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Capacitacado tecnologica e avaliacéo das condi¢des higiénico-sanitarias de trés
fabricas de doces da cidade de Pombal — PB

Technological and evaluation of sanitary-hygienic conditions of three factories
sweet city Pombal — PB
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RESUMO - Os doces produzidos em condi¢Bes higiénico-sanitarias deficientes podem apresentar perigos de natureza
bioldgica, fisica e/ou quimica capazes de causar danos a sadde do consumidor. A aplicacdo de sistemas de analise para
o0 conhecimento da situagdo higiénico-sanitaria das doceiras é importante para assegurar a qualidade do produto final.
Desta forma, objetivou-se com este trabalho capacitar tecnologicamente e verificar as condigdes higiénico-sanitarias em
trés doceiras da cidade de Pombal — PB, visando a seguranga alimentar dos consumidores. Foi aplicada as doceiras, uma
lista de verificacdo das Boas Préaticas de Fabricacdo para estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos,
antes e ap0s a capacitacao (treinamentos/palestras). Os resultados foram calculados utilizando os itens de verificacdo
para cada conformidade e apresentados em percentual. Verificou-se que a capacitacdo dos manipuladores de alimentos
de doces influenciou positivamente na melhoria das condicdes higiénico-sanitarias das trés fabricas de doces. De acordo
com os resultados, conclui-se que as doceiras atendem a maioria dos itens avaliados, no entanto necessitam de
melhorias nos demais itens para garantir a qualidade do produto final.

Palavras-chave: doces, higiene, vigilancia sanitaria, Boas Praticas de Fabrica¢do, seguranga alimentar.

ABSTRACT - The candy produced in hygienic conditions disabled can present dangers of biological, physical and / or
chemical capable of causing damage to the health of the consumer. The application of systems analysis to the
knowledge of the sanitary situation of confectioners is important to ensure the quality of the final product. Thus, the aim
of this work was to empower technologically and check the sanitary conditions in three confectioners city of Pombal -
PB, aimed at food safety for consumers. Was applied to the confectioners, a checklist of Good Manufacturing Practices
(RDC ANVISA 275, 2002) for producing establishments / industrializers food, before and after the training (training /
lectures). The results were calculated using the check items for each line and presented as a percentage. It was found
that the training of food handlers candy positive influence in improving sanitary conditions of the three candy factories.
According to the results, it is concluded that meet most confectionary items evaluated, however in need of improvement
in other items to ensure the quality of the final product.
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INTRODUCAO

A seguranca alimentar é uma questdo que tem
mobilizado esforcos de governantes do mundo inteiro, no
sentido de minimizar um namero crescente de doencas
causadas por alimentos contaminados. Em paises pobres e
em desenvolvimento, um dos principais problemas de
salde publica é aquele causado pela ingestdo de alimentos
contaminados por Salmonella, Campylobacter,
Vibriocholerae e E. coli. (ALMEIDA, 2007). A
preocupacdo publica com a seguranca e qualidade dos
alimentos estdo cada vez maiores e uma solucdo seria a
adocdo de sistema de gestdo de qualidade para assegurar,
de forma eficaz e efetiva, a seguranca dos alimentos,
desde o setor produtivo até o consumo. Deste modo, a
garantia da qualidade e da seguranga alimentar é um
direito dos consumidores em todo o mundo. Por isso, cada
vez mais as organizagdes publicas, e também as empresas
do setor de alimentos, tém buscado assegurar a qualidade
de seus produtos e servigos.

Seguranca alimentar é definida por SPERS (2000),
como sendo a garantia em se consumir um alimento
isento de residuos que prejudiqguem ou causem danos a
salde. Um alimento de qualidade é aquele que
consistentemente atende as necessidades do consumidor
em termos de conveniéncia, originalidade, bem como de
propriedades organolépticas (sabor, odor, textura e
impacto visual), funcionais, nutritivas e de higiene;
respeitam a legislacdo e codigos pertinentes quanto a
condicBes e medidas seguras de producgdo, composicao,
embalagem e rotulagem (CARVALHO e FRONSINI,
1995).

