo de doces.
Nos trolley's o Gltimo tabuleiro 4 3 12 Evitar colocar tabuleiros na Gltima 4 2 8
encontra-se muito proximo do posicéo do trolley.
chéo.
Na saida do forno pode haver 4 3 12 | Colocar extratores mais eficientes. 4 2 8
gonrlgeer}?zﬁéioc? aadec')s;r:)t(ltj:':tgre;/;‘do Modifi~car a estrutura do sistema de 4 2 8
pelo que pode cair gotas da extragao.
estrutura para o produto.
O produto quando sai do forno 4 3 12 | Colocar o produto acabado de sair 4 1 4
pode ficar durante algumas horas do forno numa sala separada
nos trolley's antes de ir para o fisicamente da zona de injecdo e
sistema de injecdo. O ideal seria embalamento, com temperatura
0 produto ir para o sistema de controlada.
Injegao quando arrefecesse até Colocar teto falso na zona de 4 3 12

aos 30°C, o que demora cerca de
50 minutos.

producéo de doces.
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Quadro 10 - Areas de processamento de produto cozido (continuagio).

Veto_r de ~ Situacéo atual/controlo - Avaliagao d(_) r 19¢9 - Sugestédo de controlo adicional - Avaliagao d(.) _”SCO - Mgtod_o de~ Me_t qdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | monitorizacao verificagdo
Das méos dos Durante a inspecédo dos 5 2 10 Reforcar formacéo as inspetoras 5 2 10 Registos de Inspecdo dos
operadores para 0 croissants cozidos antes de irem sobre a importancia de trocar de formacé&o. registos.
produto cozido via para o sistema de injecéo, as luvas regularmente e sempre apés
contacto inspetoras manuseiam o produto efetuarem outra fungéo.
direto/indireto cozido de forma a colocarem os
croissants na posicao correta no
tabuleiro. As inspetoras utilizam
luvas e avental descartaveis,
trocando regularmente de luvas
durante a produg&o.
N&o deve haver nenhum 5 2 10 Reforgar formagéo as pessoas 5 2 10 Registos de Inspegdo dos
contacto direto das maos com o sobre a minimizagéo da formacéo. registos.
produto. N&o é permitido as transferéncia de contaminagéo das
pessoas retirar e comer produto maos para o produto.
da linha.
Do equipamento de A equipa de limpeza utiliza o 5 4 20 Definir critérios para rejeicdo de 5 3 15 Registos das Inspecdo das
limpeza/panos para 0 | mesmo equipamento de limpeza panos antes de nova utilizacéo. especificagBes folhas de
produto cozido via e panos ao longo da linha. de lavandaria. especificagBes
contacto direto e Os panos de limpeza séo lavados microbianas da
indireto a 90°C e secos no armazem de lavandaria para os
sanitation e sdo armazenados na panos.
Zaqllj\ipdgn!]ae\r/]ige[;né?/z:adg linha Def_inir rpétodo de_li_mpe~za, 5 3 15 Inspecgdo das_ Fazer uma
(sala do CIP) apés cada de_smfe_gao e espeaﬂcagoes folhas de registo amostragem
utilizagéo. mlcroplanas para 0 equipamento e para aleatdria d_os
Néo hé separacio de materiais material de Ilmpeza._ rgutlllzagao, panos de limpeza
de limpeza para areas de produto Uso_d_e fthas_de registoparaa Ilmpeza? eum esfregaco do
cru e cozinhado. Os materiais reutilizagdo, I|_mpeza e desinfecdo desinfecéo de equipamento de
540 lavados e armazenados na d_e panos/ equipamentos de panos de limpeza na area
sala do CIP apés a sua limpeza. Ilmpeza e de produto cozido
utilizago. equipamento. durante~a
producéo.
Os equipamentos/materiais limpos 5 3 15 Inspe¢do do Registos de
devem ser preferencialmente secos cumprimento inspecao.

e armazenados, de forma a evitar a
recontaminagdo através do
ambiente.

deste
procedimento.
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Quadro 10 - Areas de processamento de produto cozido (continuagio).

Veto_r de ~ Situacéo atual/controlo - Avaliagdo d(_) r 19¢9 - Sugestao de controlo adicional - Avaliagdo d(_) _”SCO - M(_etod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | monitorizacao verificagdo
Do equipamento de A equipa de limpeza utiliza o 5 4 20 Deve ser fornecido equipamento de 5 2 10 Inspecionar se a | Registos de
limpeza/panos para o | mesmo equipamento de limpeza limpeza separado para uso equipa de inspecao.
produto cozido via e panos ao longo da linha. exclusivo na area de produto cru e limpeza aplica
contacto direto e Os panos de limpeza sdo lavados cozinhado, idealmente deve ser de estas medidas.
indireto a 90°C e secos no armazém de cor diferente para cada area.
sanitation e sdo armazenados na Dentro de cada area devem ser
sala do CIP ap6s cada utilizagao. fornecidos panos de limpeza com
N4o ha separagdo de materiais cores diferentes para a limpeza de
de limpeza para éareas de produto estruturas que entram em contacto
cru e cozinhado. Os materiais com o produto e para estruturas
s8o lavados e armazenados na que ndo entram em contacto com o
sala do CIP apds a sua produto.
utilizacdo. Utilizagdo de panos descartaveis. 5 1 5
Os panos ap6s serem lavados, 3 4 12 Desinfetar a mesa antes de serem 3 3 9
sdo colocados em cima de uma colocados os panos.
mesa no armazém de sanitation. - -
Nessa mesa podem ser Cc_)locar 0s panos lavados numa 3 3 9 Inspecionar se Reglstgs de
colocados quaisquer objetos caixa especifica com tampa. este | inspecdo.
presentes nessa area. procedimento ¢
cumprido.
Colocar uma mesa especifica so 3 3 9 Inspecionar se é | Registos de
para 0s panos. colocado na inspecao.
mesa apenas
panos de
limpeza.
A companhia externa de limpeza 5 4 20 Utilizacdo de panos exclusivos 5 2 10 Inspecgdo visual | Registos de
também realiza algumas com uma cor diferente pela equipa do cumprimento | inspegao.

atividades de limpeza, ex. chéo,
paredes, estruturas aéreas.

E utilizado o mesmo material de
limpeza que o utilizado na
limpeza da linha, pelos
operadores.

externa.

desta medida.
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Quadro 10 - Areas de processamento de produto cozido (continuagio).

