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RESUMO

Foram pesquisados 25 restaurantes localizados na Regido Administrativa do Lago Sul
em Brasilia-DF para avaliar a adequacdo aos requisitos para atendimento as Boas Préaticas de
Fabricacdo de alimentos, conforme Portaria 326/97 — MS. Como instrumento de avaliacéo foi

utilizado check-list elaborado pela ANVISA — Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitéria,



composto de cinco blocos: 1) Edificacdo e Instalacdes; 2) Equipamentos, Mdveis e Utensilios;

3) Manipuladoes; 4) Fluxo de Producéo; 5) Sistema da Garantia da Qualidade.

Os resultados encontrados a partir da analise dos dados coletados, permitem concluir
que: 80% das unidades de alimentacdo pesquisadas foram classificadas no GRUPO 3 (com
0% a 29% de atendimento aos itens imprescindiveis as Boas Préaticas de Fabricacdo; 20% das
unidades de alimentacdo foram classificadas no GRUPO 2 (com 30% a 69% de atendimento
aos itens imprescindiveis); ndo havendo classificacdo de nenhum estabelecimento no GRUPO

1 (com 70% a 100% de atendimento dos itens imprescindiveis).

Nas unidades de alimentacdo pesquisadas os pontos criticos sdo 0s manipuladores de
alimentos; a falta de procedimentos operacionais, rotinas e registros de controle escritos e
padronizados; auséncia de fluxos sem cruzamentos na producao, bem como a conservacao das

matérias-primas e alimentos prontos.

Palavras-chave: adequacdo, unidades de alimentacdo, requisitos, boas praticas de

fabricacéo

ABSTRACT

This survey was conducted in 25 restaurants located in the Lago Sul area of Brasilia,
DF, so as to ascertain their adherence to Good Manufacturing Practices as dictated by Portaria
326/97 — MS. ANVISA - Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria — has published a

checklist, which was used as our evaluation tool. This checklist is comprised of five steps, as



follows: 1) building structure and maintenance; 2) equipment and kitchenware; 3) food

handlers; 4) production flow; 4) quality assurance system.

Analyzing the resulting data lead us to conclude that 80% of those researched were
classified as GROUP 3 (0% to 29% of adherence to items considered indispensable,
according to GMP); 20% were classified as GROUP 2 (30% to 69% of adherence); no
restaurants were classified as GROUP 1 (70% do 100% adherence to indispensable GMP

items).

In the units researched main critical control points are food handlers, lack of standard
operating procedures (written routines and records), and presence of cross flow in the

production line, as well as deficiencies in the storage of raw materials and cooked meals.

KEY-WORDS

adherence, food units, requirements, good manufacturing practices.



VI.

VII.

VIII.

SUMARIO

L RET0] 51U L07-X o IO 3
OBUIETIVOS ...ttt et et e s b e e et e e e e e nneeannas 5
REVISAO BIBLIOGRAFICA .....oooiiiiiiiieietins sttt 6
3.1 Perfil da REGIAD ....o.veviiiiiieiieeee bbb 6
3.2. Conceitos de Qualidade e Seguranga AIIMENTAr ..........ccooviiiiiiiinineee e 6
3.3. B0oas Praticas de FabriCaGAOD .........ccoeiiiieiicieee e 9

3.3.3. Requisitos para a Implantagdo das Boas Préaticas de Fabricagdo ...............cccue...... 10
MATERIAL E METODOS ...ttt ettt 12
APRESENTAQAO E ANALISE DOS DADOS/INFORMACOES COLETADAS........ 14
5.1. Edificagio € INSTAlaCOES. .......covevieiiiiiieieee e 14
5.2. Equipamentos, MOVEiS € ULENSIlIOS .........ccooeieiiiiiinciee e 22
5.3, MANIPUIAAOTES ... bbb bbbt 25
5.4, FIUXO 08 PrOQUGED ......ouiiiiiiiiieiete ettt 27
5.5. Sistema da Garantia da Qualidade............cccevveiiiiiienie e 33
CONCLUSOES/CONSIDERACOES FINAIS .......ovvveeeeeeeeseeeeeseeee s 35
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS .......ooveiiieeeeeeieeeeeee s tessses s sesseness s 36

ANEXOS . 38



LISTA DE FIGURAS

Figura 1 — Adequacdo de edificacOes e instalacdes das unidades pesquisadas de acordo com a

L= oIS o= T ISR pag. 15

Figura 2 — Adequacdo de portas e janelas das unidades pesquisadas de acordo com a
JEQISIAGAD ... s pag. 16

Figura 3 — Adequacédo das InstalacOes sanitarias independentes para manipuladores das

unidades pesquisadas de acordo com a legislacao...........c.cceevvevveveiieveciie s, pag. 17

Figura 4 — Adequacdo quanto aos requisitos para instalacfes sanitérias e vestiarios de
manipuladores das unidades visitadas de acordo com a legislagéo...................... pag. 18

Figura 5 — Adequacdo quanto ao destino dos residuos nas unidades visitadas de acordo com a

L= oIS o= o I USSR pag. 22

Figura 6 — Adequacdo dos equipamentos de processamento e conservacao das unidades
pesquisadas de acordo com a 1egislagao...........cooerereriniiieieie e pag. 23

Figura 7 — Adequacdo quanto as operacdes de recepcdo de matérias-primas das unidades

pesquisadas, conforme a [egiSlacan...........ccoveveiieiieii i pag. 28

Figura 8 — Adequacdo dos equipamentos para higienizacdo de méos durante a manipulagao de
alimentos nas unidades pesquisadas de acordo com a legislagao..............cc......... pag. 30

Figura 9 — Adequacdo quanto ao armazenamento e conservacao de alimentos prontos nas

unidades pesquisadas de acordo com a 1egislacao.........cccccvevvevveiieiieiecie s, pag. 31

|- INTRODUCAO

A questdo da qualidade dos alimentos oferecidos ao consumo vem sendo objeto de estudo
de vérias publicagdes, uma vez que a garantia de inocuidade e qualidade dos alimentos é
direito dos consumidores em todo o mundo. O Codigo de Defesa do Consumidor, assegura



dentre os direitos basicos do consumidor a protecdo da vida, salde e seguranca contra 0s
riscos provocados por praticas no fornecimento de produtos e servi¢os considerados perigosos
ou nocivos. Estabelece ainda que, os produtos e servigos colocados no mercado ndo
acarretardo riscos a saude ou seguranga dos consumidores, exceto 0s considerados normais e
previsiveis em decorréncia de sua natureza e fruicdo, obrigando-se os fornecedores, em
qualquer hipdtese, a dar as informagfes necessarias e adequadas a seu respeito (BRASIL,
1990).

Com o avanco tecnolégico e a falta de tempo acarretado pela vida moderna, o consumo e a
procura por alimentagdo em estabelecimentos comerciais aumentaram demasiadamente, o que
exprime a necessidade da implantacdo de mecanismos de controle que garantam a seguranca e

qualidade alimentares.

A aplicacdo das Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) e do sistema de Andlise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC), sdo instrumentos que buscam oferecer aos

consumidores alimentos que ndo oferecam riscos a sua saude.

Entende-se por seguranca alimentar, o acesso assegurado do individuo a alimentos
indcuos, livres de contaminantes de natureza quimica, bioldgica , fisica, ou quaisquer outras
substancias que possam acarretar dano a satde, em quantidade necessaria que satisfacam suas
necessidades nutricionais considerando seus habitos alimentares, de modo a garantir uma vida
saudavel (REGO et al, 2001).

Neste segmento, a adogdo das Boas Praticas de Fabricacdo é um procedimento que requer
persisténcia, uma vez que tais estabelecimentos comerciais, ndo possuem mao-de-obra
especializada e capacitada para a manipulacdo segura, e que permite a garantia de qualidade.
Tampouco, boa parte dos empresarios do setor em questdo, busca orientacdo ou consultoria
especifica quanto aos requisitos necessarios para o funcionamento do estabelecimento, sequer
para a implantacdo de mecanismos que garantam a qualidade e a seguranca dos servicos

prestados.

Diagnosticar nos servicos de alimentacdo quanto a existéncia/adequacdo dos requisitos

para a implantacéo das boas praticas de manipulacgdo € prioritario para a seguranca alimentar.

Identificar categorias/tipologia dos estabelecimentos, quanto a conformidade aos requisitos
para a implantacdo das boas praticas de manipulacdo, estabelecendo-se padrdes de qualidade

a0s mesmos.



No contexto, depreende-se a importancia da area fisica, do fluxo de producdo, dos
procedimentos de higiene e sanitizacdo, das condi¢bes de armazenamento de produtos
pereciveis e nao pereciveis, equipamentos, utensilios, manipuladores de alimentos, entre

outros.



Il - OBJETIVOS
Objetivo Geral

No presente estudo, far-se-4 uma abordagem das Boas Praticas de Fabricacdo, como pré-
requisito para o sistema APPCC, considerando-se os objetivos do presente trabalho, ou seja, 0
diagndstico das condicdes de funcionamento dos restaurantes da Regido Administrativa do

Lago Sul, quanto a implantacdo desses mecanismos de controle.

Pretende-se com o presente estudo, fazer um diagnéstico das condi¢des de funcionamento
dos restaurantes da Regido Administrativa do Lago Sul, quanto aos requisitos para a aplicagéo
de Boas Préticas de Fabricacdo, e conseqliente avaliacdo do padrdo higiénico-sanitario dos
servigos, partindo-se do questionamento: Como garantir os requisitos para a implantacdo de
boas préaticas de manipulacdo nos restaurantes do Lago Sul e quais dessas unidades possuem

mais requisitos?
Objetivo Especifico
Identificar dentre os itens previstos pela Portaria 326/97 — MS, os pontos que requerem

mudancas imediatas a implantacdo do sistema das Boas Praticas de Fabricacao.

Discutir alguns conceitos de qualidade com a finalidade de facilitar a avaliacdo das
condigdes encontradas através da analise dos dados coletados na parte empirica do presente
trabalho.

Fazer uma abordagem quanto aos requisitos necessarios a implantacdo das Boas praticas
de manipulacdo que seréo objeto de levantamento qualitativo e quantitativo a ser realizado
nos restaurantes da Regido Administrativa do Lago Sul.



I11- REVISAO BIBLIOGRAFICA
3.1. Perfil da Regido

A Regido Administrativa do Lago Sul desperta interesse por ser um dos bairros de classe
média-alta de Brasilia. Apresenta uma area em torno de 190.000.000 ha (190.000 km?) e uma
populacdo estimada em 42.000 habitantes fixos, aproximadamente, e pelo menos 40.000
pessoas trabalhando em domicilios residenciais e comerciais. A renda media mensal familiar é
equivalente a quinze salarios minimos. O bairro tem a mais elevada renda e o mais belo
espaco urbano de todo Distrito Federal, possuindo uma grande variedade de opcdes de
turismo e lazer da cidade, com aproximadamente 30 estabelecimentos comerciais no

segmento alimentacdo com a atividade de restaurante.

O complexo urbanistico € composto de 32 quadras residenciais (QL e QI), incluindo seus
conjuntos e chacaras, mais 0s 32 conjuntos residenciais no Setor de Mansdes Urbanas Dom
Bosco (SMDB). As 22 quadras contendo o comércio local estdo muito bem distribuidas ao

longo dos seus 18 km de extensdo, atendendo as complexas necessidades da comunidade.