Os alimentos seguros exigem das agroindustrias
que desejam permanecer competitivas e assegurar 0
sucesso dos seus produtos nos mercados consumidores, se
atualizarem para satisfazer as exigéncias de seus clientes,
pois eles ndo mais comprardo produtos nos quais nao
confiem.

Considerando todos os elos da cadeia produtiva e
0 conceito de seguranca alimentar, a garantia de qualidade
dos produtos fica diretamente relacionada com a
utilizacdo de sistemas de qualidade que avaliam,
monitoram e procedem a suas agdes corretivas desde a
concepcdo  da  matéria-prima  passando pelo
processamento até a mesa do consumidor.

De acordo com o Guia para implementacdo de
BPF’s (GUIA, 2002), as Boas Préaticas de Fabricacdo €
um conjunto de principios e regras para 0 correto
manuseio de alimentos, abrangendo, desde as matérias-
primas, até o produto final, de forma a garantir a sadde e
integridade do consumidor. Um dos beneficios das Boas
Préticas é a obtencdo de alimentos mais seguros.

No Brasil, os dados sobre surtos de doencas
transmitidas por alimentos (DTA) séo ainda incipientes e
a notificagdo encontra-se abaixo da ocorréncia real
(PEREIRA, 2006). As doencas transmitidas por alimentos
(DTA) podem desencadear um quadro clinico leve,
severo, ou até mesmo a morte, principalmente nos casos
de risco, como criangas, idosos efou pessoas
imunodeprimidas (SILVA JUNIOR, 2005).

Os referidos surtos geralmente se desenvolvem
por falhas maltiplas em uma ou mais etapas da producéo,
incluindo:  refrigeracdo  inadequada, contaminagéo
cruzada, uso de produtos de origem desconhecida, nao
registrados nos oOrgdos competentes, higienizacdo
incorreta, manipuladores  infectados/contaminados,
preparo do alimento com amplo intervalo antes do
consumo, processamento térmico insuficiente (cocgdo ou
reaquecimento), conservacdo a quente impropria e
utilizagdo de sobrasndo conservadas adequadamente
(RAVAGNANI e STURION, 2009).

Dentre as causas mais comuns encontram-se a
ma utilizacdo da temperatura no preparo e conservacao
dos alimentos. O bindmio “tempo e temperatura” ¢
considerado um fator determinante para controlar o
nimero de microrganismos durante 0 processamento,
manipulagdo e distribuicdo dos alimentos para consumo
(RAVAGNANI e STURION, 2009).

As fabricas de doces devem adotar métodos para
avaliar a qualidade higiénico-sanitaria da producéo destes
alimentos. O principal dispositivo legal que visa proteger
a salde do consumidor € a legislacdo para alimentos que
consiste em um conjunto de leis adotadas por diferentes
paises para regular a producdo, a manipulagdo e a
comercializagdo dos alimentos.

As Boas Préaticas de Fabricacdo para alimentos
estdo estabelecidas pelos 6rgdos regulatérios do Pais,
destacando-se a resolucdo elaborada pela diretoria
colegiada a RDC, da Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitaria (ANVISA), emitida pelo Ministério da Saude
(MS), a RDC N° 275 (BRASIL, 2002) de 21 de outubro
de 2002, que contempla o roteiro basico para elaboracao
dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POP) e a
lista de verificagdo (checklist) das Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF) em estabelecimentos produtores ou
industrializadores de alimentos.

E importante que as fabricas de doces adotem os
procedimentos regulamentares sobre as condicfes
higiénico-sanitarias para que sejam ofertados aos
consumidores, alimentos seguros que ndo cause danos a
salde.

Diante do exposto, 0 objetivo deste trabalho foi
capacitar tecnologicamente e verificar a melhoria nas
condi¢Bes higiénico-sanitarias em trés fabricas de doces
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da cidade de Pombal — PB, visando a seguranca alimentar
dos consumidores.