Veto_r de ~ Situacéo atual/controlo - Avaliagdo d(_) r 19¢9 - Sugestao de controlo adicional - Avaliagdo d(_) _”SCO - M(_etod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | monitorizacao verificagdo
Dos panos de limpeza | As pessoas pegam nos panos 5 4 20 Dar formagao as pessoas sobre a 5 3 15 Registos de Inspecdo dos
para as superficies de | lavados sem lavar/desinfetar as importancia da higiene das maos e formacé&o. registos.
contacto com o ma&os. garantir que estas lavam as maos
produto via pessoas Os panos sdo distribuidos pela antes de manipularem panos
equipa de residuos. lavados.
Dos residuos de Restos de produto podem ficar 4 2 8 Inspecionar as linhas regularmente. 4 2 8
produto nas zonas presos durante o processo. Estes
dificeis de limpar para | podem permanecer durante
a érea de produto algum tempo na linha.
cozido via contacto Ha acumulacéo de creme em
direto do produto zonas dificeis de limpar do
equipamento, pelo que pode
desenvolver-se um biofilme. Colocar caleiras de esgoto ao 4 2 8
A linha é inspecionada longo da linha para se fazer uma
visualmente, limpa e desinfetada limpeza com jatos de agua quente.
no final da producéo e quando
h& mudanca de creme.
Das operacoes de A limpeza e desinfecéo da linha 5 4 20 Idealmente todos os equipamentos 5 2 10 Inspecgdo visual | Registos de
limpeza para o sdo feitas manualmente com de limpeza devem ser utilizados da inspecao.
produto cozido via panos de limpeza. durante um periodo de ndo- conformidade
salpicos e aerossois producédo ou numa érea fisicamente com este
e espacialmente separado do controlo.
produto cozinhado. Se n&o for
possivel, deve ser usada uma
triagem adequada para minimizar o
movimento de aerossdis de
limpeza.
Utilizacdo de folhas de registo de Inspecdo das Registos de
equipamento de limpeza. folhas de aprovacao.
aprovacao.

H& uma sala de lavagem para o
equipamento movel da linha.
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Quadro 10 - Areas de processamento de produto cozido (continuagio).

Veto_r de ~ Situacéo atual/controlo - Avaliagdo d(_) r 19¢9 - Sugestao de controlo adicional - Avaliagdo d(_) _”SCO - M(_etod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | monitorizacao verificagdo
Do equipamento, O equipamento é limpo e 5 4 20 Definir um método de limpeza e 5 2 10 Inspecdo das Registo de
utensilios e detetor de | desinfetado no final da producao desinfecéo, frequéncia e folhas de registo | inspecéo.
metais para o produto | e quando ha alteracdo de creme. especificacdo microbiana para 0s para limpeza e Fazer um
cozido via contacto As agulhas de injecdo e as utensilios na area de produto desinfecdo dos esfregaco
direto com o produto | agulhas de transporte de produto cozido. utensilios. aleatorio dos
sdo limpas e desinfetadas no Uso de folhas de registo para utensilios na area
final de cada turno. limpeza e desinfecdo dos de produto cozido
Os robbs ABB (robds que utensilios. durante a
colocam os croissants em linha producéo.
3:2?&;2;@?‘%6::?‘;&5;Impos ¢ Todos os utensilios limpos dev_em 5 2 10 Inspegdo vi_sual Registgs de
producéo. ser armazer_1ado~s de forrpa a evitar para garantir a inspecéo.
Os utensilios utilizados para a recontaminagao atraves do conformidade
raspar os tanques com creme sio ambiente. com este
regularmente limpos e controlo.
desinfetados durante a produgéo.
Na pesagem para 0 embalamento 5 4 20 Definir um método de limpeza e 5 2 10 Inspecdo das Registo de folhas
dos minis croissants, estes desinfecéo para as pegas de teste. folhas de registo | de inspecéo.
passam por um detetor de Uso de folhas de registo para para limpeza e Fazer um
metais. S8o usadas pegas de teste limpeza e desinfecdo das pecas de desinfecéo das esfregaco
para verificagdo dos detetores de teste. pecas de teste. aleatorio as pegas
metais. Estes podem entrar em de teste.
contacto com a superficie de Lavagem/desinfecdo das maos 5 3 15

contacto do produto. As pecas
580 mantidas numa caixa
prépria. N&o existe um
procedimento de limpeza e
desinfecdo das pegas de teste.

antes da manipulacédo das pegas de
teste.
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Quadro 10 - Areas de processamento de produto cozido (continuagio).

Vetor de . . Avaliacéo do risco . . Avaliagdo do risco Método de Método de
contaminagao Situagao atualfcontrolo 1= 0 1ade | Probabilidade | Risco | - 0eStéo de controloadicional 1= 0 0 te | Probabilidade | Risco | monitorizacio | verificado
Dos materiais de Cada bobine de filme é mantida 3 3 9 Certificar-se de que a 3 3 9 Inspecdo visual | Registos de
embalagem para o embrulhada em sacos de pléastico contaminacédo da bobine de filme para verificar a inspecao.
produto cozido via até ser utilizada. colocada é reduzida ao minimo, conformidade
contacto direto como | Quando é colocada uma bobine controlando as atividades nas com estes
produto de filme nova, é rejeitada a proximidades. controlos.
quantidade de filme
correspondente a uma bolsa. As pessoas devem lavar e 3 2 6
O filme € fixo na bobine da desinfetar as méos ou, se ndo for
maguina de embalagem ao resto possivel, utilizar luvas descartéveis
do filme que se encontra na quando é colocada a bobine de
bobine com fita-cola, & mao. filme para minimizar a
E feita limpeza e desinfecao do transferéncia de contaminagio das
equipamento de embalagem no maos para o filme.
final da producéo e sempre que
ha mudanca de creme. 3 3 9 Rejeitar alguns sacos de produto 3 1 3
depois de colocar um filme novo.
Usar uma folha de registo para Inspecdo da Verificar a folha
confirmar que este procedimento é folha de de registo.
realizado cada vez que se altera verificagéo.
uma bobine.
O filme é fornecido para Fornecer Fornecer registos
especificagBes de qualidade. registos de de especificacdes

especificagdes
de embalagem.

de embalagem.
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Quadro 10 - Areas de processamento de produto cozido (continuagio).

Veto_r de ~ Situacéo atual/controlo - Avaliagdo d(_) r 19¢9 - Sugestao de controlo adicional - Avaliagdo d(_) _”SCO - M(_etod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | monitorizacao verificagdo
Dos items A fita com os items € colocada 4 3 12 As pessoas devem desinfetar as 4 2 8 Inspecdo visual | Fazer um
promocionais para o manualmente na maquina de maos quando é colocada a fita com do cumprimento | esfregaco
produto cozinhado via | promog&o pelas embaladoras. 0s items para minimizar a desta medida. aleatdrio aos
contacto direto com o | Foi dada formacéo especifica as contaminacdo das maos para 0s items.
produto embaladoras sobre boas praticas items.
de higiene durante a
manipulacdo de items
promocionais e so estas pessoas Reforcar a formacéo s pessoas 4 2 8 | Registo de Fazer um
estdo autorizadas a desempenhar sobre a importancia da higiene das formagao. esfregaco
estatarefa. maos e da minimizagéo da aleatério as maos
Sdo feitas analises transferéncia de contaminagéo das operadoras.
m|crob|_olog_|cas aos items entre as maos e os items.
promocionais para
microrganismos totais,
coliformes, bolores e leveduras.
E realizado um esfregago as
maos das operadoras para
microrganismos totais, bolores e
leveduras.
Os items promocionais sao 4 3 12 Os items devem ser colocados na 4 2 8 Inspecgdo visual | Registos de
retirados da caixa de cartdo e dos maquina de promogao poucos do cumprimento | inspegéo.
invélucros para serem colocados minutos antes de serem utilizados e desta medida.
na maquina de promog&o apenas as caixas devem ser tapadas
na altura em que vao ser sempre que a maquina de
utilizados. promog&o esté parada.
No caso dos minis croissants, 0s
Testar forma de manter as caixas 4 1 4

items promocionais podem ficar
algum tempo nas méaquinas de

promogdo e nas caixas, expostas
ao ambiente até serem utilizados.

sempre fechadas.