Para atender a esta populacdo, a regido conta com 12 restaurantes com servicos a la carte,
4 restaurantes a la carte com buffet, 12 restaurantes com sistemas self-service e fornecimento

de marmitex e 1 restaurante em sistema prato feito com fornecimento de marmitex.
3.2. Conceitos de Qualidade e Seguranga Alimentar

Com a globalizacdo dos mercados e o avango tecnoldégico em todos os setores,
especialmente o setor de alimentagdo, torna-se imprescindivel a necessidade de elevar a
competitividade das empresas, através da melhoria da qualidade dos produtos e servicos
oferecidos. Tal evolucdo é observada também nos conceitos de qualidade, antes focados no

produto, hoje, relacionados a processos e clientes.

Uma evolugdo é o conceito de Controle de Qualidade baseada no processo, na medida em
que considera a conformidade dos processos de producdo com as especificacbes globais do
projeto. Um ponto critico dessa definicdo € que, esta conformidade as especificacdes,
entretanto, ndo necessariamente pode ser adequada a utilizacdo do produto ou a satisfacdo do
cliente (SPEZIA E PARENTE, 2002).

A Gestdo da Qualidade Total € um modelo gerencial contemporéneo, voltado para a
satisfacdo total do cliente, baseado no crescimento do ser humano, na organizacdo e que

proporciona ganhos significativos de produtividade e competitividade para a empresa, através



da eliminacédo de erros, perdas desperdicios e retrabalhos. Este modelo baseia-se no controle
de processos/padronizacdo. Sua implantacdo envolve a participacdo de todos os membros da

empresa em um processo de melhoramento continuo (SPEZIA E PARENTE, 2002).

Sendo a seguranga e a inocuidade fundamentais para a garantia de qualidade dos
alimentos, pode-se fazer uso no presente trabalho, do conceito de qualidade de CROSBY
(1990), segundo o qual, qualidade é conformidade com requisitos. Para o0 autor, 0s requisitos
sdo respostas a perguntas e os acordos que resultam dessas respostas, servindo para marcar
um acordo entre pessoas e devendo assumir qualquer forma que seja necessaria. Dessa forma
0s requisitos devem ser respeitados e nunca alterados, a ndo ser por meio de acordo entre

aqueles que os criaram.

CROSBY (1990) salienta que tudo o que acontece em qualquer operacdo hoje, é causa dos
requisitos que existem, que podem ser escritos, verbais, tradicionais ou podem ser ditos ha
apenas alguns momentos. Para o autor a qualidade estd4 presente durante todo o processo,
sendo uma medida de prevencdo e ndo de verificaches posteriores, sendo 0s requisitos

provenientes do cliente de uma forma ou de outra, pois sem clientes ndo existem negacios.

Para o autor, a qualidade esta relacionada ao Zero Defeitos, que seria uma forma simbdlica
de dizer “faca-o0 certo desde a primeira vez”. Seus conceitos se baseiam nos processos, no

envolvimento de todos e na melhoria continua pela qualidade.

Uma contribuicdo fundamental de CROSBY (1990) séo os Os Absolutos: Fundamentos da
Administracéo da Qualidade, segundo os quais:

- A qualidade é conseguida através da prevencao, ndo por meio de avaliagbes/verificacoes;
- A qualidade é definida como conformidade aos requisitos, ndo como bondade;

- O padrdo de desempenho da qualidade é o zero defeitos, ndo niveis de qualidade

aceitaveis;
- A qualidade é medida pelo preco da ndo conformidade, ndo por indices.

Considerando a qualidade como aquilo que satisfaz o cliente, controle de qualidade é a
manutencdo do produto dentro dos niveis e tolerancias aceitaveis para o consumidor ou
comprador. Desse modo, para avaliar a qualidade de um produto alimentar é medido o grau
em que o produto satisfaz os requisitos especificos, sendo que estes niveis de tolerancia e

requisitos se expressam através de normas, padrdes e especificagdes (CROSBY, 1990).



A seguranca alimentar tem sido amplamente estudada e discutida, uma vez que as doencas
transmitidas por alimentos sdo uma das principais causas de morbidade nos paises da América
Latina e do Caribe. Acrescente-se ainda o desenvolvimento econémico e a globalizacdo do
mercado mundial, as mudangas nos habitos alimentares das popula¢es, com a crescente
demanda por produtos industrializados e consumidos em estabelecimentos comerciais, a
introducdo de medidas basicas de saneamento, entre outros fatores, alteraram o perfil
epidemioldgico de tais enfermidades, expondo a populacdo a varios tipos de contaminantes
(OPPAZ/INPPAZ, 2001).

De acordo com FERREIRA (2001), a necessidade de constante aperfeicoamento das a¢fes
de controle sanitario na area de alimentos fizeram com que o Ministério da Saude, dentro da
sua competéncia, elaborasse as Portaria 1428 de 26/12/93 e 326 de 30/07/97, estabelecendo
orientacOes necessarias para a inspecdo sanitaria através da verificagdo do Sistema de Anélise
de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) da Empresa produtora/servigos de
Alimentos e aos aspectos que devem ser levados em conta para a aplicacdo das Boas Praticas

de Fabricacdo respectivamente.

Os alimentos sdo afetados por varios tipos de contaminantes, sejam eles fisicos (pedacos
de metal, pedras), quimicos (pesticidas, toxinas) ou bioldgicos (microrganismos), presentes
em todas as fases do processo produtivo desde o campo, passando pelo processamento, até o
consumo final. “ A possibilidade de controlar esses perigos ou manté-los dentro de niveis
aceitaveis para o consumidor depende, em grande parte, da capacidade dos produtores e das
autoridades encarregadas de controlar os alimentos para regular, previnir ou reduzir ao
minimo a ocorréncia de tais perigos” (OPPAZ/INPPAZ, 2001).

A World Health Organization (1984), define Enfermidade Transmitida por Alimento —
ETA, como sendo aquela de natureza infecciosa ou tdxica, causada por agentes que invadem
0 organismo através da ingestdo de alimentos (PIRES et al, 2002).

A expressdo toxinfeccOes se refere genericamente a infecgdes e intoxicagdes de origem
alimentar devido a substancias toxicas , cujos sintomas aparecem simultaneamente
(GONCALVES,1998).

De acordo com a Organizacdo Mundial de Saiude — OMS (1984), mais de 60% das
enfermidades de origem alimentar sdo provocadas por agentes microbioldgicos, relacionados

aos produtos alimenticios.



SILVA JR. (1990) e WINARDNI (2000), atraves de pesquisas realizadas, relatam que
mais de 90% dos episodios de enfermidades transmitidas por alimentos (ETA), incluindo as
salmoneloses, colera e demais doencas entéricas de origem bacteriana, sdo provenientes de
contaminacgéo de alimentos. Dentre os casos mais freqlentes, destacam-se aqueles provocados
por manipulacdo inadequada, ma utilizacdo da temperatura durante o preparo e conservagao
dos alimentos, higiene pessoal dos manipuladores, contamin¢do cruzada, deficiéncia na
higienizacdo dos equipamentos e utensilios e presenca de pessoal infectado (REGO et al,
2002).

3.3. Boas Préticas de Fabricagao

O regulamento tecnico que dispde sobre as condi¢des higiénico-sanitarias e de Boas
Praticas de Fabricacdo para estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos
encontra-se descrito na Portaria 326 de 30/07/97-M.S e se aplica, quando for o caso, a toda
pessoa fisica ou juridica que possua pelo menos um estabelecimento no qual sejam realizadas
algumas atividades seguintes; producdo/industrializacdo, fracionamento, armazenamento e

transportes de alimentos industrializados.

Para FERREIRA (2001), Boas Préticas de Fabricacdo (BPF) é o conjunto de principios e
regras para o correto manuseio de alimentos, abrangendo, desde as matérias-primas, até o
produto final, de forma a garantir a sadde e integridade do consumidor, sendo um requisito
fundamental, concomitante a implantacao dos Procedimentos PadrGes de Higiene Operacional
(PPHO), para a implementacdo do sistema de controle de qualidade APPCC — Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle.

De acordo com a Portaria 326/97 Boas Praticas sdo procedimentos necessarios para
garantir a qualidade dos alimentos; Contaminacdo é a presenca de substancias ou agentes
estranhos, de origem bioldgica, quimica ou fisica que sejam considerados nocivos ou nao para
a saude humana; Alimento apto para 0 consumo humano, é considerado como alimento que
atende ao padrdo de identidade e qualidade pré-estabelecido, nos aspectos higiénico-sanitarios
e nutricionais; e, Adequado se entende como suficiente para alcancar a finalidade proposta.
Tais definicdes sdo imprescindiveis para uma melhor compreensdo e andlise dos dados

coletados no presente estudo.
3.3.1. Requisitos para a implantagdo das Boas Préticas de Fabricacao

A Comissdo do Codex Alimentarius (CCA), estabelecida em 1961, é um organismo

intergovernamental, da qual participam 152 paises. Desde 1962 estd encarregada de
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implementar o Programa de Padrbes para Alimentos do Comité Conjunto FAO/OMS, cujo
principio basico € a protecdo da saude do consumidor e a regulacdo das praticas de comércio
de alimentos (CNI/SENAI/SEBRAE, 2001).

O Codex Alimentarius, que significa Cddigo Alimentar ou Legislacdo Alimentar, é uma
coletdnea de padrBes para alimentos, codigos de praticas e de outras recomendacdes,
padronizadas. Os padrdes, manuais e outras recomendacfes do Codex tém por objetivo
orientar para que os produtos alimenticios ndo representem riscos a saude do consumidor e

possam ser comercializados com seguranca entre os paises (OPAS/INPPAZ, 2001).

Nos ultimos anos a Comissdo do Codex Alimentaius estabeleceu 39 codigos de Higiene e
de Boas Praticas de Fabricacdo e 227 padrées Codex. A higiene dos alimentos representa a
maior atividade do Codex desde o estabelecimento da CCA. Sendo a higiene dos alimentos
melhor controlada na etapa de producéo e processamento, o principal objetivo do Comité tem
sido as Praticas de Higiene nessas fases (CNI/SENAI/SEBRAE, 2001).

Assim sendo, o Codex adotou o Manual para a aplicacdo do sistema APPCC (Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle) nos Comités de Higiene Alimentar, sendo o sistema,
uma ferramenta importante para identificar os perigos e estabelecer um controle com enfoque

na prevencao durante o processo produtivo, e ndo na analise final do produto.

Os Principios Gerais para Higiene de Alimentos sdo acatados como pre-requisitos para o
desenvolvimento do sistema APPCC, sendo considerados como etapas definitivas, universais,
ou procedimentos que controlam as condi¢des operacionais dentro de um estabelecimento de
alimentos, levando-se em conta as condi¢cdes ambientais favoraveis para a producdo de
alimentos seguros (CNI/SENAI/SEBRAE, 2001).

