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RESUMO

Baseado no exame das condi¢des de Boas Praticas de Fabricacdo em alimentos em
uma Unidade de Alimentacdo e Nutricdo (UAN) localizada em Sao Luis, MA. Os
dados coletados séo referentes a aplicagao do check list em anexo a RDC 275 de
2002, que tem como objetivo avaliar as condi¢es higiénico sanitarias de boas
praticas para a fabricacdo de alimentos. Os itens foram divididos para analise em:
edificacbes e instalacdes, equipamentos, moveis e utensilios, higienizacéo,
producdo e transporte dos alimentos e documentacdo. De acordo com a
classificacdo da Vigilancia Sanitaria o itens foram classificados em trés grupos, de
acordo com o percentual de adequacédo de cada item: o grupo I, com mais de 70%
de adequacdo dos itens imprescindiveis, o grupo I, com 30% a 69,9% de
adequacdo dos itens imprescindiveis e grupo Ill, com menos de 30% dos itens

imprescindiveis.

Palavras chave: UAN, Boas Praticas de Fabricacéo, Vigilancia Sanitaria.



ABSTRACT

Based by conditions of Good Manufacturing Practices for food in a Food and
Nutrition (HFS) located in Sao Luis, MA. The data collected are for the
implementation of the checklist attached to RDC 275, 2002 aims to evaluate the
sanitary hygienic conditions of good practice for the manufacture of food. The items
were divided for analysis: buildings and facilities, equipment, furniture and fixtures,
cleaning, production and transportation of food and documentation. According to the
classification of the Sanitary the items were classified into three groups according to
the percentage of adequacy of each item: group I, over 70% of adequacy of essential
items, group II, with 30% 69.9% of adequacy of essential items and group IlI, with

less than 30% of the essential items.

Keywords: UAN. Good Manufacturing Practices. Health Surveillance.
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1. INTRODUCAO

Os estabelecimentos que trabalham com producao e distribuicdo de alimentacéo
para a coletividade recebe a denominacdo de unidade de alimentacdo e nutricdo
(UAN) e tem como principal objetivo promocao da saude e qualidade de vida dos
consumidores, por meio do fornecimento de uma alimentagdo preparada com
higiene e equilibrio, ou seja, uma alimentacéo que contribua para a saude, capaz de
prevenir é/ou reduzir riscos de enfermidades (Rodrigues, 2010). Para alcancar esse
propoésito as empresas especializadas em alimentacdo coletiva devem seguir as
normas de Boas Préaticas de Fabricacdo em alimentos, procedimentos a fim de
atingir um determinado padrdo de identidade e qualidade de um produto e/ou
servico na area de alimentos, incluindo-se bebidas, utensilios e matérias em contato
com alimentos, garantindo qualidade no aspecto higiénico sanitario disseminado
através de treinamentos e aperfeicoamentos adequados na pratica profissional
(Souza et al, 2003). O Ministério da Saude e a Vigilancia Sanitaria, sdo os 6rgaos
responsaveis por fiscalizar as Boas Praticas de Fabricacdo em alimentos e
especificamente a RDC 216 de 15 de setembro de 2002 e a RDC 275 de 21 de
outubro de 2002, ambas se complementam sobre as Condi¢des Higiénico Sanitarias
e de Boas Praticas de Fabricacao de Alimentos.

Através da observacao in loco técnica do profissional nutricionista e da Lista de
Verificagcdo de boas Praticas de Fabricacdo em estabelecimentos produtores/
industrializadores de alimentos, anexo a RDC 275 de 21 de outubro de 2002, foram
detectados irregularidades que podem comprometer a seguranca alimentar e higiene
durante o processo de producao, problemas que facilmente podem ser solucionados
bastando apenas tomadas de decisdes, posicionamentos Gerenciais da unidade e

intensificacdo das Boas Praticas de Fabricacao.