Er




Quadro 10 - Areas de processamento de produto cozido (continuagio).

Veto_r de . Situacéo atual/controlo - Avaliagdo d(_) r 19¢9 - Sugestao de controlo adicional - Avaliagdo d(_) _”SCO - Mgtod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | monitorizacao verificagdo
Das ferramentas, A oficina principal da fabrica 5 4 20 Reforcar formacéo as pessoas 5 2 10 Inspecdo visual | Registos de
roupa de protecdo, esta localizada num espacgo sobre a importancia da higiene das da lavagem das | inspecéo.
calcado e isolado. A passagem para as maos e da minimizacdo da maos, secagem Fazer um
equipamento da zonas de produto cozinhado é transferéncia de contaminagao e desinfecdona | esfregaco
engenharia para o feita por zonas de produto cru. entre as maos e as entrada para a aleatorio das
produto cozido via Ha zona de lavagem de maos e ferramentas/roupa/equipamento. area de produto | superficies de
contacto indireto com | desinfetante. cozinhado. contacto com as
0 produto maos.
As ferramentas, o calcado e o 5 4 20 Fornecer ferramentas, calcado e 5 2 10 Inspecdo visual
equipamento da equipa da equipamento de engenharia e do cumprimento
engenharia e manutencéo sdo manutencdo separados para uso desta medida.
utilizados por toda a fabrica. exclusivo nas areas de produto cru
Estas podem ser utilizadas nas e cozinhado.
2;2:2 g;g:gg: gc;]gsu a;e:éc:grc:f ¢ Def_inir um método de_ limpeza e 5 2 10 Inspecgdo das_ Registos de
usadas na area de produto desinfecéo e frequéncia para todas folhas_ de registo | aprovacéo.
cozinhado. as ferramentas da engenharia e para limpeza e Fazer um
N&o esté definido uma mar]utengéo, calcado e desinfecéo das esfregal_go\
frequéncia de limpeza. equipamento antes de serem ferramentas, aleatorio as _
usados na érea de produto calcado e ferramentas/equip
cozinhado. equipamento amento/calcado.
Usar folhas de registo para a antes de serem
limpeza e desinfecéo das utilizados na
ferramentas, calcado e area de produto
equipamento antes de serem cozinhado.
utilizados na érea de produto Inspecdo visual
cozinhado. aleatdria das
ferramentas,
equipamento e
calgado.
Fornecer auto-lavadoras, 5 2 10
codificadas com cor ou marcadas
para utilizagdo exclusiva em cada
area.




Quadro 10 - Areas de processamento de produto cozido (continuagio).

Veto_r de ~ Situacéo atual/controlo - Avaliagdo d(_) r 19¢9 - Sugestao de controlo adicional - Avaliagdo d(_) _”SCO - M(_etod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | monitorizacao verificagdo
Da auto-lavadora do Os aerossois da auto-lavadora 5 4 20 Proceder a limpeza e desinfecdo da 5 3 15 Inspecao das Registos de
pavimento para o podem constituir um risco de auto-lavadora antes de ser utilizada folhas de registo | inspecdo.
produto cozido via contaminacao para os tabuleiros na area de produto cozinhado. para limpeza e
aerossois que se encontram nos trolley's, Usar folhas de registo para a desinfecdo da
uma vez que os Ultimos limpeza e desinfecdo da auto- lavadora antes
tabuleiros encontram-se muito lavadora antes de ser utilizada na de ser utilizada
préximos do pavimento. A auto- area de produto cozinhado. na area de
lavadora é usada em todas as produto
areas interiores da fabrica. cozinhado.
Fornecer auto-lavadoras, 5 2 10
codificadas com cor ou marcadas
para utilizagdo exclusiva em cada
area.
N&o ha nenhum processo 5 4 20 Definir um método de limpeza e 5 3 15 Inspecdo das Registos de
rigoroso de limpeza e ndo é desinfecéo para a lavadora. Lavar e folhas de registo | inspecdo.
realizada desinfecéo da auto- desinfetar a auto-lavadora para a limpeza e
lavadora. semanalmente. desinfecéo da
Usar folhas de registo para a lavadora.
limpeza e desinfecéo da lavadora.
De caixas de cartdo, Invélucros da embalagem e 4 2 8 Dar formagéo as pessoas sobre a 4 2 8 Inspecgdo visual | Registos de
invblucros exteriores | caixas de cartdo entram na area importancia e métodos de para verificara | inspecéo.
da embalagem, de produgdo vindos da area de minimizar a transferéncia de conformidade
paletes e rodas do armazenamento em paletes de contaminagéo da area de com estes
trolley para o produto | pléstico. armazenamento para a area de controlos.
cozido via movimento produto cozido.
do ar/aerossois . -
Separar fisicamente a area de 4 1 4
produto cozido da é&rea de
embalamento para minimizar a
circulacdo de aerossais, ar e
equipamento entre estas duas
areas.




Quadro 10 - Areas de processamento de produto cozido (continuagio).

. B Avaliacao do risco N . Avaliacao do risco & &
Veto_r de ~ Situacéo atual/controlo - ¢ — - Sugestao de controlo adicional - ¢ — - Mgtod_o de~ Me_tqdo ge
contaminacao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | monitorizagao verificagdo
Dos ventiladores para | O ar frio é bombeado por Monitorizar a Registos de

0 produto cozido via
aerossois e circulagao
de ar

ventiladores na area de producao
a meia altura entre o chdo e o
teto. O ar quente é extraido por
exaustores situados na parede
junto ao teto.

E feita uma manutencio
preventiva dos ventiladores.

circulacdo de ar
através das
entradas e
saidas de ar para
garantir a
direcdo correta
do fluxo do ar.
Monitorizar o
fluxo de ar entre
as areas de
produto cru e
cozinhado para
determinar a
direcdo do fluxo
do ar. Este deve
de ser da area de
produto
cozinhado para
a érea de
produto cru.

Inspecdo dos
registos de
manutengao.

circulacdo do ar.

Registos de
manutengao.

or




Quadro 10 - Areas de processamento de produto cozido (continuagio).