Os pré-requisitos sdo avaliados para verificar sua conformidade com o0s requisitos
minimos dos Principios Gerais do Codex para a Higiene dos Alimentos, que contém dez

secoes:
~ Objetivos dos Principios Gerais para a Higiene dos Alimentos;
~ Alcance e Uso deste Documento;
~ Producdo Primaria;
- Estabelecimento: Projeto e Instalagoes;

- Controle de Operacéo;
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- Estabelecimento: Manutencéo e Sanificagéo;
-~ Estabelecimento: Higiene Pessoal;

- Transporte;

~ InformacGes e Avisos ao Consumidor;

- Treinamento.

Os programas de pré-requisitos podem ter algum impacto sobre a inocuidade dos alimentos

e se preocupam em garantir que os alimentos sejam adequados e saudaveis para 0 consumo.

A Portaria 326/97 - MS, estabelece as Condi¢des Higiénico-Sanitarias dos
Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos, com o objetivo de estabelecer
0s requisitos gerais/essenciais e de boas préaticas de fabricacdo a que deve ajustar-se todo o
estabelecimento com a finalidade de obter alimentos aptos para 0 consumo humano que
incluem: localizacdo; edificacdo e instalacGes; abastecimento de agua; lixo; equipamentos e
utensilios; higienizacdo dos equipamentos e utensilios; selecdo de matéria-prima;

manipuladores de alimentos; controle integrado de pragas; informacdes ao consumidor.
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IV - MATERIAL E METODOS

Para a elaboracédo do presente trabalho, foi realizado levantamento bibliografico referente
aos conceitos de qualidade e qualidade em alimentos, visando o embasamento tedrico para o

estabelecimento de classificacdo dos restaurantes objetos de estudo.

A abordagem tedrica referente a adocdo de Boas Praticas de Producdo em estabelecimentos
produtores de alimentos foi de fundamental importancia para o estabelecimento de critérios

necessarios a sua implementacéo.

Posteriormente, foi realizado um levantamento quantitativo e qualitativo das
conformidades aos pré-requisitos necessarios a implantacdo das Boas Préaticas de
Manipulacéo, através da aplicacdo questionarios adaptados de roteiros de inspecdo oficiais
(check-list utilizado pela Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria) em 25 restaurantes da
Regido Administrativa do Lago Sul. Em seguida, a analise quantitativa e qualitativa dos dados
obtidos.

O questionario aplicado é composto por cinco blocos que contemplam:

[HEN

. Edificacdo e Instalacdes;

N

. Equipamentos, mdveis e utensilios;

w

. Manipuladores;

4. Fluxo de Producéo;

5. Sistema de Garantia de Qualidade.
Material

Foram inspecinados 25 servicos de alimentagcdo na Regido do Lago sul em Brasilia-DF,
perfazendo 70% do total de estabelecimentos. Destes 70%, 48% correspondem a servicos a la
carte, 48% sdo self-service com fornecimento de marmitex, 16% a la carte com buffet self-

service e 4% trabalham em sistema prato feito com fornecimento de marmitex.
Método

Para elaborar um diagnostico e determinar os parametros referentes as mudancas
necessarias a implantacdo das Boas Préaticas de Fabricacdo, fez-se uma inspecao utilizando o

roteiro preconizado pela ANVISA - Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitéria. (Anexo 01)
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V - APRESENTACAO E ANALISE DOS DADOS/INFORMACOES COLETADAS
5.1. Edificagéo e Instalages

Com relacdo a auséncia de focos de contaminacdo na area externa dos estabelecimentos,
4% dos restaurantes, ndo se adequam ao requisito por estarem localizados proximo a areas
com mato crescido, propiciando focos de insetos e roedores (pragas); 12% nao atendem ao
requisito por estarem localizados em comércio local com predominancia de lojas de materiais
de construcdo, onde se observa grande incidéncia de poeiras e outros materiais aumentando os
riscos de focos deste tipo de contaminagdo. O acesso é direto em 100% dos estabelecimentos

pesquisados.

Quanto as condicdes de pisos, 24% dos estabelecimentos ndo sdo constituidos de material
que permite facil e apropriada higienizacdo (lisos, resistentes, drenados com declive,
impermeéaveis). Ressalte-se que nesse item foi considerado o revestimento de todas as reas
dos restaurantes, sendo que do percentual supracitado todos atendem ao requisito nas areas de
cozinha/manipulacdo de alimentos e sanitarios. Ficou constatado que em 68% dos
restaurantes o0s revestimentos de pisos apresentam-se em mal estado de conservacédo,
desgastados, com rachaduras, trincas e buracos, e 20% ndo possuem ralos sifonados e grelhas
em locais estratégicos de forma a facilitar o escoamento, sendo a higienizacéo realizada com
panos de limpeza e quando possivel as aguas de despejos sdo puxadas para sanitarios ou

outros setores, conforme figura 1.
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40% —
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O Fsos mal conservados

[ Auséncia de ralos sifonados e grelhas emlocais estratégicos
O Tetos mal conservados

[ Paredes e divisérias mal conservadas

Figura 1: ADEQUACAO DE EDIFICACOES E INSTALACOES DAS UNIDADES
PESQUISADAS DE ACORDO COM A LEGISLACAO

Dos estabelecimentos pesquisados, 4% ndo apresentam tetos com acabamento liso,
impermeavel, de facil higienizacdo, lavdvel e em cor clara; 60% encontram-se mal
conservados com umidades, descascamentos, trincas e rachaduras; 16% nao apresentam
paredes e divisorias com acabamento liso, impermeavel, lavavel, em cor clara e de facil
higienizacdo até uma altura adequada para todas as operacdes, em todos os setores. Em todos
o0s estabelecimentos visitados, verifica-as que as condi¢des de piso e paredes atendem ao
requisito nas areas da cozinha e sanitarios. Entretanto em 72%, as paredes e divisorias nao
estdo em bom estado de conservacdo, com falhas, rachaduras , umidade e descascamentos,
ficando evidente a falta de rotina de manutencdo das instalagfes. A manuten¢do somente é

realizada quando imprescindivel.

Para SILVA JR.(1995), a higiene dos alimentos se caracteriza, fundamentalmente, pelos
processos pelos quais os alimentos se tornam higienicamente e sanitariamente adequados para
0 consumo, envolvendo para isso, a utilizagdo de técnicas de processamento, utilizando o
calor ou o frio, para a garantia dos produtos, além de técnicas e produtos de limpeza e
desinfeccdo de varios géneros alimenticios. Os alimentos podem se contaminar mediante
contato com utensilios, superficies e equipamentos insuficientemente limpos, uma vez que 0s
microrganismos patégenos podem manter-se em particulas de alimentos ou em &gua sobre 0s

utensilios lavados inadequadamente. O motivo para a limpeza e desinfec¢do de superficies
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gue entram em contato com alimentos e o ambiente é o fato de que estas operacdes auxiliam o

controle microbioldgico.

Conforme figura 2, em 44% dos casos, ndo sdo ajustadas aos batentes, apresentam falhas
de revestimento que dificultam a limpeza e favorecem o surgimento de focos de insetos e sdo
mal conservadas: 84% n&o possuem protecdo contra insetos e roedores e 80% nao possuem
portas externas com fechamento automatico. Ressalte-se que, por se tratar de restaurantes,
geralmente sdo localizados em comércios locais ou shoppings, e as cozinhas/areas de
manipulacdo em subsolo, onde geralmente o lay-out dificulta a instalagdo de portas com
sistemas de protecdo contra insetos.

As janelas apresentam-se com falhas e sem superficie de facil limpeza em 44% dos

estabelecimentos; 16% ndo possuem protecao contra insetos e roedores.

100%-

80% -

60% 1

40% A

20%

0%-

OPortas com falhas de revestimento e de dificil impeza

H Portas sem protecao contra insetos e roedores
O Portas externas sem fechamento automético
OJanelas com falhas e de dificil impeza

l Janelas sem protecdo contra insetos e roedores

Figura 2: ADEQUACAO DE PORTAS E JANELAS DAS UNIDADES PESQUISADAS
DE ACORDO COM A LEGISLACAO

A Portaria 326/97 - MS preconiza que as portas dos estabelecimentos produtores de
alimentos devem ser de material ndo absorvente e de facil limpeza e, de acordo com o Cddigo
Sanitério do Distrito Federal — Decreto 8386/85 as portas de diversos setores possuam sistema
de fechamento automatico.

Com relacgéo as instalacdes sanitarias, a figura 3 mostra que 72% dos estabelecimentos ndo

possuem instalacdes sanitarias e vestiarios independentes para manipuladores e funcionarios.
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OPossuem B Nao Possuem

Figura 3: ADEQUACAO DAS INSTALACOES SANITARIAS INDEPENDENTES
PARA MANIPULADORES DAS UNIDADES PESQUISADAS DE ACORDO COM A
LEGISLACAO

Dos 28% dos estabelecimentos visitados que atendem a este requisito constata-se,

observando-se a figura 4 que:

A.100% das instalagfes sanitarias sdo servidas de &gua corrente e conectadas & rede de

esgotos ou fossas sépticas;

B. 43% n&o possuem mictdrios e lavatorios integros e em proporcao adequada ao nimero de

funcionarios;

C. 100% ndo tém comunicacdo direta com a area de trabalho e de refeicBes e possuem portas

com fechamento automatico;
D. 72% ndo apresentam pisos e paredes adequados e em bom estado de conservacao;
E. 72% possuem condic¢des de ventilacdo e iluminacdo inadequadas;

F. 58% das instalagBes sanitarias ndo estdo dotadas de produtos destinados & higiene pessoal
(sabdo liquido, toalhas de papel ndo reciclado para maos ou outro sistema higiénico e
seguro para secagem), sendo constatada somente a instalacdo dos suportes para tais

produtos;
G. 86% nao possuem lixeiras com tampas e acionamento ndo manual;
H. 58% ndo possuem vestiarios compativeis e com armarios individuais para os funcionarios;

I. 30% dos restaurantes que possuem instalacGes sanitarias para funcionarios ndo possuem

duchas ou chuveiros disponiveis;
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J. 48% dos vestiarios apresentam-se desorganizados, por falta de armarios em ndmero

suficiente e até de monitoramento e conscientizacdo dos funcionarios.

100%-
90%
80%
70%
60%
50%
40% -
30%
20%
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0%-

Oltem A BlitemB OltemC OltemD MWitemE OltemF

Hitem G OltemH Miteml Hitem J
Figura 4 : ADEQUACAO QUANTO AOS REQUISITOS PARA INSTALACOES
SANITARIAS E VESTIARIOS PARA MANIPULADORES DAS UNIDADES
VISITADAS DE ACORDO COM A LEGISLAQAO

No caso das instalacOes sanitarias para clientes, apenas 8% ndo sdo completamente
independentes das areas de producdo, propiciando fluxo de pessoas proximo aos locais de

manipulagéo de alimentos, bem como refluxo de odores.

A legislacdo estabelece que todos os estabelecimentos devem dispor de vestiarios,
banheiros e quartos de limpeza adequados, convenientemente situados garantindo a
eliminacdo higiénica das aguas residuais, bem iluminados e ventilados, sem comunicacdo
direta com os locais de processamento/manipulagdo de alimentos. Junto aos vasos sanitarios e
situados de tal modo que o pessoal tenha que passar junto a eles antes de voltar para a area de
manipulacdo, devem haver lavabos com agua fria ou fria e quente, providos de elementos
adequados (sabonete liquido, detergente, desinfetante, entre outros) para a lavagem das maos

e meios eficientes para secagem das mesmas (BRASIL-MS, 1997).