Diante da situacéo problematica exposta, este trabalho visa identificar quais sao
as irregularidades encontradas que podem comprometer a Seguranca higiénico

sanitaria dos alimentos produzido na UAN analisada.
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2. OBJETIVOS

2.1 GERAL

Examinar as condi¢cdes de Boas Praticas de Fabricacdo em alimentos a partir dos

dados coletados na UAN escolhida para a realizacao do estudo.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Aplicar a Lista de Verificacdo das Boas Praticas de Fabricacdo em

estabelecimentos Produtores/ Industrializadores de alimentos;
e Avaliar se UAN esta de acordo com a legislacdo vigente;

e Tabular em graficos os resultados obtidos considerando conformidades, ndo

conformidades e nao se aplica;

3. JUSTIFICATIVAS

3.1 OPORTUNIDADE

O tema desta pesquisa foi delimitado devido alimentacdo coletiva ser uma
area de atuacdo da nutricdo escolhidas pelas autoras. As Boas Préaticas de
Fabricacdo em Alimentos s&o processos rotineiros que devem ser adotados pela
UAN. O acesso facil a unidade analisada, liberdade para a aplicacdo da Lista de
verificacdo de boas préaticas de fabricacdo em estabelecimentos produtores/
industrializadores de alimentos sdo aspectos que contribuiram para a realizagcao

deste estudo. Somando as razfes citadas acima, a necessidade de adequacao as
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Boas Préticas por ser uma cozinha com um volume muito grande de refeigbes e

inspecdes frequentes da vigilancia sanitaria.

Todas as informacdes coletadas na unidade servirdo como base de dados
para inspecionar a manipulacdo de alimentos e torna-los seguros. Na nutricdo, um
alimento seguro € aquele que atende os principios basicos da alimentacédo e esta
livre de contaminacdo (ASSIS, 2012). Portanto as UAN’s responsaveis pelo
segmento de alimentacdo coletiva tém como objetivo a promocdo a saude e
qualidade de vida através de um alimento seguro, contribuindo para a saude publica
na reducéo / prevencéo de enfermidades (MICHELS, 2012).

O conhecimento dos procedimentos operacionais adequados, garantem
alimentos de boa qualidade no aspecto higiénico sanitario, disseminado através de
treinamentos e aperfeicoamentos adequados na préatica profissional, contribuindo
para a promocao da saude e qualidade de vida dos individuos (SOUZA et al, 2003).

4. METODOLOGIA

Este estudo caracteriza-se em exploratério descritivo, pois proporciona
maiores informacdes sobre o tema investigado e a exposicao dos fatos, registros e
analise. As fontes bibliograficas foram levantadas através de fontes nacionais,
revistas cientificas e acervos digital de teses e dissertacdes, no periodo de 2005 a
2013.

A UAN pesquisada produz diariamente 18.500 refeicbes por dia distribuidas
em: desjejum, almoco, lanche e jantar. Possuindo uma equipe de 160 funcionarios.
Durante o periodo de junho de 2016 a agosto de 2016, foi realizado a aplicacédo do
check list, anexo da RDC 275 e observacdo in loco para averiguacdo das nao

conformidades e o andamento da unidade.

Os principais itens abordados foram: edificacdes e instalacdes, equipamentos,
moveis e utensilios, higienizacdo, producdo et transporte dos alimentos,

manipuladores e documentacao.
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Os resultados foram tabulados e classificados de acordo com trés grupos de
andlise da Anvisa : Grupo I, com mais de 70% de atendimento dos itens
imprescindiveis. Grupo Il, com mais de 30% a 69,9% de atendimento e o Grupo llI,

com menos de 30% de atendimento dos itens.

5. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Segundo Akutsu et al. (2005) as BPF possuem varios pontos a serem
analisados, dentre eles: identificacdo dos pontos criticos de controle, préticas
referentes a pessoal, instalacdes, iluminacéo e ventilagdo adequadas, controle de
pragas, uso e armazenamento de produtos quimicos, abastecimento de agua,
encanamento, coleta de lixo, requisitos gerais de equipamentos, facilidade de
limpeza e manutencao; controles de producédo. Logo, as Boas Préticas de fabricacédo
pode ser definida como: um conjunto de regras e principios basicos para o manuseio
higiénico dos alimentos, adotados com a finalidade de controlar — prevenir, eliminar
ou reduzir, a niveis aceitaveis — as contaminacdes fisicas, quimicas ou bioldgicas,
aplicadas desde a matéria prima até a producao do produto final, assegurando néo
s6 a oferta de alimentos adequados ao consumo humano, mas principalmente, a
saude do consumidor (GERMANO; GERMANO, 2013). Com o0 crescente aumento
do mercado de alimentacdo, torna necessario um diferencial competitivo nas
empresas por meio da melhoria na qualidade de produtos, esse diferencial seré

determinante para permanecer no mercado.

Como ferramenta de boas praticas pode — se utilizar uma Lista de Verificagdo
ou check list, neste trabalho a lista de verificacdo utilizada esta presente em anexo
na RDC 275 de 21 de outubro de 2002, onde possibilita avaliar as condicdes
higiénico sanitarias do local produtor de alimentos. Através desta verificacdo
podemos analisamos os itens em conformidade e ndo conformidade do local. A
partir dos dados levantados, foi sugerido a elaboracéo de planos de acao e acdes
corretivas para a adequacéo da unidade produtora de alimentos, impedindo que haja

riscos que comprometam a saude do seu comensal.

A lista de verificacdo totaliza 148 itens para avaliacdo, sendo divididos em:
Edificacbes e instalacbes 78 itens, equipamentos moveis e utensilios 21 itens,

higienizacdo 8 itens, producéo e transporte de alimentos 32 itens, manipuladores 14
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itens e documentacao 20 itens. Todos foram divididos em conforme, ndo conforme e
nao se aplica. Apos a aplicacdo do check list os dados foram tabulados em gréaficos

para a melhor compreensao (ANVISA, 2002).

No Grafico 1, estd exposta a porcentagem das conformidades e nao
conformidades encontradas na UAN apds a aplicacdo da lista de verificacdo das

Boas Praticas de Fabricacdo de alimentos.

Grafico 1 - Conformidades e nao conformidades detectadas na UAN
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Fonte: Elaborado pelo autor

Os resultados obtidos na coleta de dados determina a insercao do tépico
edificacfes e instalacdes, no grupo Il com 67,9% de conformidade. As principais
irregularidades encontradas estéo relacionadas a manutencédo predial e servicos da
construcdo civil, como por exemplo a presenca de trincas, rachaduras, buracos,
descascamento, materiais enferrujados, lajotas quebradas, cantoneiras inexistes

entre outros.

Referente ao item equipamentos méveis e utensilios, classifica-se em 54,6%
de conformidade, classificando-se no grupo II. Dentre as irregularidades encontradas
podemos citar problemas facilmente resolvidos com a manutencdo preventiva da

unidade. Os equipamentos da linha de producdo em quantidades insuficientes e
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alguns em estado de conservacdo inadequado. Camaras com temperatura de
armazenamento inadequado, diminuindo assim o tempo de conservacdo dos
alimentos, auséncia de documentos que comprovem calibracdo de balancas e
termbmetros e a manutencdo preventiva de equipamentos, tendo apenas a

manutencgao corretiva.

Sobre a higienizacdo a classificacdo é grupo ll, totalizando 50% de itens
conformes e 50% n&o conformes, os problemas mais agravantes de higienizacao
sdo a frequéncia e os registros de higienizagdo preconizadas pela legislacao
vigente, fator devido o numero insuficiente de funcionarios para a demanda da
unidade. Vale ressaltar, a diluicdo de produtos quimicos inadequados, feita sem

medidores especificos para a funcéo e sim a olho na.

Relativo a producdo e transporte dos alimentos obtivemos 69% de
conformidade, classificando-se também no grupo Il, o processo de producédo precisa
ser reavaliado, pois o fluxo de producdo mesmo implantado por uma nutricionista
apresenta lacunas, necessarios realizar a implantacdo do sistema APPCC, para

assim evitar falhas durante o processo e assegurar um alimento de qualidade.