MATERIAL E METODOS

durante toda a vigéncia do projeto para observar 0s
procedimentos da lista e assim preenche-las.

As listas de verificacdo foram aplicadas nas
indUstrias de doce e cada item foi computado como: sim
(S) - quando o item especificado foi atendido pela
industria, ndo (N)- quando o item ou qualquer
caracteristica deste ndo foi atendido ou ndo aplicavel
(NA) - quando o item ndo foi pertinente & avaliagdo da

As trés fabricas de doces processam doces de goiabmdustria estudada.
e bananada (goiaba + banana) em tablete, sdo comercializados
nos estados da Paraiba, Rio Grande do Norte, Sergipe,
Salvador, Pernambuco e no Distrito Federal. As fabricas foram

escolhidas, ap6s contato com o0s proprietarios e, prévi
consenso dos mesmos para realizagdo da pesquisa. As fabrica!

ESULTADOS E DISCUSSAO

foram identificadas como A, B e C. A fabrica A possui 18
manipuladores de alimentos, as fabricas B e C possuem 15

manipuladores.
Capacitacao tecnologica

A capacita¢do foi realizada nas fabricas de doces,
no periodo de maio de 2011 a janeiro de 2012, periodo da
vigéncia do Projeto de Extensdo “Capacitacdo tecnoldgica
para melhoria das condi¢cbes de processamento e
comercializagdo de doces no municipio de Pombal/PB” ¢
financiado pelo Programa de Bolsa de Extenséo
(PROPEX) da Universidade Federal de Campina Grande
(UFCG).

Além dos treinamentos sobre as Boas Praticas de
Fabricacdo, periodicamente foram realizadas palestras
procurando apresentar orientacdo sobre as formas corretas
de manipular, preparar e armazenar (conservar) 0s
alimentos, realizagdo de cursos para manipulacdo e
armazenamento de alimentos visando contribuir com a
seguranga alimentar destes produtos.

Préaticas de

Avaliacdo da adequagdo as Boas

Fabricacéo

Foi aplicada uma Lista de Verificagcdo antes e
apos a capacitacdo com o intuito de avaliar a adequacéo
as Boas Praticas de Fabricacdo. A lista foi elaborada
tendo por base o regulamento sanitério vigente, RDC N°
275 (BRASIL, 2002), englobando itens que permitem
avaliar as condigbes de infraestrutura, de higienizagdo e
de processamento, procurando abordar todas as condi¢Ges
de higiene essenciais para a producdo de alimentos
seguros.

A lista contemplou os seguintes mddulos: 1.
Instalagdes Sanitérias e Vestiarios para os manipuladores,
2. Higienizagdo das InstalagBes, 3. Abastecimento de
Agua, 4. Equipamentos, moveis e utensilios, 5.
Higienizacdo dos equipamentos e maquinarios, e dos
mdveis e utensilios, 6. Manipuladores, 7. Habitos
Higiénicos, 8. Producdo e transporte do alimento, 9. Fluxo
de Producdo, 10. Armazenamento e controle de qualidade
do produto-final. A rotina de trabalho foiacompanhada

Com base na lista de verificacdo das Boas Praticas de
Fabricacdo em estabelecimentos produtores/
industrializadores de alimentos (Anexos) aplicados as trés
fabricas de doces avaliadas, antes e depois do
treinamento/capacitacdo, foram obtidos 0s seguintes
resultados:

Instalacbes  Sanitarias e  Vestiario

Manipuladores

para os

No Mddulo Instalagbes Sanitarias e Vestiarios
para os Manipuladores foram avaliados banheiros, pisos,
iluminacdo e instalagéo elétrica, vestiarios, coleta de lixo,
lavatdrios na area de producdo, ventilacdo e climatizacao.
Pode-se verificar na Figura 1, que a doceira A manteve
seu percentual para este médulo, e as doceiras B e C
apresentaram mudangas positivas para este item.