A falta de instalagBes sanitarias e vestidrios com armarios em numero suficiente e
exclusivos para os funcionarios, € um ponto critico a ser observado, uma vez que ndo sdo
oferecidas aos manipuladores de alimentos condi¢cdes para a manutencdo de rigoroso asseio
pessoal, organizacdo e motivacao para o cultivo dos habitos de higiene. Como constatado, na

maioria dos casos 0os manipuladores de alimentos iniciam e terminam sua jornada de trabalho
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sem 0 asseio necessario. Considera-se em 100% dos estabelecimentos, inexisténcia de avisos

com procedimentos para a lavagem das maos.

No requisito higienizacdo das instalacdes, constataram-se: Inexisténcia de procedimentos
documentados e disponiveis aos responséveis pela limpeza e sanificacdo em 100% dos
restaurantes; 32% possuem um funciondrio responsavel pela higienizacéo das instalacdes sem
treinamento ou qualificacdo para a operacao; 96% dos estabelecimentos utilizam produtos de
higienizacdo autorizados pelo Ministério da Saude, sendo que estes produtos sdo de uso
domeéstico, ndo especificos para a higienizacdo e sanificacdo de estabelecimentos de producao
de alimentos, e, consequientemente, sem o controle de diluicdo, tempo de contato e modo de

aplicacdo especificados pelos fabricantes.

Com relacdo ao Programa de Controle de higiene e desinfeccdo, a Portaria 326/97 — MS,
determina que cada estabelecimento deve assegurar sua limpeza e desinfec¢do. Nao devendo
ser utilizados, nos procedimentos de higiene, substancias odorizantes e/ou desodorantes em
qualquer das suas formas nas areas de manipulacdo dos alimentos, com vistas a evitar a
contaminacdo pelos mesmos e que nao se misturem os odores. O pessoal deve Ter pleno
conhecimento da importancia da contaminacgdo e de seus riscos, devendo estar capacitado em
técnicas de limpeza. Todos os produtos de limpeza e desinfeccdo devem ser aprovados
previamente para seu uso, através de controle da empresa, identificados e guardados em local
adequado, fora das areas de manipulacdo de alimentos, bem como serem autorizados pelo

Orgdo competente.

Quanto as condicdes de iluminacdo, constatou-se que 40% dos estabelecimentos possuem
iluminacdo artificial e deficiente e 100% ndo possuem luminarias com protecdo adequada e
em bom estado de conservacdo e limpeza, acarretando riscos de fragmentos em caso de

quebras de lampadas e propiciando acimulo de sujidades nas mesmas.

A literatura prevé que dependendo da natureza das operacdes do alimento a ser elaborado,
deve-se dispor de instalacGes adequadas para esquentar, esfriar, cozinhar, refrigerar e congelar
os alimentos, devendo-se supervisionar as temperaturas dos alimentos e, quando necessario,
dos ambientes para garantir a inocuidade dos alimentos. Deve-se ainda, proporcionar
mecanismos adequados de ventilagio natural ou mecénica, visando: Minimizar a
contaminacédo dos alimentos pelo ar, através de aerossois e gotas de condensacdo: Controlar a
temperatura de ambientes: Controlar odores que possam afetar a inocuidade dos alimentos:
Controlar a umidade, onde necessario, para garantir e seguranca e inocuidade dos alimentos
(OPAS/INPPAZ, 2001).
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Os sistemas de ventilacdo devem ser projetados e construidos de tal forma que o ar nédo
circule de areas contaminadas para limpas e, possibilitem a manutencao e limpeza adequadas
(OPAS/INPPAZ, 2001).

Com relacdo as condicbes de ventilagdo e circulacdo de ar, observou-se que 72% néo
atendem ao requisito, por apresentarem condi¢fes de aquecimento excessivo e desconforto
térmico; 96% ndo apresentam sistema de exaustdo e insuflamento com ar filtrado que garanta
a troca de ar suficiente para previnir contaminacdes, e filtros de ar protegidos externamente
com telas. H& que se considerar que, na maioria dos casos, as areas de manipulagéo e cozinha
estdo localizadas em subsolo sem ventilacdo suficiente, e que, a poténcia dos exaustores é
geralmente insuficiente para a retirada eficiente de vapores e garantia de conforto térmico.
Um outro fator de risco € o fato de nas cozinhas de subsolo, a ventilacdo ocorrer através de
galerias, por onde geralmente passa a tubulacdo do sistema de exaustdo, e que tais galerias
ndo sdo mantidas em perfeitas condicGes de higiene e instalagfes, tornando-se focos de

insalubridade e contaminacao.

Sobre a qualidade da agua, verifica-se que rede de abastecimento é ligada a rede publica
em 100% dos restaurantes, existindo, também, sistema de captacdo propria de acordo com a
legislagdo vigente. No entanto, ndo existem registros de controle de potabilidade da &gua

atestada atraves de laudos laboratoriais periodicos.

Em 100% dos casos, as caixas d’agua e instalacdes hidraulicas ndo se encontram em
perfeitas condi¢cdes de manutencéo e higiene comprovadas, identificadas pela inexisténcia de
registros comprobatorios da realizacdo de limpeza e manutencdo preventiva periddica por
pessoa habilitada ou empresa credenciada. O acesso geralmente é dificil, ocorrendo a
incidéncia de descascamentos e infiltracbes. Em 96% das unidades visitadas os encanamentos
apresentam-se em estado satisfatorio ndo se constatam a presenca de infiltracbes e

vazamentos.

Em 100% dos casos pesquisados, o gelo utilizado pelas cozinhas e restaurantes é
produzido a partir de agua potavel (adquirido com registro do Ministério da Saude), no
entanto, ndo existem registros de que sejam testados rotineiramente, e 0
acondicionamento/armazenagem ndo sdo realizados de forma apropriada (geralmente em
equipamentos que ndo se encontram em perfeitas condi¢des de manutencdo e higiene, e em
contato com outros tipos de produtos e alimentos), acarretando o risco de contaminacdes de

diversos tipos.



20

De acordo com a Portaria 326/97-MS, os estabelecimentos produtores de alimentos devem
dispor de abundante abastecimento de agua potavel, com pressdo adequada e temperatura
conveniente, com um adequado sistema de distribuicdo e com protecdo eficiente contra
contaminacdo. No caso necessario de armazenamento, deve-se dispor ainda de instalagdes
apropriadas e nas condi¢fes indicadas anteriormente, sendo imprescindivel um controle
freqliente da potabilidade da agua. O vapor e o gelo utilizados em contato direto com
alimentos ou superficies que entram em contato direto com os mesmos ndo devem conter
nenhuma substancia que possa ser perigosa para a salde ou contaminar os alimentos,

obedecendo o padréo de potabilidade de aguas.

Com relacdo ao destino dos residuos, observa-se na figura 5 que, em 60% dos
estabelecimentos, o lixo ndo é mantido em recipientes tampados, de superficie lisa, limpos e
devidamente identificados e constantemente higienizados, uma vez que ndo possuem
procedimentos documentados, indicando a periodicidade de cada operagdo. Em 96% dos
casos, o lixo é acondicionado em sacos plasticos e depositados em containners para posterior
coleta pelo servigo de limpeza urbana; os residuos liquidos e gasosos sdo lancados na rede de
esgotos e atmosfera sem causar incomodo a vizinhanga. Constatou-se a presenca de filtros nos
exaustores em 96% dos estabelecimentos. Todos os estabelecimentos possuem fossas, rede

publica de esgotos, caixas de gordura em bom estado de conservacao e funcionamento.
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Figura 5: ADEQUACAO QUANTO AO DESTINO DOS RESIDUOS NAS UNIDADES
PESQUISADAS DE ACORDO COM A LEGISLAGCAO

Quanto ao lay-out, constatou-se que 80% dos restaurantes ndo apresentam fluxo adequado
ao processo produtivo com relacdo ao nimero, capacidade e distribuicdo das dependéncias de
acordo com o ramo, volume de producéo e expedicdo, sendo as areas, geralmente, pequenas,
que dificultam a circulacdo de funcionarios, durante a producdo. 72% ndo possuem areas
distintas para recepcdo e depdsito de matéria-prima e producdo. Por se tratarem de areas
pequenas, ndo existem barreiras fisicas entre as mesmas; a armazenagem de produtos
geralmente é feita sobre prateleiras na propria area de manipulacdo com pequenos estoques de

produtos.

A Portaria 326/97-MS estabelece que os edificios e instalagdes devem ser projetados de
forma a permitir a separacdo, por areas, setores e outros meios eficazes, como defini¢do de
um fluxo de pessoas e alimentos, de forma a evitar as operagdes suscetiveis de causar

contaminacéo cruzada.
5.2. Equipamentos, Moveis e Utensilios

Moveis, mesas, bancadas e prateleiras, apresentam-se em ndmero insuficiente e mal
conservados em 80% dos estabelecimentos visitados 28% apresentam desenho que permite
facil limpeza e 4% ndo estdo, ergonomicamente, adequados ao trabalho, conforme prevé a

legislacao.
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Em 60% das unidades de producdo visitadas refrigeradores, congeladores, cadmaras
frigorificas e outros ndo sdo adequados ao tipo de alimento e a capacidade de producao,
constata-se 0 acondicionamento mutuo de produtos de diferentes espécies geralmente a
temperaturas inadequadas. Em 80% dos estabelecimentos 0s equipamentos encontram-se mal
conservados (com algum tipo de avaria) e em condigdes de higiene insatisfatorias. N&o existe
controle de temperatura através de termdmetros com registros em planilhas em 100% dos
casos. Os equipamentos destinados ao processamento térmico dos alimentos sdo apropriados
em 96% dos casos, sendo constatada a utilizacdo de equipamentos sucateados em 4% dos

restaurantes, conforme figura 6.
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Figura 6: ADEQUAQAO DOS EQUIPAMENTOS DE PROCESSAMENTO E
CONSERVACAO DAS UNIDADES PESQUISADAS DE ACORDO COM A

LEGISLACAO

A literatura preconiza que o fabricante deve dispor de programa de manutencdo preventiva
efetivo, por escrito, para garantir que o equipamento que pode afetar o alimento esta sob
manutencdo e em condi¢Oes de uso, inclusive lista de equipamento que necessitam de
manutencdo regular e os procedimentos e a frequéncia da manutencéo, tais como: inspecéo,
ajustes e reposicao de partes do equipamento (CNI/SENAI/SEBRAE, 2000).

Em 100% dos restaurantes foram encontrados em uso, utensilios mal conservados,

danificados, de dificil limpeza e em namero insuficiente e apropriado ao tipo de operacao
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realizada (tdbuas de madeira, panelas e assadeiras amassadas e sem cabos, colheres
danificadas, e auséncia de tabuas distintas para diversos tipos de produtos), acarretando riscos
de contaminacdo fisica e microbiolégica nos alimentos. Constatou-se também, o
armazenamento dos utensilios de forma desordenada e em locais inadequados. Em 92% dos
estabelecimentos, estes utensilios se encontravam sob as bancadas e apoiados proximo ao

chao.