Vetor de
contaminagao

Situacéo atual/controlo

Avaliacéo do risco

Severidade

Probabilidade

Risco

Sugestao de controlo adicional

Avaliagdo do risco

Severidade

Probabilidade

Risco

Método de
monitorizacao

Método de
verificacdo

Das operacdes do
laboratorio de
controlo da qualidade
para o produto cozido
via ar, pessoas e
equipamento de
laboratorio

O controlo microbioldgico é
realizado pelo laboratério de
microbiologia que se situa
diretamente atras da linha de
extrudidos. S&o analisadas no
laboratério amostras de produto
acabado, matérias-primas,
cremes, filmes e items,
superficies de contacto com o
produto, tanques e agua.

O controlo fisico-quimico é feito
no laboratério de controlo de
qualidade que se situa na area de
armazém de expedicOes dos
doces. Séo analisadas no
laborat6rio amostras de produto
a saida dos fornos, produto
acabado, madres, matérias-
primas e cremes.

A amostra de croissant é
recolhida a mdo com luvas. A
amostra de creme € recolhida
com uma colher de inox. Esta
colher é lavada com agua quente
no lava-loiga do laboratério &
mao.

15

Lavar e desinfetar os utensilios de
recolha de amostras a 90°C.

10

Fazer um
esfregaco
aleatdrio a colher.

Utensilios limpos devem ser secos
e armazenados de forma a evitar
qualquer recontaminagéo através
do ambiente.

10

Iy




Quadro 10 - Areas de processamento de produto cozido (continuagio).

Veto_r de ~ Situacéo atual/controlo - Avaliagdo d(_) r 19¢9 - Sugestao de controlo adicional - Avaliagdo d(_) _”SCO - M(_etod_o de~ Me_tqdo ge
contaminagao Severidade | Probabilidade | Risco Severidade | Probabilidade | Risco | monitorizacao verificagdo
Das operacdes do No laboratério de microbiologia 5 4 20 Instalar um lava-méaos perto da 5 3 15 Inspecdo visual | Registos de
laboratdrio de ndo ha um lava-maos. saida do laboratdrio de da lavagem das | inspecéo.
controlo da qualidade microbiologia com torneira maos, secagem Fazer um
para o produto cozido | No laboratério de controlo de acionada por cotovelo/ joelho/ pé (e desinfecao) esfregaco
via ar, pessoas e qualidade onde se realizam as ou de funcionamento automatico. naentrada para | aleatério as
equipamento de analises fisico-quimicas, ha um Arranjar o lava-maos do a area de superficies de
laboratorio lava-maos com torneira acionada laboratorio de controlo de produto contacto com as
por pé, no entanto, esta encontra- qualidade onde se realizam as cozinhado. mé&os no
se avariada. Consequentemente, analises fisico-quimicas. laboratorio.
as pessoas podem entrar no
laboratério, mexer no
equipamento
informatico/equipamento de
recolha de produto sem lavar as
maos.
Apenas ha uma unidade de 5 4 20 Instalar uma unidade de desinfecéo 5 3 15

desinfecéo para as maos no
laboratério de microbiologia.

para as maos no laboratério de
controlo fisico-quimico.

B




5.2. Analises Microbioldgicas ao Ar
N&o se encontram estabelecidos procedimentos de monitorizagdo do ar, pelo que
existem diferentes métodos de amostragem. A populacdo microbiana do ar pode ser
estudada atraves de dois métodos: o passivo e o ativo ([s.a.], 2009; Napoli et al., 20123;

Napoli et al., 2012b).

O método passivo utiliza placas de Petri, contendo meios de cultura adequados, que sdo
abertas e expostas durante um determinado periodo de tempo, sendo posteriormente

incubadas ([s.a.], 2009; Napoli et al., 2012a; Napoli et al., 2012b).

O método ativo requer a utilizagdo de um amostrador microbioldgico de ar que desenha,
fisicamente, um volume de ar conhecido sobre ou através de um dispositivo de recolha

de particulas que pode ser liquido ou solido (Napoli et al., 2012a; Napoli et al., 2012b).

Visto que neste estudo se pretende saber o impacto real com que 0S microrganismos
presentes no ar influenciam as superficies que entram em contacto com o produto e
também o produto quando este se encontra exposto ao ambiente, optou-se pelo método
passivo. Este método monitoriza as particulas biologicas vidveis que, com a acdo da
gravidade, sedimentam sobre uma superficie durante o tempo de exposicao definido. Ao
contrario do método ativo em que o ar é sugado para o aparelho permitindo a analise
dos microrganismos presentes em suspensdo no ar, no método passivo, as particulas ou
goticulas que permanecem em suspensdo no ar ndo serdo detetadas nas placas ([s.a.],
2009). Deste modo, 0 método passivo adapta-se melhor ao estudo, pois permite ter uma

perspetiva real dos microrganismos que afetam as superficies e o produto.

Pela analise do plano de controlo ambiental, foram selecionados, para realizar as

analises microbioldgicas ao ar, dez pontos na area de producdo de doces que englobam
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a zona antes de o produto entrar na estufa de fermentacdo, zona de fornos, injecdo e

embalagem (Figura 5).

Armazém

Armazém

Legenda

1

Maquina de pesagem de produto —
Junto ao ventilador

Maquina de pesagem de produto —

2 Quadro elétrico

3 Maquina de embalagem 6 — Por
cima do quadro elétrico

4 Maquina de embalagem 6 — Quadro
elétrico do robot

5 Maquina de embalagem 7 — Quadro
elétrico

6 Quadro elétrico — Junto aos portdes
de acesso aos armazéns

7 | Zona dos fornos — Trolley

8 | Injecdo — Quadro elétrico
Magquina de contagem de produto —

9 | Entre a injecdo/agulhas
transportadoras

10 Magquina de Croissants — Junto a

ventilagdo

Figura 5 - llustracdo dos locais selecionados para amostragem de ar (planta da linha de doces fornecida pela

empresa).
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As méaquinas de pesagem (Figura 6) e embalagem do produto (pontos 1 a 5) localizadas
na zona de embalagem foram selecionadas por se encontrarem préximo a zonas de
circulagdo de ar, nomeadamente, ventiladores e portas de acesso a outras zonas da
fabrica. Nesta zona, como referido no quadro 10, pode ocorrer contaminagdo do
produto através destes vetores, mas também dos items promocionais, que por sua vez

poderédo contaminar o produto.

Figura 6 — Maquina de pesagem de produto (www.ferret.com.au, 2012).

Os pontos 4, 8 e 9 foram selecionados, pois 0 produto € transportado desprotegido em
areas onde ha circulacédo de ar provenientes de ventiladores e portes de passagem.

O trolley (Figura 7) € um equipamento de transporte de produto, onde se colocam os
tabuleiros com o produto. Este equipamento é utilizado na area de processamento do
produto cru (ponto 10) e cozido (ponto 7). Relativamente ao ponto 7, este esta
localizado entre a estufa de fermentacdo e os fornos. Como descrito no quadro 10, o
produto quando sai dos fornos tem que arrefecer aproximadamente até aos 30°C, pelo
que os trolley’s com o produto ficam a exposicdo do ambiente da zona de fabrico

durante cerca de 50 minutos.
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Figura 7 — Trolley (www.machsources.com, 2012).