Silva Junior (2005) enfatiza a importancia da
escolha do tipo de piso a ser empregado e recomenda a
aplicacdo de um piso monolitico com caracteristicas
antiderrapantes dotado de Unico nivel o que diminuiria o
perigo de acidentes no deslocamento de acessérios
(caixas, pallets). Todas as doceiras possuiam lavatorios na
area de produgdo, porém a doceira B e C ndo tinham itens
de limpeza como sabonete liquido e papel toalha. Apos a
capacitacdo, as doceiras B e C inseriram estes itens de
limpeza nos lavatoérios.
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Figura 1 - Distribuicdo percentual de conformidades para
0 modulo Instalagdes Sanitarias e Vestidrio para os
Manipuladores antes e apds a capacitacao.
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Todas as doceiras apresentavam instalagdo
elétrica, porém sem protecdo nas lampadas. ApoOs o
treinamento, todas as doceiras permaneceram Sem
conformidade para este item, alegando despesas extras no
orcamento. Thomichet et al. (2005) afirma que, mais
importante que a arquitetura da inddstria € a higienizagao
correta da mesma. Com relagdo a ventilacdo, o objetivo
principal foi verificar se a corrente de ar seguia a dire¢do
da &rea contaminada para limpa e se 0 ambiente era livre
de gases e fumaca. Foi observado que todas as doceiras
tiveram uma melhora significativa. As doceiras que
possuiam ventilacdo artificial, apds o treinamento
passaram a higienizar 0s equipamentos de maneira
adequada.

Higienizacao das Instalacdes

Na Figura 2 observa-se que todas as doceiras
obtiveram um percentual de melhoria para o mddulo
Higienizacéo das Instalagdes apds o treinamento, devido a
préticas corretas e a frequéncia da higienizagcdo. Com
relacdo ao controle integrado de vetores e pragas urbanas
foi observado que em todas as doceiras havia medidas
preventivas antes do treinamento, como uso de telas de
protecdo nas janelas e uso de inseticidas por empresas
terceirizadas.

Figura 2 - Distribuicdo percentual de conformidades para
0 médulo Higienizacdo das InstalagBes Sanitarias antes e
apoés a capacitacao.
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Abastecimento de Agua

Em todas as doceiras a agua é proveniente da
rede publica de abastecimento. Pode-se observar na
Figura 3 que ap6s o treinamento todas as doceiras
passaram a higienizar o reservatdrio de agua de forma
correta, se adequando as normas para este requisito. Apos
0 treinamento as doceiras j& estavam utilizando técnicas
de cloragem para lavagem de equipamentos e utensilios.
Antes do treinamento apenas as doceiras A e B
realizavam andlises de potabilidade da &gua. Apoés o
treinamento a doceira C passou a realizar essas analises.
Howard e Gonzalez (2001) advertem que a qualidade da
agua é extremamente importante, ja que ela é veiculo para
muitos microrganismos patogénicos, e todas as operagdes
nas quais ela participa, como lavagem e enxague,
merecem atencdo especial por parte dos processadores.
Mcknight (2002) acrescenta que a potabilidade da agua
deve ser assegurada em todo o estagio da cadeia produtiva
de alimentos, sendo este pardmetro regularmente
monitorado e documentado.
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Figura 3 - Distribuicao percentual de conformidades para
0 modulo Abastecimento de Agua antes a apés a
capacitacéo.
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Equipamentos, Méveis e Utensilios

No modulo Equipamentos, Moveis e Utensilios
pretendia-se abordar principalmente a disposicdo dos
equipamentos na linha de producdo, se as superficies
eram lisas e de facil limpeza e se estavam em adequado
estado de conservagdo e funcionamento.  Pode-se
observar na Figura 4, que as doceiras apresentaram
melhorias significativas, com aumento significativo nos
padrdes exigidos pela legislacdo. As doceiras A, B e C
apresentaram um aumento no percentual de conformidade
de 18%, 27% e 36%, respectivamente, para este item.