Todos equipamentos e utensilios que possam entrar em contato com alimentos devem ser
confeccionados de material que ndo transmita substancias toxicas, odores e sabores que sejam
ndo absorventes e resistentes a corrosao e capaz de resistir a repetidas operagdes de limpeza e
desinfeccdo. As superficies devem ser lisas e estarem isentas de rugosidades e frestas e outras
imperfeicdes que possam comprometer a higiene dos alimentos ou sejam fontes de
contaminacdo (BRASIL-MS, 1997).

N&o existem procedimentos e rotinas documentados para as operagdes de limpeza e
desinfeccdo dos equipamentos e maquinarios e dos moveis e utensilios, disponiveis para 0s
responsaveis por tais operacdes em 100% dos estabelecimentos. Conseqlientemente, 0s
procedimentos e a frequiéncia de limpeza, higienizacdo e desinfec¢do adotados ndo sdo
satisfatorios. Nao existem funcionarios responsaveis por estes procedimentos, que sao

realizados pelos manipuladores de alimentos apds a producéo.

Segundo HOBBS & GILBERT (1986), os alimentos podem ser contaminados mediante
contato com utensilios, superficies e equipamentos insuficientemente limpos. Saliente-se que
0s microorganismos patdégenos podem manter-se em particulas de alimentos ou em agua sobre

os utensilios lavados inadequadamente (SILVA JR., 1995).

A razdo para que se limpem e desinfetem as superficies que entram em contato com 0s
alimentos e o ambiente, deve-se ao fato de que essas operagdes auxiliam o controle
microbioldgico e, quando realizadas com eficacia e no momento apropriado, pode-se obter
como efeito a eliminacdo ou um controle apreciavel da populagdo microbiana (SILVA JR.,
1995)

Em 96% dos estabelecimentos ndo existe controle de diluicdo da solugédo de detergente e
ou sanificante, propiciando riscos de contaminagdo quimica em equipamentos e superficies
que entrem em contato com alimentos, por residuos de produtos. 92% dos restaurantes ndo
possuem locais e instalacBes apropriados para limpeza e desinfeccdo isolados de areas de

processamento, através de barreira fisica ou técnica. A lavagem de utensilios é realizada em
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pias comuns nas areas de manipulacdo, ndo havendo seguranca de uso exclusivo para este
fim. Um outro fator importante é que ndo existem locais/instalacfes separadas para lavagem
de panos de limpeza e deposito de produtos saneantes, sendo esta operacdo realizada em
tanque em local improvisado em 84% dos estabelecimentos, propiciando focos de
insalubridade.

De acordo com a Portaria 326/97-MS, todos os produtos de limpeza e desinfeccdo devem
ser aprovados previamente para seu uso, através de controle da empresa, identificados e
guardados em local adequado, fora das &reas de manipulacdo dos alimentos. Os produtos
devem ser autorizados pelo 6rgdo competente.

Quanto aos produtos de higienizacdo, 100% dos estabelecimento utilizam saneantes com
registro do Ministério da Saude; em 48% dos casos 0s produtos de limpeza permanecem

identificados.
5.3. Manipuladores

De acordo com MONTEIRO (2001), o estado de saude dos funcionarios ligados aos
servigos alimentares e suas praticas higiénicas influenciam no ambiente e em cada operacédo

de uma empresa de alimentos.

A maioria dos casos de toxinfeccdes alimentares, ocorre devido a contaminagdo dos
alimentos através de manipuladores, os quais podem estar eliminando microrganismos
patogénicos sem, contudo, apresentarem sintomas de doencas, comprometendo os alimentos
por habitos inadequados de higiene pessoal, ou até, comprometendo os alimentos através de
préticas inadequadas por desconhecimento (GOES et al, 2001).

Consta da Portaria 326/97 — MS que toda pessoa que trabalhe em uma area de manipulacédo
de alimentos deve manter uma higiene pessoal esmerada e deve usar roupa protetora, sapatos
adequados, touca protetora, devendo todos esses elementos serem lavaveis, a menos que
descartaveis, e mantidos limpos, de acordo com a natureza do trabalho. Durante a
manipulacdo de alimentos, devem ser retirados todos os objetos de adorno pessoal, ndo sendo
permitido qualquer conduta que possa originar contaminacdo de alimentos como comer,

fumar, tossir, conversar e outras praticas anti-higiénicas.

Os manipuladores de alimentos utilizam uniformes inadequados em 100% dos
estabelecimentos visitados, por apresentarem bolsos e botdes acima da cintura (acarretando
risco de contaminacao fisica por queda de objetos e botdes nos alimentos), e por ndo fazerem

uso dos mesmos exclusivamente durante a producio. E freqiiente o transito de manipuladores
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paramentados fora das dependéncias do estabelecimento, especialmente nos restaurantes que
ndo possuem instalacbes sanitarias exclusivas para este fim. Em 52% dos casos 0s
manipuladores de alimentos ndo tém boa apresentacdo pessoal: unhas compridas e com
esmaltes, utilizacdo de adornos (anéis, pulseiras, brincos e reldgios), uso de barbas e cabelos

sem protecdo/gorro adequado (cobrindo toda a cabeca).

As méos dos manipuladores de alimentos podem ser veiculadoras de alguns tipos de
microrganismos existentes a menos que, sejam criteriosamente lavadas, com sabdo agua e
uma solucdo sanitizante, antes da elaboracgdo de alimentos crus e cozidos (MONTEIRO et al,
2001). A Portaria 326/97 — MS preconiza que toda pessoa que trabalhe em uma &rea de
manipulacdo de alimentos deve lavar as maos antes do inicio dos trabalhos, imediatamente
apos o uso do sanitario, apos a manipulacdo de material contaminado e todas as vezes que for
necessario e deve lavar e desinfetar as mdos imediatamente ap6s a manipulacdo de qualquer

material contaminante que possa transmitir doengas.

Em 100% dos estabelecimentos, constatou-se a inexisténcia de lavagem cuidadosa das
médos pelos manipuladores, antes de iniciar suas atividades, ap0s qualquer interrupcdo e
depois do uso de sanitarios. Ndo existem avisos explicativos sobre esse habito, sua freqiiéncia
e a forma correta de como de ser realizada a lavagem das mdos. Um outro aspecto critico
observado em todos 0s casos, se refere a conduta dos manipuladores durante o processamento
dos alimentos em habitos como conversar, espirrar, fumar e tossir, expondo os alimentos a

riscos de contaminagé&o.

De acordo com a Portaria 326/97-MS, as pessoas que mantém contatos com alimentos
devem submeter-se aos exames medicos e laboratoriais que avaliem a sua condigdo de saude
antes do inicio de suas atividades e/ou periodicamente, apds o inicio das mesmas. O exame
médico e laboratorial dos manipuladores deve ser exigido também em outras ocasifes em que

houver indicacéo, por razfes clinica ou epidemioldgicas.

Sobre a supervisdo periodica sobre o estado de salde dos funcionérios, apenas 4% das
unidades pesquisadas tém esta rotina, 0 que evidencia a total falta de controle das condicdes
de salde dos funcionérios por parte das empresas, expondo os alimentos a contaminacGes por
patdgenos provenientes dos manipuladores. Foi constatada a inexisténcia de uso de
equipamentos de protecdo individual por parte dos funcionarios (especialmente durante a

realizacdo das operacdes de limpeza).

5.4. Fluxo de Producéo
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Com relacdo a este aspecto, pode-se verificar na figura 7 que: 80% dos estabelecimentos
ndo possuem local protegido e isolado das areas de processamento para as operacdes de
recepcdo de matéria-prima, sendo esta atividade realizada na area externa. A selecdo e a
higienizacdo sdo realizadas na area de manipulacdo. 100% dos estabelecimentos visitados ndo
possuem planilhas de controle na recepcao para verificacdo de temperatura, caracteristicas
organolépticas, condicdes de transporte e outros. Ndo se constatou a existéncia de laudos
analiticos relativos a matéria-prima e a identificacdo da mesma quanto a situacao (aprovado,
reprovado, quarentena). Em 100% dos casos ndo existe controle quanto a certificagdo dos
fornecedores. Em 100% dos estabelecimentos foram encontrados produtos com embalagens e
rotulos adequados a legislacdo. Diante desse quadro, considera-se que, em 100% dos casos
estudados, os critérios estabelecidos para a selecdo das matérias-primas ndo sdo baseados na

seguranca do produto.
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100%

50%

0%

O Auséncia de planilhas de controle na recepgéo

[l Auséncia de areas distintas para recepcao de matéria-prima
O Inesisténcia de laudos analiticos da matéria-prima
OInexisténcia de controle de fornecedores certificados

Bl Produtos com embalagens e rétulos adequados a legislacéo

Figura 7: ADEQUACAO QUANTO AS OPERACOES DE RECEPCAO DE
MATERIAS-PRIMAS DAS UNIDADES PESQUISADAS, CONFORME A
LEGISLACAO

Quanto ao armazenamento da matéria-prima constatou-se que em 96% dos casos 0s locais
sdo dotados de pouca ventilacdo e circulacdo de ar. A maioria dos estabelecimentos néo
possui grandes estoques, e freqlientemente o armazenamento de produtos ocorre em
prateleiras nas areas de producdo. Como consequiéncia, em 80% 0 uso da materia-prima
respeita a ordem de entrada das mesmas e, os produtos avariados com prazo de validade
vencido e insumos rejeitados sdo identificados e desprezados em igual proporcdo. Importante
ressaltar que 84% dos estabelecimentos ndo possuem cadeia de frio para conservagao
adequada ao volume e aos diferentes tipos de alimentos, sendo observada o acondicionamento
de diferentes produtos num mesmo espaco, sem protecdo adequada, excedendo a capacidade
de armazenamento dos equipamentos, comprometendo a manutencdo de temperaturas
adequadas, propiciando o rompimento de embalagens e expondo os produtos a riscos de

contaminacdes cruzadas.

Os alimentos podem sofrer alteracBes decorrentes de mudancas quimicas ou da acéo de
microrganismos. Estas alteragbes se tornam evidentes em relacdo as caracteristicas
microbioldgicas, sensoriais, fisico-quimicas e nutricionais, podendo serem rapidas ou lentas,
dependendo de fatores intrinsecos dos alimentos (atividade de agua, estrutura bioldgica, etc.)
e extrinsecos (temperatura, umidade ambiental, etc.). Sendo a maioria das alteracdes,
decorrente da acdo de microrganismos, os alimentos podem ser classificados como pereciveis
(com répida multiplicacdo microbiana) e ndo pereciveis (estaveis), existindo alguns alimentos

com caracteristicas intermediarias para sofrer alteracdes, classificados como semipereciveis.



28

Existem trés tipos de armazenamento, qualquer que seja a classificacdo dos alimentos; 0s
ndo pereciveis (estaveis) serdo armazenados a temperatura ambiente e 0s pereciveis e
semipereciveis serdo armazenados sob refrigeracdo(0° a 10°C) ou congelamento (-18°C)
(SILVA JR., 1995).