Os resultados das contagens das analises microbioldgicas ao ar foram expressos em

Unidades Formadoras de Colonia (UFC) e apresentados como meédias, tendo sido feita a

média das quatro semanas para cada hora de cada ponto de amostragem. Foi

considerado que uma placa tem UFC incontaveis a partir de 3 x 10> UFC. Uma vez

que se obtiveram algumas placas com UFC incontaveis, considerou-se, nestes casos, 0

valor de 3 x10%? UFC para se fazer a média. Os resultados das analises ao ar para

microrganismos totais, coliformes totais, bolores e leveduras encontram-se nas figuras

8,9, 10 e 11, respetivamente.

Quadro 11 — Identificagdo das amostras de ar.

Amostra

Pontos de Amostragem

[E=N

Maquina de pesagem de produto — Junto ao ventilador

Maquina de pesagem de produto — Quadro elétrico

Maquina de embalar 6 — Por cima do quadro elétrico

Maquina de embalar 6 — Quadro elétrico do robot

Maquina de embalar 7 — Quadro elétrico

Quadro elétrico — Junto aos portdes de acesso aos armazéns

Zona dos fornos — Trolley

Injecdo — Quadro elétrico

O | 0o | N[O | Bl W|DN

Maquina de contagem de produto — Entre a injecdo/agulhas transportadoras

=
o

Maquina de Croissants — Junto a ventilagdo

52



Microrgranismos Totais

— 3,0E+02

2,5E+02

2,0E+02 m 12 Hora

1,5E+02 W 22 Hora

1,0E+02 ™ 32 Hora

5,0E+01 -

Microrgranismos Totais (UFC

0,0E+00 -

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Amostra

Figura 8 — Média e desvio padrdo dos microrganismos totais presentes no ar na 12, 2 e 32 hora.

Coliformes Totais

5,0E+00
4,5E+00 T
4,0E+00
3,5E+00 a
3, 0E+00 _ M 12 Hora
2,5E+00 = H 22 Hora
2,0E+00 T
1,5E+00
1,0E+00 -
5,0E-01 -

™ 32 Hora

Coliformes (UFC)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Amostra

Figura 9 — Média e desvio padrdo dos coliformes totais presentes no ar na 18, 22 e 32 hora.
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Bolores

4,5E+01
4,0E+01 [ - - T
3,56401 +—Ff—17TF T
3,0E+01
2,5E+01 - T TT T TTT -
2,0E+01 -
1,5E+01 -
1,0E+01 -
5,0E+00 -
0,0E+00 -

M 12 Hora

M 22 Hora

Bolores (UFC)

W 32 Hora

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Amostra

Figura 10 — Média e desvio padrédo dos bolores presentes no ar na 12, 22 e 3% hora.

Leveduras

7,0E+00
6,0E+00
5,0E+00
4,0E+00
3,0E+00

M 12 Hora

W 22 Hora

W 32 Hora

Leveduras (UFC)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Amostra

Figura 11 — Média e desvio padrdo das leveduras presentes no ar na 12 22 e 32 hora.

Os resultados obtidos na avaliacdo microbiolégica ao ar para microrganismos totais
(Figura 8) mostram que, na generalidade, ao longo da producéo hd uma tendéncia para
a diminuicdo destes microrganismos no ar. Na segunda hora no ponto de amostragem 2,
que corresponde ao quadro elétrico da maquina de pesagem de produto, observa-se uma

contagem de UFC mais elevada. Este valor pode estar associado ao fato deste ponto
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situar-se ao pé de dois pontos de fluxo de ar: um, em frente ao portéo de saida da area

de producéo de doces e outro em frente ao ventilador.

Analisando os resultados obtidos para os coliformes totais presentes no ar (Figura 9),
verifica-se que ndo ha uma relacdo da presenca destes microrganismos ao longo da

producéo.

Quanto a presenca de bolores no ar, pela anélise da figura 10, observa-se que ha uma

maior presenca de bolores na 22 e 32 hora.

Relativamente aos limites de microrganismos estabelecidos em edificios, apenas o
Decreto-Lei n.° 79/2006, de 4 de Abril, relativo a qualidade do ar interior, faz alusdo aos
limites permitidos. No entanto, estdo isentos dos requisitos deste regulamento edificios

industriais e agricolas destinados a atividades de producao.

Analisando a figura 11, que diz respeito as UFC de leveduras no ar, observa-se que nos
pontos de amostragem 1 ao 6 ha uma maior incidéncia deste grupo microbiano na 22
hora; enquanto que nas amostras 7, 9 e 10 ha uma maior presenca de leveduras na 12

hora.

5.3. Analises Microbiologicas as Superficies

Com base na analise efetuada a linha de producdo de doces (Quadros 7 a 10), foram
escolhidos os pontos de amostragem assim como 0S grupos microbianos a pesquisar, de

acordo com os quadros 12 ao 16, relativamente a superficies.

Os pontos de amostragem foram divididos em cinco categorias: operadores (Quadro

12), material que entra em contacto direto com o produto (Quadro 13), material que
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entra em contacto indireto com o produto (Quadro 14), superficies gerais (Quadro 15)

e equipamento (Quadro 16).

Quadro 12 - Analises microbiologicas para cada ponto de amostragem da categoria “operadores”.

Categoria | Amostra Pontos de Amostragem Mlcrorgamsmos Collfor_m €s Bolores /
Totais Totais Leveduras
1 Mé&os do operador de cremes X X X
. 2 Mé&os da inspetora de qualidade X X X
[<5]
_§ 3 Maos da inspetora da maquina n° 4 X X X
©
g 4 Maos da inspetora da maquina n® 5 X X X
o
5 Maos da inspetora da maquina n° 6 X X X
6 Maos da inspetora da maquina n° 7 X X X
Quadro 13 - Analises microbioldgicas para cada ponto de amostragem da categoria “material que entra
em contacto direto com o produto”.
. Microrganismos | Coliformes | Bolores/
Categoria | Amostra Pontos de Amostragem Totais Totais Leveduras
7 Tqbul_ewos (antes de passar pela X X X
% maquina de lavar)
[3° - .
= 8 Tqbul_ewos (depois de passar pela X X X
33 maquina de lavar)
5 g_ 9 Tabuleiro de recolha de produto X X X
g° Utensilios utilizados para raspar os
c
pt % 10 tanques com creme X X X
2 Colher de inox utilizada para recolha
o] olher
.f_g % 1 da amostra de creme X X X
[<3]
T 12 Filme X X X
=
13 Item X X X

56




Quadro 14 - Analises microbioldgicas para cada ponto de amostragem da categoria “material que entra
em contacto indireto com o produto”.