Figura 4 - Distribuicdo percentual de conformidades para
0 moédulo Equipamentos, Moveis e Utensilios antes e apds
a capacitacéo.
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Para os itens moveis e utensilios foi observado
principalmente se as mesas e bancadas estavam em
adequado estado de conservagdo e se os utensilios eram
resistentes a corroséo e de facil higienizacdo. A doceira A
apresentava-se dentro dos padrdes com relacdo a méveis e
utensilios, e a doceira C melhorou neste aspecto apds o

treinamento, substituindo 80% das formas de madeira, as
quais tinham contato direto com os doces. Os mdveis e
utensilios permaneceram 0s mesmos antes e apos
treinamento para a doceira B,0s quais apresentavam ma
estado de conservagéo.

Higienizacdo dos Equipamentos e Maquinarios, e dos
Moveis e Utensilios

Os equipamentos, uma vez mal
higienizados, representam uma fonte potencial de
contaminacdo. O principal ponto do médulo Higienizacéo
dos Equipamentos e Maquinarios, e dos Mdveis e
Utensilios foi verificar a frequéncia de higienizacdo e se a
mesma era adequada. A ma higienizagdo dos
equipamentos é um fator crucial que leva a contaminacao
cruzada e consequentemente um alimento de qualidade
inferior a desejada (SILVA JUNIOR, 2005). Ap6s o
treinamento pode-se verificar pela Figura 5, que o0s
percentuais se modificaram para todas as doceiras que
passaram a realizar a higienizacdo dentro dos padrdes
exigidos pela legislagcdo e definiram um responsavel para
etapas de higienizacdo. A doceira A apresentou um
percentual maximo de 88% de conformidade para este
item.

Figura 5 - Distribuicdo percentual de conformidades para o
médulo Higienizacdo dos Equipamentos e Maquinérios, e dos
Maéveis e Utensilios antes e ap6s a capacitagao.
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Manipuladores

Para 0 modulo Manipuladores, foi verificado se
os uniformes de trabalho apresentavam-se limpos e
adequados, e se o profissional estava com devido asseio
pessoal. Antes do treinamento apenas as doceiras A e B
forneciam uniformes e ainda assim incompleto. Apds a
capacitacdo a doceira C se adequou a esse item com o
fornecimento de uniformes novos e as doceiras A e B
passaram a fornecer os uniformes completos aumentando
o percentual para este modulo, conforme a Figura 6.
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Figura 6 - Distribuicdo percentual de conformidades para o
maédulo Manipuladores antes e apos a capacitacao.
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Na doceria B atitudes como tossir sobre o
alimento eram observadas durante as vistorias, ap6s a
capacitacdo tais praticas ndo foram mais observadas.
Torna-se necessario implantacdo de programa de
capacitacdo e supervisdo dos manipuladores em todas as
fabricas de doces. A importancia dos manipuladores na
seguranga microbiolégica dos produtos e processos na
indGstria de alimentos é fundamental para sucesso de
programas de seguranga alimentar, na medida em que eles
podem ser vias de transmissdo de bactérias
enteropatogénicas (CRUZ; CENCI e MAIA, 2006).
Howard e Gonzalez (2005) advertem que o0s
processadores devem prover aos empregados instalagdes
sanitarias adequadas, possuindo papel toalha, sabonete e
&gua potavel, aliados a cursos periddicos, a fim de
conscientiza-los sobre como identificar sintomas e sinais
de infeccOes alimentares.

Habitos Higiénicos

Pode-se observar na Figura 7 que as doceiras
apos o treinamento aumentaram a percentagem para este
mdédulo. Antes do treinamento apenas as doceiras A e B
possuiam programa de controle e supervisdo periddica do
estado de saude dos manipuladores. Apés o treinamento a
doceira C passou a fazer exames de salde dos
funciondrios. Antes do treinamento somente as doceiras
de A e B forneciam equipamentos de protecéo individual
como luvas para usar nas etapas de higienizacdo. Apos
treinamento a doceira C estava fornecendo equipamento
de protecéo.