De acordo com a legislacdo (Portaria 326/97-MS), o controle de qualidade da matéria-
prima ou insumo deve incluir a sua inspecéo, classificacdo, e se necessario analise laboratorial
antes de serem levados a linha de fabricacdo. Na fabricacdo somente devem ser utilizadas
matérias-primas ou insumos em boas condi¢des. As matérias-primas e 0s ingredientes
armazenados nas areas do estabelecimento devem ser mantidos em condicdes tais que evitem
sua deterioracdo, protejam contra a contaminacdo e reduzam os danos ao minimo possivel,
devendo-se assegurar, atraveés do controle, a adequada rotatividade das matérias-primas e

ingredientes.

O fluxo de produgéo dos estabelecimentos ocorre da seguinte forma: 92% dos restaurantes
ndo possuem locais para pré-preparo (area suja) isolados da area de preparo por barreira fisica
ou técnica; em 96% nao existe controle da circulacdo e acesso de pessoal; e em 80% dos casos
a retirada de residuos e rejeitos das salas de produgdo ndo ocorre de forma freqliente sem
acumulos, sendo realizada ap6s o horario da producdo. Em 96% dos estabelecimentos nao
existe conservacao adequada de materiais em reprocesso, permanecendo os mesmos fora das
temperaturas adequadas e muitas vezes sem protecdo; Os fluxos de producdo ndo sédo
ordenados, lineares, unidirecionais e sem cruzamentos, aumentando 0s riscos de
contaminacdo cruzada por produtos in natura com alimentos processados e de géneros

diferenciados.

A Portaria 326/97-MS, estabelece que as instalacdes devem ser projetadas de maneira que
o fluxo das operages possa ser realizado nas condigdes higiénicas, desde a chegada da
matéria-prima, durante o processo de producdo, até a obtencdo do produto final.
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Nos estabelecimentos pesquisados, a manipulacdo dos alimentos ndo prevé as operagdes de
pré-preparo como operacdo para previnir a contaminacdo. Nao existem condicGes para a
higienizacdo das maos, (os lavatdrios sdo localizados nas instalacdes sanitarias, com suportes,
onde sempre se evidencia a falta dos produtos de higiene), e; em 96% dos casos ndo existem
lavatorios exclusivo para a lavagem de mdos, nas condi¢cGes de uso acima, dispostos em
posicdes estratégicas nas areas de manipulacdo e cocgdo de alimentos. Geralmente existem
pelo menos duas pias nas cozinhas, uma das quais dotada de suportes para toalhas de papel e
sabdo liquido (nem sempre disponiveis), utilizadas para a higienizacdo de maos, durante a
producgédo, conforme figura 8. Pode-se considerar que em 100% dos estabelecimentos
pesquisados, a forma de preparo ou a tecnologia empregada ndo garante a seguranca do

produto final.

100%

98% -

96% -

94%-

O Auséncia de lavatérios exclusivos para maos nas areas de manipulagéo

H Lavatérios sem produtos de higiene pessoal

Figura 8: ADEQUACAO DOS EQUIPAMENTOS PARA A HIGIENIZACAO DE
MAOS DURANTE A MANIPULACAO DE ALIMENTOS NAS UNIDADES
PESQUISADAS DE ACORDO COM A LEGISLACAO

De acordo com a Portaria 326/97-MS, os estabelecimentos produtores de alimentos devem
possuir instalacdes adequadas (providas de elementos para higiene e secagem eficiente das
maos) e convenientemente localizadas para a lavagem e a secagem das méos sempre que a
natureza das operacdes assim 0 exija. Recomenda-se 0 uso de sabonetes liquidos e toalhas

descartaveis ou outro meio higiénico para a secagem eficiente das maos.

Em 80% das unidades de producgéo pesquisadas (restaurantes), as embalagens do produto

final (tipo marmitex normalmente) ndo se encontravam bem acondicionadas, geralmente
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desprotegidas e em locais com pouca ventilagdo em condicGes higiénicas insatisfatorias

(expostas a poeiras e insetos).

Sobre 0 armazenamento dos alimentos prontos, verifica-se por meio da figura 9 que; 96%
das empresas realizam o armazenamento e a conservagdo dos alimentos de forma
desprotegida, propiciando contaminacdo dos mesmos; 100% dos estabelecimentos néo
realizam controle adequado e registro de temperaturas de manutencdo; 80% nao possuem
cadeia de frio adequada ao volume e aos diferentes tipos de alimentos, sendo frequente a
permanéncia de saladas, pratos frios e sobremesas em temperaturas inadequadas e sem
protecéo, especialmente, em restaurantes com sistema self-service, a exposi¢do dos produtos

ocorre por aproximadamente 4 horas sem controle de temperatura, sem protecdo adequada.

100% +

80%

60% -

40% -

20%

0% -

O Armazenamento e conservagao de forma desprotegida
W Inexisténcia de controle e registro de temperaturas

O Cadeia de frio inadequada ao volume e diferentes tipos de alimentos

Figura 9: ADEQUACAO QUANTO AO ARMAZENAMENTO E CONSERVACAO DE
ALIMENTOS PRONTOS NAS UNIDADES PESQUISADAS DE ACORDO COM A
LEGISLACAO

Todo o material utilizado para embalagem deve ser armazenado em condic¢des higiénico-
sanitarias, em areas destinadas para este fim. O material deve ser apropriado para o produto e
as condicOes previstas de armazenamento e ndo deve transmitir ao produto substancias
indesejaveis que excedam os limites aceitdveis pelo 6rgdo competente. O material de
embalagem deve ser seguro e conferir uma protecdo apropriada contra a contaminacgéo
(BRASIL-MS, 1997).
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De acordo com SILVA JR. (1995), a distribuicdo é a etapa onde os alimentos estdo
expostos para o consumo imediato, porém sob controle de tempo e temperatura para nédo
ocorrer multiplicacdo microbiana e protegidos de novas contaminac@es, sendo necessario a

observacdo de alguns critérios:

- Os alimentos quentes, que na coccdo atingiram temperatura interna minima de 74°C,
podem ficar expostos a 65°C ou mais por no maximo 12 horas, a 60°C por no maximo 6
horas, ou abaixo de 60°C por até 3 horas;

- Os alimentos frios, que favorecem uma répida multiplicacdo microbiana (sobremesas
cremosas, maioneses, etc.), deverdo permanecer no maximo a 10°C por até 4 horas e, entre
10°C e 21°C por até 2 horas.

A Portaria 326/97 — MS, estabelece que toda unidade de producdo ou de prestacdo de
servigos deve ter seu Manual de Boas Préaticas de Fabricacdo que descreve os procedimentos
adotados no estabelecimento, bem como rotinas documentadas para as operagdes principais
da producdo/manipulacdo. Em todas as unidades visitadas observou-se o descumprimento a

esta portaria, o que explica a ineficiéncia dos servigos e das operacOes realizadas.

Inexistem procedimentos documentados de manutencdo preventiva dos equipamentos, de
registros de manutencdo preventiva, de evidéncias de procedimentos documentados de
calibracdo dos equipamentos de afericdo e de existéncia de registro da calibracdo dos

equipamentos de afericdo em 100% dos estabelecimentos pesquisados.

Com relacgdo ao controle integrado de pragas, verificou-se que: 100% dos estabelecimentos
ndo possui procedimentos documentados de controle integrado de pragas (incluindo lista de
produtos utilizados, método de aplicacdo, mapas de pontos de armadilha, etc.); foi constatada
a existéncia de registro de servicos de controle de pragas prestados por firmas licenciadas pela
Secretaria de Saude do Distrito Federal, mediante apresentacdo da coOpia do referido
licenciamento, nota fiscal dos servicos prestados e guia de aplicacdo dos produtos utilizados,
sendo constatado o registro dos mesmos no Ministério da Sadde, em 100% dos casos. Cabe
ressaltar que ndo existe um Programa de Controle Integrado de Praga como medida
preventiva nesses estabelecimentos, e sim, a realizacdo de servicos de desinsetizacdo e

desratizacao, conforme a necessidade.

De acordo com SILVA JR. (1995), o Controle Integrado de Pragas — CIP é indispensavel

para a prevencdo de toxinfecgdes alimentares, sendo sua importadncia na transmisséo de
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microrganismos patogénicos bastante estudada, tendo sido detectados importantes grupos de

microrganismaos nas proprias pragas e seus residuos.

A Portaria 326/97-MS, estabelece que os estabelecimentos produtores de alimentos devem
aplicar um programa eficaz e continuo de controle de pragas. As medidas de controle devem
compreender o tratamento com agentes quimicos, fisicos e bioldgicos autorizados, aplicados
sob a supervisdo direta de profissional que conheca 0s riscos que 0 uso destes agentes possam
acarretar para a saude, especialmente 0s riscos que possam originar residuos a serem retidos
no produtos. O uso de praguicidas s6 deve ser empregado caso nao se possa aplicar com
eficacia outras medidas de prevencé&o.

Um outro fator importante € a falta de Programas de treinamento relacionados a higiene
pessoal e a manipulacdo dos alimentos, e conseqliente auséncia de registro desses

treinamentos em 100% dos estabelecimentos.

Dentre as medidas aplicaveis na prevencdo de doencas transmitidas por alimentos, a
educacdo e formacdo em higiene dos alimentos e manipuladores de alimentos é destacada,
pois a maioria das pessoas que trabalham na manipulacdo de alimentos possui formacéo
educacional deficiente, dificuldade para ler e escrever , e até mesmo em se expressar
verbalmente (GOES et al, 2001). A Portaria 326/97 — MS estabelece que a dire¢do dos
estabelecimentos devem tomar providéncias para que todas as pessoas que manipulem
alimentos recebam instrucdo adequada e continua em matéria higiénica-sanitaria, na
manipulacdo dos alimentos e higiene pessoal, com vistas a adotar as precaucfes necessarias

para evitar a contaminagdo dos alimentos.
5.5. Sistema da Garantia da Qualidade

A inexisténcia de supervisdo da producdo, ocorre em 100% dos estabelecimentos
pesquisados. Em alguns casos observa-se a contratacdo de prestacdo de servigos de
profissionais da &rea de nutricdo em periodos esporadicos, sendo desconsiderado por ndo
oferecer garantia sobre controle e seguranca dos processos produtivos em todas as suas etapas
devendo possuir natureza dindmica. Foi constatada também a auséncia de qualquer tipo de
controle de qualidade do produto final, uma vez que ndo existe o controle sequer dos
procedimentos operacionais dos estabelecimentos.
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VI - CONCLUSOES/CONSIDERACOES FINAIS

Os resultados encontrados a partir da aplicagdo do check-list em 25 restaurantes da Regido
Administrativa do Lago Sul, com relacdo a adequacdo aos requisitos para as Boas Praticas de

Manipulagéo de alimentos, conclui-se que:

- 20% dos restaurantes foram classificados no GRUPO 2 (com 30% a 69% de atendimento

dos itens imprescindiveis);

- 80% dos restaurantes foram classificados no GRUPO 3 (com 0% a 29% de atendimento

dos itens imprescindiveis);

- ndo havendo classificacdo de estabelecimentos no GRUPO 1 (com 70% a 100% de

atendimento dos itens imprescindiveis).