. Microrganism liform Bolor
Categoria | Amostra Pontos de Amostragem crorganismos | Coliformes olores /
Totais Totais Leveduras
14 Trolley’s X X X
15 Papel industrial X X X
(=]
3 16 Pano verde 1 X X X
< =
o S §
Q 17 = @ | Pano verde 2 X X X
o g <)
g 18 3 E Pano verde 3 X X X
o e =
° 19 8 & | Pano verde 4 X X X
o o=
= 20 Pano verde 5 X X X
i) 21 8 | Pano verde 1 X X X
S g
= 22 = | Pano verde 2 X X X
8 5
= 23 @ | Pano verde 3 X X X
@ @
g 24 > | Pano verde 4 X X X
c 3
<5
o 25 < | Panoverde 5 X X X
= Pecas de teste para verificagdo do
'% 26 detetor de metais X
g 27 Ferramenta da Engenharia 1 X
28 Ferramenta da Engenharia 2 X
29 Ferramenta da Engenharia 3 X
Quadro 15 - Anlises microbioldgicas para cada ponto de amostragem da categoria “supeficies”.
Categoria | Amostra Pontos de Amostragem Mlcrorgar_nsmos Collformes Bolores /
Totais Totais Leveduras
Corriméo de acesso as maquinas de
n 30 o X
2 embalar/méaquinas de pesagem de produto
(&)
N — 'E ~
TS5 31 Puxador da porta da entrada de produgéo X
2o de Doces
7}
32 Secador das méos X
Quadro 16 - Analises microbioldgicas para cada ponto de amostragem da categoria “equipamento”.
Categoria | Amostra | Pontos de Amostragem Mlcrorgamsmos Collfor_mes Bolores /
Totais Totais Leveduras
o -
‘g 33 Empilhadores X
S
o
2
ng.l- 34 Auto-lavadora X
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Os resultados das andlises microbiologicas efetuadas as superficies para
microrganismos totais, coliformes, bolores e leveduras estdo separados pelas categorias
estabelecidas (Figura 12 a 25). Os resultados apresentados sdo a média das quatro
semanas para cada ponto de amostragem, tendo sido considerado o valor de 3 x 102

UFC no caso de UFC incontaveis.

5.3.1. Anélises microbiolégicas realizadas aos operadores
Os resultados das andlises microbioldgicas efetuadas aos operadores para
microrganismos totais, coliformes totais, bolores e leveduras encontram-se nas figuras
12, 13, 14 e 15, respetivamente. N&o foram registados resultados para as maos da
inspetora da maquina n°® 5 (amostra 4), pois a maquina nao foi utilizada durante o

periodo do estudo.

Quadro 17 — Identificacdo das amostras.

Amostra Pontos de Amostragem

Mé&os do operador de cremes

Mé&os da inspetora de qualidade

M@os da inspetora da maquina n® 4

Mé&os da inspetora da maquina n° 6

1
2
3
4 Mé&os da inspetora da maquina n® 5
5
6

Mé&os da inspetora da maquina n° 7
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Microrganismos Totais
__2,5E+02
E .
S 2,0E+02
[T9
2
2 1,5E+02
S
L2
g 1,0E+02 B Operadores
5 |
£ 5,0E+01 I
©
- i)
S 0,0£+00
S 1 2 3 5 6
Amostra

Figura 12 — Média e desvio padrdo dos microrganismos totais presentes nas maos dos operadores.

Coliformes Totais
3,0E+00
~§ 2,5E+00
T 2,0E+00
[ -
2
» 1,5E+00
(]
§ 1,0E+00 B Operadores
S 5,0E-01 I
0,0E+00
1 2 3 5 6
Amostra

Figura 13 — Média e desvio padréo dos coliformes totais presentes nas maos dos operadores.



Bolores

2,5E+01
— 2,0E+01 -
£
<
o 1,5e+01
[
2
¢ 1,0E+01
5 B Operadores
S T I
@ 5 0E+00 T

0,0E+00

1 2 3 5 6
Amostra

Figura 14 — Média e desvio padréo dos bolores presentes nas méos dos operadores.

Leveduras
2,0E+00
€ 1,5E+00
S~
o
[T
=)
= 1,0E+00
o
3 B Operadores
¢ 5,0E-01
3
0,0E+00
1 2 3 5 6
Amostra

Figura 15 — Média e desvio padrdo das leveduras presentes nas méaos dos operadores.

Da analise microbioldgica feita as superficies das méos dos operadores (Figuras 12, 13,
14 e 15) e comparando com o valor limite estabelecido pela companhia de 2 x 102
UFC/cm? para microrganismos totais e de 1 x 10! UFC/cm? para coliformes totais,
bolores e leveduras (Quadro 18), verifica-se que os resultados obtidos para os grupos
microbianos em estudo foram inferiores aos valores limites considerados, em todos 0s

pontos de amostragem. Neste estudo, as zaragatoas foram friccionadas nas méos dos
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operadores apos higienizacdo das mesmas; estes resultados indicam que a higienizacdo

das maos foi eficiente.

Quadro 18 — Valores limite dos grupos microbianos em estudo para as mdos dos operadores (limites
definidos pela empresa).

Microrganismos Totais | Coliformes Totais Bolores

Leveduras

< 2x10? ufc/cm? < 1x10! ufc/cm? < 1x10! ufc/em?

< 1x10! ufc/em?

5.3.2.

Andlises microbioldgicas realizadas ao material que entra em

contacto direto com o produto

Os resultados das analises microbiologicas efetuadas ao material que entra em contacto

direto com o produto para microrganismos totais, coliformes totais, bolores e leveduras

encontram-se nas figuras 16, 17, 18 e 19, respetivamente.

Quadro 19 — Identificacdo das amostras.

Amostra Pontos de Amostragem
7 Tabuleiros (antes de passar pela maquina de lavar)
8 Tabuleiros (depois de passar pela maquina de lavar)
9 Tabuleiro de recolha de produto
10 Utensilios utilizados para raspar os tanques com creme
11 Colher de inox utilizada para recolha da amostra de creme
12 Filme
13 Item
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Microrganismos Totais
& 3,5E+02
£
L 3,0E+02
(&)
[
S 2,5E+02
(7]
'g 2,0E+02
= 1,5E+02 Material que entra em
g contacto direto com o
g 1,0E+02 produto
gﬁ 5,0E+01
2 00e+00 T
= 7 8 9 10 11 12 13
Amostra

Figura 16 — Média e desvio padrdo dos microrganismos totais presentes no material que entra em
contacto direto com o produto.

Coliformes Totais
5,0E+00
E 4,0E+00
)
[
2 3,0E+00
3
£ 2 OE+00 Materialqgeentraem
Nl contacto direto com o
°
S 1,0E+00 produto
0,0E+00
7 8 9 10 11 12 13
Amostra

Figura 17 — Média e desvio padrdo dos coliformes totais presentes no material que entra em contacto
direto com o produto.
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Bolores

4,5E+00
4,0E+00
3,5E+00
3,0E+00
2,5E+00
2,0E+00 Material que entra em
1,5E+00 contacto direto com o
1,0E+00 |- produto

5,0E-01 -
0,0E+00

Bolores (UFC/cm?)

7 8 9 10 11 12 13

Amostra

Figura 18 — Média e desvio padrdo dos bolores presentes no material que entra em contacto direto com o

produto.