Figura 7 - Distribuicdo percentual de conformidades para o
modulo Habitos Higiénicos antes e ap6s a capacitagéo.
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Apb6s a capacitagdo ndo havia presenca de
funcionarios utilizando adornos, como joias, anéis e
brincos, na area de producdo, como também conversas
demasiadas entre os funciondrios durante 0o
processamento do produto, o que pode comprometer a
seguranca dos alimentos.

A falta de habitos higiénicos é a maior fonte de
contaminagdo de alimentos o que eleva o nimero de
pessoas que adquirem infeccbes e intoxicagOes
alimentares. A capacitacdo enfatizou bem a questdo da
lavagem cuidadosa das maos e demais praticas de higiene,
é importante lembrar que a incorreta higieniza¢do das
m&os concorre para que 0s manipuladores se tornem uma
fonte potencial de contaminacdo de bactérias patogénicas
(SILVA JUNIOR, 2005).

Producéo e Transporte do Alimento

O modulo Producdo e Transporte do Alimento
avaliou principalmente a questdo de armazenamento
adequado e identificacdo do prazo de validade desses
produtos. Na Figura 8 verificou-se que as doceiras
apresentaram melhoras significativas para este médulo.
Apds o treinamento as doceiras passaram a realizar o
transporte dos doces em caminhdes que ndo
transportassem nada que pudesse comprometer a
qualidade do doce.
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Figura 8 - Distribuicdo percentual de conformidades para o
moédulo Produgdo e Transporte do Alimento antes e apds a
capacitacéo.
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Fluxo de Producéo

O modulo Fluxo de Produgdo avaliou
principalmente os locais de preparo, &rea suja e area limpa
e controle da circulagdo de pessoal. A Figura 9 mostra
que nas doceiras A e B houve uma melhora significativa
para estes itens em 100% por apresentar area de recepcéo,
processamento, resfriamento, embalagem e
armazenamento do doce em adequado estado de
conservacdo com fluxo linear e ndo permitindo a
circulacdo de pessoal nas areas de processamento.

Figura 9 - Distribuicdo percentual de conformidades para o
maodulo Fluxo de Produgdo antes e apds a capacitacao.
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A doceira C possuia é&reas separadas por
barreiras fisicas, porém precisando de melhoria da
organizacdo. Apés o treinamento, as doceiras A e B se
adequaram bem melhor ao processo produtivo e passaram
a separar a area suja da area limpa.

Armazenamento e Controle de Qualidade do Produto-
final

As doceiras apresentaram 0s mesmaos percentuais
para 0 mddulo Armazenamento e Controle de Qualidade
do Produto-final, Figura 10, porém existe a necessidade de
maior empenho para melhorias neste aspecto.

Figura 10 — Distribuicdo percentual de conformidades para o
moédulo Armazenamento e Controle de Qualidade do Produto-
final antes e apds a capacitacéo.
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Com relacdo ao armazenamento, em todas as
doceiras era realizado de tal forma que mantivesse a
integridade do produto, distande do chdo e da parede, 0
que justifica a percentagem de 77% em todas as doceiras
antes e ap0s a capacitacdo, essa conformidade foi
observada antes da implanta¢do das Boas Préticas. Quanto
ao controle de qualidade do produto final da lista de
verificagdo, a intencéo era verificar se existe um programa
de amostragem para andlise laboratorial do produto final.
E foi constatado que nenhuma das doceiras apresentavam
este tipo de controle.

CONCLUSOES

Com base nos resultados obtidos conclui-se que,
embora as Boas Praticas ainda ndo estejam totalmente
implantadas, grande parte dos procedimentos ja foi
adotada, principalmente o0s modulos relacionados
diretamente com a obten¢do de produtos de qualidade e
seguros a salde do consumidor. No entanto, outros
procedimentos ndo conformes, tais como controle de
qualidade do produto final, protecdo nas lampadas,
manutencdo preventiva dos equipamentos, mdveis e
utensilios, Layout do processo, entre outros, para serem
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corrigidos necessitam de investimentos e
financeiros.