Os estabelecimentos pesquisados ndo se adequam aos requisitos para Boas Préaticas de
Fabricacdo, conforme a Portaria 326/97 — MS, sendo 0s principais pontos criticos 0s
manipuladores de alimentos, a falta de procedimentos operacionais, de rotinas e de registros
de controle escritos e padronizados, a auséncia de fluxos sem cruzamentos na producao de

alimentos, e a conservacao inadequada de matérias-primas e dos alimentos prontos.

Apesar da legislacdo que prevé a implementacdo das Boas Praticas de Fabricagdo existir
desde 1997 até o momento ndo ocorreu a adequacdo de unidades de alimentacdo a norma,
considerando diversos fatores, dentre os quais destacam-se: a existéncia de edificagcbes com
lay-out inadequado, na maioria dos casos com areas de producdo localizadas em subsolos,
com iluminagéo, ventilacdo e exaustdo deficientes, resultando em instalagcdes improvisadas e
sem fluxos de producdo adequados; a falta de conhecimento dos empresarios de alimentos
qguanto as normas vigentes; falta de treinamento/profissionais capacitados prestando seus
servigos nas unidades de alimentacdo; atuacdo inexpressiva das acGes de Vigilancia Sanitaria,
bem como despreparo técnico dos profissionais do 6rgdo, de forma a viabilizar a fiscalizagdo
da adequacdo das unidades de alimentacdo a legislagdo vigente.
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VIl - ANEXOS
Anexo 01:

ROTEIRO DE VERIFICACAO DAS BOAS PRATICAS DE FABRICACAO EM
ESTABELECIMENTOS DA AREA DE ALIMENTOS

A — IDENTIFICACAO DA EMPRESA

Razéo Social:

Nome de Fantasia:

Inscricdo Estadual:

Endereco:

Ramo de Atividade:

Area Total da Empresa:

Responsavel Técnico:

Responsavel Legal:

N° de Funcionarios da Empresa:

N° de Manipuladores de Alimentos:

C |A-AVALIACAO [SIM [NAO [N.A.

1- EDIFICACAO E INSTALACOES

1.1 Area Externa:

N 111 Auséncia de focos de contaminagdo na area externa; area livre de focos
de insalubridade, de objetos em desuso ou estranho ao ambiente, de
animais (inclusive insetos e roedores) no patio e vizinhanca; auséncia de
poeira; auséncia nas imediacfes de depdsito de lixo, de dgua estagnada,
dentre outros.

1.2 Acesso:

N [1.21 | Direto, ndo comum a outros usos (habitac&o) |

1.3 Piso:

N 131 Constituido de material que permite facio e apropriada higienizagéo
(liso, resistente, drenados com declive, impermeavel).

N 1.3.2 Em bom estado de conservacdo (livre de defeitos, rachaduras, trincas,
buracos e outros).

N 1.3.3 Drenos, ralos sifonados e grelhas colocados em locais estratégicos de
forma a facilitar o escoamento.

1.4 Tetos:

N 1.4.1 Acabamento liso, impermeavel, de facil higienizacéo, lavavel e com cor
clara.

N 1.4.2 Em bom estado de conservagdo (livre de trincas, rachaduras, umidade,
bolor, descascamentos).

C |B-AVALIACAO [SIM  |[NAO [N.A.

1 - EDIFICACAO E INSTALACOES

1.5 Paredes e Divisorias:

N 151 Acabamento liso, impermeavel, lavavel em cor clara e de facil
higienizacao até uma altura adequada para todas as operacoes.

N 15.2 Em bom estado de conservacéo (livre de falhas, rachaduras, umidade,
descascamentos).

1.6 Portas:

N 1.6.1 Com superficie lisa, de facil limpeza, ajustadas aos batentes, sem falhas
de revestimento.

N 1.6.2 Existéncia de protecdo contra insetos e roedores (telas milimétricas ou
outro sistema).

N 1.6.3 Em bom estado de Conservacao.

1.7 Janelas:

N 1.7.1 Com superficie lisa, de facil limpeza, ajustadas aos batentes, sem falhas
de revestimento.
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N 1.7.2 Existéncia de protecdo contra insetos e roedores (telas milimétricas ou
outro sistema).

N 1.7.3 Partes externas com fechamento automatico.

1.8 InstalacBes Sanitarias e Vestirios para manipuladores:

N 18.1 Independentes para cada sexo (conforme legislacdo especifica),
identificados e de uso exclusivo para manipuladores.

| 1.8.2 Instalagbes sanitarias com vasos sanitarios, mictorios e lavatorios
integros e em proporc¢ao adequada ao nimero de empregados (conforme
legislagdo especifica).

I 1.8.3 InstalacOes sanitarias servidas de dgua corrente e conectadas a rede de
esgoto ou fossa séptica.

| 1.8.4 Auséncia de comunicacéo direta (incluindo sistema de exaustdo) com a
&rea de trabalho e de refeic6es.

[ 1.85 Portas com fechamento automético.

[ 1.8.6 Pisos e paredes adeguadas e em bom estado de conservacéo.

N 1.8.7 lluminacao e ventilacdo adequadas.

| 1.8.8 Instalacfes sanitarias dotadas de produtos destinados a higiene pessoal,
papel higiénico, sabdo liquido, toalhas de papel ndo reciclado para as
m&os ou outro sistema higiénico e seguro para secagem.

[ 1.8.9 Presenca de lixeiras com tampas e com acionamento ndo manual

[ 1.8.10 Presenca de avisos com os procedimentos para lavagem das méaos.

N 1.8.11 Vestidrios com area compativel e armarios individuais.

N 1.8.12 Duchas ou chuveiros em nuamero suficiente (conforme legislacdo
especifica), com agua fria ou com agua quente ou fria.

N 1.8.13 Apresentam-se organizados.

1.9 InstalagBes sanitarias para visitantes e outros:

N

11.91

| Totalmente independentes da area de producéo. |

1.10 Higienizacdo das instalacfes:

N 1.10.1 Procedimentos documentados e disponiveis aos responsaveis pela
limpeza e sanificacdo.

N 1.10.2 Existéncia de um responsavel pela operacao de higienizacéo.

[ 1.10.3 Responsavel pela operacédo de higienizacio devidamente treinado

[ 1.10.4 Produtos de higienizacao autorizados pelo Ministério da Salde.

N 1.105 Disponibilidade dos produtos de higienizacdo indicados nos
procedimentos documentados.

N 1.10.6 A diluicdo dos produtos de higienizacédo, tempo de contato e modo de
uso/aplicacdo obedecem as instrucdes recomendadas pelo fabricante.

N 1.10.7 Produtos de higienizacdo identificados e guardados em local adequado.

N 1.10.8 Disponibilidade dos utensilios indicados nos procedimentos
documentados.

[ 1.10.9 Frequéncia de higienizacao das instalacfes adequada.

1.11 lluminagéo:

N 1.11.1 Natural ou artificial adequada a atividade desnvolvida, sem
ofuscamento, reflexos fortes, sombras e contrastes excessivos.
I 1.11.2 Lumindrias, com prote¢do adequada e em bom estado de conservagéo e

limpeza.

1.12 Ventilagdo:

N

1121

Ventilacdo e circulacdo de ar capazes de garantir o conforto térmico e 0
ambiente livre de fungos, gases, fumaca, pos, particulas em suspensao e
condensacéo de vapores sem causar danos a producdo e ao trabalhador.

1.12.2

Sistema de exaustdo e insuflamento com ar filtrado que garanta a troca
de ar suficiente para previnir contaminacBes. Os filtros de ar sdo
protegidos externamente com telas.

N

1.12.3

Area de produgdo considerada critica é mantida sob leve pressio
positiva.

1.13 Abastecimento de 4gua potavel:

[1.13.1

|A rede de abastecimento é ligada & rede publica ou sistema com |
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potabilidade atestada.

N 1.13.2 Existéncia de sistema de captacdo prépria, protegido, revestido e
localizado de acordo com a legislacéo.

| 1.13.3 Potabilidade é atestada através de laudos laboratoriais periodicos,
existéncia de registros desses controles.

[ B - AVALIZACAO

1 - EDIFICACAO E INSTALACOES

N 1.13.4 Caixas d’agua e instalagbes hidraulicas possuem volume, pressdo e
temperatura adequados, dotadas de tampa em perfeitas condicdes de
uso, livres de vazamentos, infiltracdes e descascamentos e de facil acesso.

I 1.135 Encanamento em estado satisfatério e auséncia de infiltracdes e
interconexdes, evitando a conexdo cruzada entre agua potavel e ndo
potavel

| 1.13.6 Em perfeitas condi¢cdes de higiene, livres de residuos na superficie ou
depositados, execucdo de limpeza periddica por pessoa habilitada ou
empresa credenciada terceirizada, com comprovantes desse servico.

N 1.13.7 Existéncia de rotina documentada e registros dos procedimentos de
limpeza e sanificacdo da caixa d’agua.

| 1.13.8 O gelo é produzido a partir de agua potavel quando utilizado em contato
com o alimento ou superficie que entre em contato com o alimento,
fabricado, manipulado e estocado apropriadamente, testado
rotineiramente.

| 1.13.9 O vapor € gerado a partir de agua potavel quento utilizado em contato

com o alimento ou superficie dque entre em contato com o alimento.

1.14 Destino dos residuos:

| 1.14.1 Lixo no interior do estabelecimento é mantido em recipientes tampados,
superficie lisa, limpos, de facil transporte, devidamente identificados e
higienizados constantemente com uso de sacos de lixo apropriados.

| 1.14.2 Armazenamento dos residuos solidos para coleta de forma a evitar riscos
de contaminacdo do ambiente, devidamente identificados.

N 1.14.3 Existéncia de area adequada par estocagem dos residuos solidos.

N 1.14.4 Residuos liquidos e gasosos sdo tratados e lan¢ados sem causar incémodo
a vizinhanca ou danos ao meio ambiente.

| 1.14.5 Fossas, rede publica de esgotos, caixas de gordura em bom estado de
conservacdo e funcionamento.

N 1.14.6 Estabelecimento com licenciamento do érgdo ambiental competente.

1.15 L eiaute:

N 1.15.1 Leiaute adequado ao processo produtivo: Numero, capacidade e
distribuicdo das dependéncias de acordo com o ramo, volume de
producdo e expedicao.

| 1.15.2 Areas distintas para recepcdo e depésito de matéria-prima e insumos,
producdo, armazenamento de produto acabado e expedicao.

[ 1.15.3 Separacdo de area seca de area Umida.

OBSERVACOES

2 — EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS

2.1 Equipamentos e maquinarios:

N 211 Equipamentos da linha de produg@o com modelo e nimero adequado ao
ramo; em com estado de conservacdo e funcionamento, com prote¢édo de
correias e outras partes moveis.

| 2.1.2 Dotados de superficie de contato com os alimentos lisas, integras,
lavaveis e impermedveis e resistentes a corrosao, de facil desinfeccao e de
material ndo contaminante.

N 2.1.3 Adequada ergonomicamente ao trabalho.

2.2 Moveis (mesas, bancadas, vitrines, estantes)

221

Em ndmero suficiente, de material apropriado, resistente, liso e
impermeavel, com superficies integras, sem rugosidades e frestas; em
bom estado de conservacéo.
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N 2.2.2

Com desenho que permita facio limpeza.

N 2.2.3

Adequadas ergonomicamente ao trabalho (segundo a NR — 17).