Leveduras

6,0E+00

5,0E+00

4,0E+00

3,0E+00 Material que entra em

2,0E+00 contacto direto com o

T produto
1,0E+00 |

Leveduras (UFC/cm?)

0,0E+00

7 8 9 10 11 12 13
Amostra

Figura 19 — Média e desvio padrdo das leveduras presentes no material que entra em contacto direto com

0 produto.

Os resultados obtidos para as superficies dos materiais que entram em contacto direto
com o produto (Figuras 16, 17, 18 e 19), mostram que os valores de microrganismos
totais obtidos para o tabuleiro depois de passar pela maquina de lavar e secar (amostra
8) e para os utensilios utilizados para raspar os tanques com creme (amostra 10), estdo

acima do valor limite estabelecido pela empresa (Quadro 20). Verifica-se ainda que ha

63



uma maior contaminacdo microbiana nos tabuleiros depois de passarem pela maquina

de lavar e secar do que antes de entrarem na maquina. Como referido no quadro 9, este

resultado ¢ principalmente devido ao facto da maquina de lavar tabuleiros possuir dois

sistemas de injecdo de agua limpa e apenas uma bomba, assim como se verifica que a

agua da maquina de lavar tabuleiros vai ficando turva devido aos restos de produto que

entram na maquina. De forma a prevenir este problema, poderia ser colocado um

reservatdrio com agua limpa a seguir a zona de agua suja e mudar a agua da maquina no

final de cada turno.

Quadro 20 — Valores limite dos grupos microbianos em estudo para superficies (limites definidos pela

empresa).

Microrganismos Totais

Coliformes Totais

Bolores

Leveduras

< 1x10! ufc/cm?

< 1x10! ufc/cm?

< 1x10! ufc/em?

< 1x10! ufc/em?

5.3.3. Analises microbioldgicas realizadas ao material que entra em

contacto indireto com o produto

Os resultados das analises microbiologicas efetuadas ao material que entra em contacto

indireto com o produto para microrganismos totais, coliformes totais, bolores e

leveduras encontram-se nas figuras 20, 21, 22 e 23, respetivamente.
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Quadro 21 — Identificagdo das amostras.

Amostra Pontos de Amostragem
14 Trolleys
15 Papel industrial
16 Pano verde 1
S 8
17 = @ | Pano verde 2
v o
18 3 ; Pano verde 3
19 83 Pano verde 4
L ©
[aIRS
20 Pano verde 5
21 S Pano verde 1
[}
22 % Pano verde 2
=}
23 @ | Pano verde 3
(5]
24 2 | Pano verde 4
25 < | Panoverde 5
26 Pecas de teste para verificagéo do detetor de metais
27 Ferramenta da Engenharia 1
28 Ferramenta da Engenharia 2
29 Ferramenta da Engenharia 3
Microrganismos Totais
_ 3,5E+02
E 3,0E+02
prd
S  2,5E+02
2
g 2,0E+02
E 1,5E402 B Material que entra em
£ contacto indireto com o
2 10E+02 produto
[0
oo
5 5,0E+01
S
s 0,0E+00
14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Amostra

Figura 20 — Média e desvio padrdo dos microrganismos totais presentes no material que entra em

contacto indireto com o produto.



2,50E+02

2,00E+02

1,50E+02

1,00E+02

5,00E+01

Coliformes (UFC/cm?)

0,00E+00

Coliformes Totais

- W Material que entra em

contacto indireto com o
produto

1415161718 19202122 2324252627 2829
Amostra

Figura 21 — Média e desvio padrdo dos coliformes totais presentes no material que entra em contacto

indireto com o produto.

4,5E+00
4,0E+00
3,5E+00
3,0E+00
2,5E+00
2,0E+00
1,5E+00
1,0E+00
5,0E-01
0,0E+00

Bolores (UFC/cm?)

Bolores

W Material que entra em

contacto indireto com o

produto

-

. I

14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

Amostra

Figura 22 — Média e desvio padrdo dos bolores presentes no material que entra em contacto indireto com

0 produto.
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Leveduras

1,2E+02

1,0E+02

8,0E+01

6,0E+01

B Material que entra em
4 0E+01 contacto indireto com o
produto

Leveduras (UFC/cm?)

2,0E+01

0,0E+00 =
14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

Amostra

Figura 23 — Média e desvio padréo das leveduras presentes no material que entra em contacto indireto

com o produto.

Relativamente as analises microbiologicas feitas as superficies dos materiais que entram
em contacto indireto com o produto (Figuras 20, 21, 22 e 23), observa-se que o valor
obtido para microrganismos totais, no papel industrial (amostra 15), é incontavel.
Comparando os valores obtidos para os panos depois de sairem da maquina de secar
(amostras 16 a 20) e antes de serem utilizados (amostras 21 a 25), observa-se que, no
que diz respeito a microrganismos totais, ndo ha uma grande variacdo de valores. Foram
ainda observadas contagens de coliformes acima do limite estabelecido nas ferramentas
da engenharia (amostras 27 e 29). Definindo um método de limpeza e desinfecédo
periddicas as ferramentas ou fornecendo ferramentas exclusivas para as zonas de
produto cru e cozinhado (como referido no quadro 10), podera reduzir os niveis de

contaminacdo
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5.3.4. Anélises microbioldgicas realizadas a superficies
Os resultados das analises microbioldgicas efetuadas as superficies para coliformes

totais encontram-se na figura 24.

Quadro 22 — Identificagdo das amostras.

Amostra Pontos de Amostragem
30 Corrimao de acesso as maquinas de embalar/maquinas de pesagem de produto
31 Puxador da porta da entrada de producdo de Doces
32 Secador das méos

Coliformes Totais

2,5E+02
€ 2,0E402
2
(&)
% 1,5E+02
s
€ 1,0E+02
§ ! H Superficies
b
S 5,0E+01
o

0,0E+00

30 31 32
Amostra

Figura 24 — Média e desvio padrdo dos coliformes totais presentes nas superficies.

Analisando os resultados obtidos para as superficies gerais (Figura 24), verifica-se que
apenas foram detetados coliformes no secador das maos (amostra 32). Deve-se proceder
a uma desinfecdo periddica do secador das maos, prevenindo assim a contaminacao das

méos dos operadores.
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5.3.5. Anélises microbioldgicas realizadas ao equipamento
Os resultados das andlises microbioldgicas efetuadas ao equipamento para coliformes

totais encontram-se na figura 25.

Quadro 23 — Identificagdo das amostras.

Amostra Pontos de Amostragem

33 Empilhadores

34 Auto-lavadora

Coliformes Totais
3,5E+02
3,0E+02
2,5E+02
2,0E+02
1,5E+02
1,0E+02
5,0E+01 -
0,0E+00

33 34
Amostra

B Equipamento

Coliformes (UFC/cm?)

Figura 25 — Média e desvio padrédo dos coliformes totais presentes no equipamento.

Pela analise da figura 25, relativamente as UFC de coliformes presentes no
equipamento, observa-se contagens em ambos 0S equipamentos, sendo estas mais
elevadas na auto-lavadora (amostra 34).