As maiores dificuldades para aplicacdo das Boas
Praticas de Fabricacdo por parte das doceiras é devido a
necessidade de investimento, visto que, estas fabricas de
doces sdo pequenas agroindustrias e os donos alegam
despesas extras nos orcamento. Porém, a capacitacdo
através dos programas de extensdo da universidade pode
contribuir para a melhoria das condi¢Ges higiénico-
sanitarias dessas doceiras, garantindo assim a qualidade
do produto final e a saide do consumidor

recursos

AGRADECIMENTOS

Ao Programa de Bolsas de Extensdo - PROPEX pelo
apoio financeiro, aos donos das doceiras e ao Centro de
Ciéncias e Tecnologia Agroalimentar pela oportunidade
de realizacdo deste trabalho.

REFERENCIAS

ALMEIDA-MURADIAN, L. B. Vigilancia sanitaria:
tépicos sobre legislacéo e andlise de alimentos. Rio de
Janeiro: Guanabara Koogan, 2007.

BRASIL. Ministério da Salde. Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitéria. Resolugdo DRC N° 275, de 21 de
outubro de 2002. Diario Oficial da Unido. Regulamento
Técnico de Procedimentos Operacionais padronizados
aplicados aos Estabelecimentos
Produtores/Indrustrializadores de Alimentos. Brasilia,
2002.

CARVALHO, A. B. M e FRONSINI, L. H. Qualidade
Alimentar. Revista Controle de Qualidade. 1995, 16-26.

CRUZ, A. G da; CENCI, S. A; MAIA, M. C. A. Pré-
requisitos para implementacdo do sistema APPCC em
uma linha de alface minimamente processada. Ciéncia e
Tecnologia de Alimentos. Campinas, v. 26, n. 1, mar.
2006 Disponivel em
<http://www.scielo.br/scielo.php?script=sci_arttext&pid=
S0101-20612006000100018&Ing=pt&nrm=iso>. acessos
em 10 abr. 2011.

GUIA para implantacdo de Boas Préaticas de Fabricacao
(BPF) e do Sistema APPCC. Brasilia, 2002. 151p.

HOWARD, L. R.; GONZALEZ, A. R. Food safety and
produce operation: what is the future? Hortscience, v. 36,
n. 1, p. 33-39, 2001.

MCKNIGTH, S. Issues in water and safety. Food
Protection Trends, v. 22, n. 6, p. 504-512. 2002.

PEREIRA,C. H. C. Avaliagdio das unidades de
alimentacdo e nutricdo da cidade de Franca visando a
promocdo de salde. Dissertacdo. Franca: Universidade de
Franca, 2006.

RAVAGNANI, E. M STURION, G. L. Avaliacdo da
viabilidade de implementagdo das Boas Praticas em
Unidades de Alimentacdo e Nutricdo de Centros de
Educagdo Infantil de Piracicaba. Revista Seguranca
Alimentar e Nutricional, S&o Paulo, v, 16, n. 2, p. 43-59,
2009.

SILVA JUNIOR, E. A da. Manual de Controle
Higiénico-Sanitario em servigos de alimentacdo. Sao
Paulo: Varela, 2005.

SPERS, E. E. Qualidade e seguranca alimentar.
Economia & Gestdo dos Negécios agroalimentares.
Séo Paulo: Pioneira, 2000.

TOMICH, R. G. P. et al . Metodologia para avaliagdo das
boas préticas de fabricacdo em inddstrias de pdo de queijo.
Ciéncia e Tecnologia de Alimentos. Campinas, v. 25,
n. 1,mar. 2005. Disponivel em  <http://
www.scielo.br/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S0101-
20612005000100019&Ing=pt&nrm=iso>. acessos em 11
abr. 2011.

Revista Verde (Mossord — RN - Brasil), v. 8, n. 1, p. 72-79, jan/mar de 2013