2.3 Equipamentos

para protecdo, processamento e conservacao dos alimentos:

| 2.3.1 Refrigeradores, congeladores, camaras frigorificas e outros, adequados
ao ramo, ao tipode alimento e a capacidade de produc¢do e expedicao;
superficies lisas, lavaveis e impermeaveis.

[ 2.3.2 Em bom estado de conservacéo, funcionamento e limpeza.

| 2.33 Com term6metro em bom estado de conservacdo e funcionamento, com
registro de temperatura (planilha).

| 2.3.4 Equipamentos destinados ao processamento térmico do alimento

apropriado e funcionando de forma a garantir a seguranca do produto.

2.4 Utensilios:

I 24.1 Material ndo contaminante, resistentes a corrosdo, de tamanho e forma
gue permitam facil limpeza; em bom estado de conservagdo e em nimero
suficiente e apropriado ao tipo de operacdo utilizada.

N 2.4.2 Armazenados em local apropriado, de forma ordenad e protegidos

contra contaminag&o.

C B - AVALIACAO

SIM

N.A.

2 - EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS

2.5 Limpeza e desinfeccdo dos equipamentos e maquinarios e dos méveis e utensilios:

N 251 Procedimentos e rotinas documentados (incluindo concentracéo e tempo)
e disponiveis aos responsaveis pela limpeza e desinfeccao.

[ 2.5.2 Procedimentos de limpeza e desinfeccdo adotados sédo satisfadrios.

[ 25.3 Freqgiéncia de higienizacdo adequada

N 254 Existéncia de um responsavel pela operacéo de higienizagéo.

N 255 Existéncia de evidéncias do cumprimento dos procedimentos
documentados na freqiiéncia estabelecida.

| 2.5.6 Existéncia de um controle da diluicdo da solucdo de detergente ou
sanificante.

N 2.5.7 Local e instalacdo apropriados para limpeza e desinfeccdo isolado das
areas de processamento, através de barreira fisica ou técnica.

N 2.5.8 Produtos de higienizac8o com registro/notificacéo.

[ 2.5.9 Produtos de higienizacéo identificados.

N 2.5.10 Produtos de higienizacéo guardados em local adequado.

| 25.11 Os produtos utilizados na higienizacdo dos equipamentos com registro
no Ministério da Salde.

OBSERVACOES

3 - MANIPULADORES

3.1 Vestuario:

N 311 Utilizagdo de uniforme de trabalho adequado a atividade (sem bolso e
botéo acima da cintura), exclusivo para a area de producéo e de cor ou
tonalidade claras.

[ 3.1.2 Limpos e em bom estado de conservacéo.

| 3.1.3 Apresentam boa apresentacdo, asseio corporal, maos limpas, unhas

curtas, sem esmalte, sem adornos (anéis, pulseiras, brincos, etc.);
manipuladores barbeados, com os cabelos protegidos.

3.2 Habitos higién

icos:

| 321

Lavagem cuidadosa das mdos antes da manipulacdo de alimentos,
principalmente apds qualquer interrupcéo e depois do uso de sanitarios;
0s manipuladores ndo espirram sobre os alimentos, ndo cospem, nao
fumam, ndo manipulam dinheiro ou outros atos que possam contaminar
o alimento.

N 3.2.2

Cartazes de orientacdo aos manipuladores sobre a correta lavagem das
maos e demais habitos de higiene, afixados em locais apropriados.

| 3.2.3

Apresentam auséncia de afeccOes cutineas, feridas e supuracdes,
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auséncia de sintomas e infeccbes respiratorias, gastrointestinais e
oculares.

N 3.24 Existéncia de supervisdo periddica do estado de sadde dos
manipuladores.

N 3.2.5 Existéncia de Equipamento de Protecdo Individual.

OBSERVACOES

4 — FLUXO DE PRODUCAO

4.1 Matéria-prima e insumos:

N 41.1 As operacbes de recep¢do de matéria-prima sdo realizadas em local
protegido e isolado da area de processamento.

N 412 Matérias-primas, ingredientes e materiais de embalagens inspecionados
na recepcdo, existéncia de planilhas de controle na recepc¢do
(temperatura e caracteristicas organolépticas, condi¢des de transporte e
outros).

N 4.1.3 Existéncia de laudos analiticos relativos & matéria-prima.

| 414 Identificacdo da matéria-prima quanto a situacéo (quarentena, aprovado
ou reprovado).

[ 4.15 Fornecedores da matéria-prima certificados.

[ 4.1.6 Embalagens e rétulos adequados & legislacéo.

| 4.1.7 Critérios estabelecidos para a selecdo das matérias-primas sdo baseados
na seguranca do produto.

N 4.18 Armazenamento em local ventilado, sem presenca de fungos; sobre
estrados distantes do piso, ou sobre paletes, bem conservados e limpos
ou sobre outro sistema aprovado, afastados das paredes e distantes do
teto de forma que permita facil limpeza e circulagdo de ar; em bom
estado de organizacao e limpeza.

N 419 O uso de matérias-primas respeita a ordem de entrada dos mesmos.

| 4.1.10 Produtos avariados, com prazo de validade vencido, insumos rejeitados
sdo identificados, fechados e armazenados em local apropriado, de forma
organizada e limpa.

C B - AVALIACAO SIM  |[NAO |N.A.

4 — FLUXO DE PRODUCAO

| 4.1.11 Acondicionamento adequado das embalagens dos produtos a serem
processados.
| 4.1.12 Rede de frio para conservacdo adequada ao volume e aos diferentes tipos

de alimentos.

4.2 Fluxo de produgdo:

| 421 Locais para pré-preparo (“area suja”) isolados da area de preparo por
barreira fisica ou técnica.

N 4.2.2 Controle da circulacéo e acesso do pessoal.

| 4.2.3 Retirada freqliente dos residuos e rejeitos das salas de producéo, sem
acimulos dos mesmos, evitanto esse procedimento durante a
manipulaco.

[ 4.24 Conservacdo adequada de materiais de reprocesso.

| 4.2.5 Ordenado, linear, unidirecional, sem cruzamento entre as linhas de
producéo.

4.4 Manipulacdo dos alimentos

N 44.1 Formulacdo dos produtos disponiveis aos manipuladores e inspetores da
vigilancia sanitaria.

[ 4.4.2 Pré-preparo dos alimentos realizado de forma a evitar a contaminacéo.

| 443 Lavatdrios em perfeitas condicdes de higiene dotados de sabdo liquido
antisséptico, toalhas de papel néo reciclavel ou outro sistema higiénico e
seguro de secagem e coletor de papel acionados sem o contato com as
maos.

| 444 Existéncia de lavatdrios na area de manipulagdo com agua corrente, em

posicdo estratégica em relacdo ao fluxo de producdo e servico, em

perfeitas condi¢cdes de higiene, dotados de sabdo liquido, antisséptico,
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toalhas claras descartaveis ou outro sistema higiénico e seguro de
secagem e coletor de papel acionados sem o contato com as méaos.

| 445 A forma de preparo ou a tecnologia empregada garante a seguranca do
produto final.

4.5 Embalagem/rotulagem do produto final:

[ 45.1 Embalagens integras e higiénicas e bem acondicionadas.

N 45.2 Dizeres de rotulagem com identificacdo visivel e de acordo com a
legislacdo vigente.

4.6 Armazenamento:

| 46.1 Armazenamento e conservacdo de alimentos em local protegido e de
forma higiénica e adequada para evitar a contaminacao.

[ 4.6.2 Controle adequado e registro de temperatura.

[ 4.6.3 Rede de frio adequada ao volume e aos diferentes tipos de alimentos.

N 4.6.4 Alimentos armazenados separados por tipo ou grupo, sobre estrados
distantes do piso, ou sobre paletes, bem conservados e limpos ou sobre
outro sistema aprovado, afastados das paredes e distantes do teto de
forma a permitir facil limpeza e circulagdo de ar, em local limpo e
conservado; auséncia de material estranho, estragado ou toxico.

4.7 Transporte do produto final:

N 4.7.1 Transporte proprio

N 4.7.2 Transporte terceirizado

N 4.7.3 Transporte exclusivo para alimento e ou adota procedimentos que
garantam o controle do alimento.

[ 4.74 Produto transportado na temperatura especificada no rétulo.

N 4.75 Veiculo limpo e adequado para o tipo de carga, com cobertura para
protecdo de carga.

N 4.7.6 O transporte mantém a integridade do produto.

N 4.7.7 Presenca de planilha de controle de temperatura.

OBSERVACOES

5.1 Manual de Boas Préticas de Fabricacdo:

| 5.1.1 Existéncia de Manual de Boas Praticas de Fabricacdo que descreva os
procedimentos adotados no estabelecimento.
N 5.1.2 Rotinas  documentadas para as operagdes principais da

producdo/manipulacéo.

5.2 Manutencao dos equipamentos:

| 521 Existéncia de procedimento documentado de manutenc¢do preventiva dos
equipamentos.

N 5.2.2 Existéncia de registro de manutencao preventiva dos equipamentos.

N 5.2.3 Existéncia de procedimento documentado de calibracdo dos
equipamentos de afericéo.

[ 5.2.4 Existéncia de registro da calibracdo dos equipamentos de afericéo.

5.3 Programa de controle integrado de pragas:

N 53.1 Existéncia dos procedimentos documentados de controle integrado de
pragas (incluindo lista de produtos utilizados, método de aplicacao,
mapas de pontos de armadilha, etc.).

| 5.3.2 No caso de uso de produtos no Controle Integrado de Pragas, 0s mesmos
apresentam registro no Ministério da Salde.

N 5.3.3 Existéncia de registro desse servico.

5.4 Programa de treinamento:

54.1

Existéncia de Programas de treinamento relacionados a higiene pessoal e
a manipulacéo dos alimentos.

54.2

Existéncia de registros desses treinamentos.

B - AVALIACAO

SIM

N.A.

|5.4.3

| Existéncia de supervisdo da producao. |

5 Programa de recolhimento (recall):

N
C
5 - SISTEMA DA GARANTIA DE QUALIDADE
N
5.
N

|5.5.1

| Existéncia de um Programa de Recolhimento de produtos. |
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N

|5.5.2

| Existéncia de procedimentos escritos.

5.6 Controle de qualidade do produto:

[ 5.6.1 Existéncia de controle de qualidade do produto final.

N 5.6.2 Controle de qualidade do produto final realizado no estabelecimento.

N 5.6.3 Existéncia de equipamentos e materiais necessarios a realizacdo da
anélise do produto final.

N 5.6.4 Controle de qualidade do produto final terceirizado.

N 5.6.5 Existéncia de registros que permitam o rastreamento da matéria-prima.

OBSERVACOES

C - CONCLUSAO

D — CLASSIFICACAO DO ESTABELECIMENTO

( ) GRUPO 1 -100 A 70% de atendimento dos itens imprescindiveis
( ) GRUPO 2 - 69 a 30% de atendimento dos itens imprescindiveis
() GRUPO 3 - 29 a 0% de atendimento dos itens imprescindiveis

E — RESPONSAVEL PELA INSPECAQO

Nome e assinatura do responsavel

F — RESPONSAVEL PELA EMPRESA

Nome e assinatura do responsavel pela estabelecimento

LOCAL:
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