A auto-lavadora é utilizada em todas as zonas interiores da fabrica, pelo que de forma a
prevenir a contaminacdo do produto via aerossois, dever-se-a proceder a limpeza e
desinfecdo da auto-lavadora ou como medida alternativa, fornecer auto-lavadoras

codificadas para utilizacdo exclusiva de cada area.
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54. Repicagem Efetuada a Colonias de Coliformes Suspeitas

Relativamente a repicagem de coldnias de coliformes suspeitas, 0s resultados positivos

para o teste com o Bactident Oxidase e o Bactident Indole encontram-se no quadro 24.

Quadro 24 - Resultados positivos da repicagem para o teste com o Bactident Oxidase e o Bactident
Indole.

Amostra .
— Oxidase Indole
Superficies Ar

34 Roxo Positivo

34 Roxo Positivo

12 Semana 34 Roxo Negativo
34 Roxo Negativo

12 Hora - ponto 9 Roxo Negativo

22 Hora - ponto 1 Negativo Positivo

22 Hora - ponto 2 Negativo Positivo

2% Semana 22 Hora - ponto 2 Negativo Positivo

2% Hora - ponto 4 Azul Negativo
32 Semana 29 Azul Negativo
42 Semana 34 Roxo Negativo

Pela andlise dos resultados, verifica-se que na primeira semana do estudo, a auto-
lavadora (amostra 34) apresenta quatro colonias de coliformes suspeitas, das quais duas
indicam a presenca de E. coli, visto que o teste com o Bactident Indole deu positivo. A
presenca deste microrganismo na auto-lavadora deve-se ao facto desta ser utilizada em
todas as areas da fabrica, incluindo a zona da agro (zona da batata crua). Como sugestéo
de controlo, pode-se realizar uma limpeza e desinfecdo periddicas ou fornecer
equipamento exclusivo para cada area, como referido no quadro 9.

Relativamente aos resultados obtidos na segunda semana do estudo, observa-se a
presenca de trés colonias de coliformes suspeitas nos dois pontos de amostragem do ar
nas maquinas de pesagem de produto (ponto 1 e 2), uma no ponto 1 e duas no ponto 2.

Através do teste Bactident Indole, verificou-se que nestes pontos, foi detetado E. coli na
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mesma hora do mesmo dia. Estes pontos situam-se diretamente a frente do portdo de
saida da érea de producédo de doces. A separar este portdo do corredor de acesso a zona
da agro, encontra-se um portdo a seguir a engenharia (Figura 26). Estes resultados
indicam que, provavelmente, os dois portdes estavam abertos em simultdneo permitindo
a circulacdo de ar da zona da agro para a area de producéo de doces. Como sugerido no
quadro 10, para evitar a circulacdo de ar entre estas duas zonas, a melhor sugestéo seria
colocar um mecanismo nos dois portdes que ndo permita que 0s portdes estejam abertos

em simultaneo.

- Porté >
Corredor de acesso Portao ‘ P,»Q' 1o de acessc3 3
s+, | area de produgdo

a zona da agro 3 1
g " s —, ——{ll ey de doces
-l

Figura 26 — llustracdo do corredor de acesso a area de producdo de doces.

5.5. Analises Microbioldgicas ao Produto Acabado

Os resultados das analises microbiologicas feitas ao produto acabado foram fornecidos
pela empresa.

O estudo foi realizado durante quatro semanas, sendo recolhida, por cada semana, uma
amostragem (caixa) do produto acabado do dia de producéo escolhido para realizar as
analises microbioldgicas ao ar.

Uma caixa do produto acabado € retirada durante a producdo, sendo um elemento
(croissant) do produto acabado analisado individualmente a primeira, quarta, oitava,

décima, décima-segunda e décima-quarta semanas.
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Os resultados das andlises microbiologicas feitas ao produto acabado para
microrganismos totais, coliformes totais, bolores e leveduras encontram-se nas figuras

27,28, 29 e 30.

Amostragem do produto recolhida na 12 semana do
estudo
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S Semanas de analise do produto acabado

Figura 27 - Resultados microbiol6gicos da amostragem do produto acabado recolhida na 12 semana do

estudo.

Amostragem do produto recolhida na 22 semana do

estudo
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Figura 28 - Resultados microbioldgicos da amostragem do produto acabado recolhida na 22 semana do

estudo.
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Amostragem do produto recolhida na 32 semana do

estudo
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Figura 29 - Resultados microbiolégicos da amostragem do produto acabado recolhida na 3% semana do

estudo.

Amostragem do produto recolhida na 42 semana do
estudo
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Figura 30 - Resultados microbiol6gicos da amostragem do produto acabado recolhida na 4% semana do

estudo.

Pela analise dos resultados obtidos relativamente ao controlo microbiolégico do produto

final (Figuras 27 a 30), verifica-se que este apresenta niveis de contaminagao
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microbiana satisfatérios para os grupos microbianos em estudo, de acordo com o

quadro 25. Assim, este estudo indica que a qualidade microbiolégica do produto

acabado ndo parece ter sido afetada pelo nivel de contaminacdo do ambiente de

producao e superficies, durante o periodo do estudo.

Quadro 25 - Valores limite dos grupos microbianos em estudo para o produto acabado (limites definidos
com base na tabela dos Valores Guia do INSA (grupo I)).

Microrganismos Totais | Coliformes Totais Bolores Leveduras

Satisfatorio < 10% ufclg < 10 ufc/g <10ufc/g | <10%ufc/g

. > 107 ufclg > 10 ufc/g >10ufc/lg | > 10%ufc/g
Aceitavel 4 2 2 4

< 10" ufc/g < 10° ufc/g < 10° ufc/g < 10" ufclg

Nao satisfatdrio > 10* ufc/g > 10 ufclg >10%ufc/lg | > 10% ufclg
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6. CONSIDERACOES FINAIS

A avaliagdo da qualidade microbioldgica do ar no ambiente de produgdo, bem como das
superficies que estdo expostas ao ambiente, permite verificar as condi¢des de laboracdo

e em que medida estas afetam o produto.

Os resultados obtidos da analise microbiol6gica ao ar mostram que os dois pontos
situados nas maquinas de pesagem de produto sdo os mais preocupantes, devendo-se,

por esse motivo, modificar o sistema de abertura dos portoes.

Da anélise microbiologica realizada a superficies, os resultados obtidos indicam que a
maioria dos pontos analisados ndo apresenta contaminacdes microbiologicas
significativas. No entanto, é de tomar em atencdo alguns pontos de amostragem tais

como os tabuleiros depois de sairem da maquina de lavar e secar e a auto-lavadora.

O estudo microbiolégico efetuado ao produto acabado evidenciou, num nivel
satisfatorio, a presenca dos grupos microbianos utilizados como indicadores.
Consequentemente, este resultado sugere que o nivel de contaminacdo do ambiente de
producdo ao longo deste estudo, parece ndo causar impacto na qualidade microbioldgica

do produto final.
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