Na categoria manipuladores, obtivemos 100% de adequacéo e conformidade,
classificando-se em grupo |. No estudo de AKUTSU, realizado em restaurantes
comerciais, estabelecimentos e hotéis, no item manipulacdo o0s restaurantes
comerciais apresentaram condicbes desfavoraveis, com 83,34% das unidades
incluidas no grupo Il. Quanto as UAN’S houve predominancia de sua classificagao
nos grupos | e Illl. Maior atengdo deve ser direcionada aos manipuladores de

alimentos, 0s quais sao responsaveis pela producédo segura dos mesmos.

Como ultimo item, a documentacéo classificou-se em 60% de conformidades,
logo inserido no grupo IlI, neste item a maior divergéncia encontrada € o
descumprimento de alguns pop’s especificos. De forma geral a classificagdao da UAN

€ Grupo I, ou seja atende de 30% a 69,9% dos itens imprescindiveis.

Diferentemente dos resultados encontrados por da Silva e Almeida, 2011,
onde a maior atencéo foi direcionada aos manipuladores, neste estudo detectamos
falhas em todos os setores, porém com maior relevancia na manutencdo de
equipamentos e nos processos de higienizacdo. Os manipuladores da unidade séao

acompanhados de perto e supervisionados diariamente por nutricionistas e técnicos
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em nutricdo, recebem a cada 6 meses treinamentos de seguranca do trabalho,
higiene pessoal e manipulacéo de alimentos.

Mortimore 2000, alerta que para a “segurangca alimentar possa ser
implementada, h4 a necessidade de que as pessoas envolvidas, desde o
planejamento do APPCC até a operacionalizagdo, devem apresentar competéncia.
Portanto, selecéo, treinamento e educacao dos manipuladores, bem como avaliacéo
de competéncias, sdo critérios para o0 sucesso e alcance para um fornecimento de

alimentos seguros”.

6. CONSIDERACOES FINAIS

Os questionamentos referente a condi¢cdes de producao e distribuicdo de
refeicbes por unidades de alimentacdo e nutricdo, revela que todos os parametros
das legislacdes que regem o funcionamento desses estabelecimentos, devem ser
seguidos por unidades produtoras e supervisionados por profissionais qualificado.
Para atender as condicbes de um alimento seguro as unidades de alimentacéo e
nutricdo deve diariamente pregar os procedimentos operacionais padrao para cada
atividade realizada e direcionar o fluxo de producéo, considerando todos 0s pontos
criticos de controle do processo de producdo, de forma organizada para que nao

haja contaminacdo do alimento.

Vale ressaltar que a responsabilidade de manter a unidade em perfeito
funcionamento, ndo cabe sé as profissionais da area e manipuladores a geréncia
deve integrar-se as atividades cotidianas e conhecer todos 0s processos para enfim
categorizar as prioridades de melhorias para a garantia de um alimento de

qualidade, ndo apenas considerando aspectos financeiros.
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ANEXO - LISTA DE VERIFICACAO DAS BOAS PRATICAS DE FABRICACAO EM
ESTABELECIMENTOS PRODUTORES/ INDUSTRIALIZADORES DE ALIMENTOS

NUMERO: ANO:

A - IDENTIFICACAO DA EMPRESA

1-RAZAO SOCIAL:

2-NOME DE FANTASIA:

3-ALVARA/LICENCA SANITARIA: 4-INSCRICAO ESTADUAL / MUNICIPAL:
5-CNPJ / CPF: 6-FONE: 7-FAX:
8-E - mail:
9-ENDERECO (Rua/Av.): 10-Ne: 11-
Compl.:
12-BAIRRO: 13-MUNICIPIO: 14-UF: 15-CEP:
16-RAMO DE ATIVIDADE: 17-PRODUCAO MENSAL:
18-NUMERO DE FUNCIONARIOS: 19-NUMERO DE TURNOS:

20-CATEGORIA DE PRODUTOS:

Descricdo da Categoria:

Descrigcdo da Categoria:

Descricdo da Categoria:

Descricdo da Categoria:

21-RESPONSAVEL TECNICO: 22-FORMACAO ACADEMICA:

23-RESPONSAVEL LEGAL/PROPRIETARIO DO ESTABELECIMENTO:
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24-MOTIVO DA INSPECAO:
() SOLICITACAO DE LICENCA SANITARIA

( ) COMUNICAGCAO DO INIiCIO DE FABRICACAO DE PRODUTO DISPENSADO DA

OBRIGATORIEDADE DE REGISTRO
() SOLICITACAO DE REGISTRO

() PROGRAMAS ESPECIFICOS DE VIGILANCIA SANITARIA

() VERIFICACAO OU APURACAO DE DENUNCIA

() INSPECAO PROGRAMADA

() REINSPECAO

() RENOVACAO DE LICENCA SANITARIA
() RENOVACAO DE REGISTRO

() OUTROS

B — AVALIACAO

NA

OBS

1. EDIFICACAO E INSTALACOES

1.1 AREA EXTERNA:

1.1.1 Area externa livre de focos de
insalubridade, de objetos em desuso ou
estranhos ao ambiente, de vetores e outros
animais no patio e vizinhanca; de focos de
poeira; de acumulo de lixo nas imediacdes, de
agua estagnada, dentre outros.

1.1.2 Vias de acesso interno com superficie dura
ou pavimentada, adequada ao transito sobre
rodas, escoamento adequado e limpas.

1.2 ACESSO:

1.2.1 Direto, ndo comum a outros usos (
habitacao).

1.3 AREA INTERNA:

1.3.1 Area interna livre de objetos em desuso ou
estranhos ao ambiente.

1.4 PISO:

1.4.1 Material que permite facil e apropriada
higienizagdo (liso, resistente, drenados com
declive, impermeavel e outros).
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1.4.2 Em adequado estado de conservacao (livre
de defeitos, rachaduras, trincas, buracos e
outros).

1.4.3 Sistema de drenagem dimensionado
adequadamente, sem acumulo de residuos.
Drenos, ralos sifonados e grelhas colocados em
locais adequados de forma a facilitar o
escoamento e proteger contra a entrada de
baratas, roedores etc.

1.5 TETOS:

1.5.1 Acabamento liso, em cor clara,
impermeavel, de facil limpeza e, quando for o
caso, desinfeccao.

1.5.2 Em adequado estado de conservacao (livre
de trincas, rachaduras, umidade, bolor,
descascamentos e outros).

1.6 PAREDES E DIVISORIAS:

1.6.1 Acabamento liso, impermeavel e de facil
higienizacdo até uma altura adequada para
todas as operacdes. De cor clara.

1.6.2 Em adequado estado de conservacao
(livres de falhas, rachaduras, umidade,
descascamento e outros).

1.6.3 Existéncia de angulos abaulados entre as
paredes e 0 piso e entre as paredes e o teto.

1.7 PORTAS:

1.7.1 Com superficie lisa, de facil higienizacao,
ajustadas aos batentes, sem falhas de
revestimento.

1.7.2 Portas externas com fechamento
automatico (mola, sistema eletrénico ou outro) e
com barreiras adequadas para impedir entrada
de vetores e outros animais (telas milimétricas
ou outro sistema).

1.7.3 Em adequado estado de conservacado
(livres de falhas, rachaduras, umidade,
descascamento e outros).

1.8 JANELAS E OUTRAS ABERTURAS:

1.8.1 Com superficie lisa, de facil higienizacao,
ajustadas aos batentes, sem falhas de
revestimento.
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1.8.2 Existéncia de protegcdo contra insetos e
roedores (telas milimétricas ou outro sistema).

1.8.3 Em adequado estado de conservagéo
(livres de falhas, rachaduras, umidade,
descascamento e outros).

1.9 ESCADAS, ELEVADORES DE SERVICO, MONTACARGAS E ESTRUTURAS

AUXILIARES

1.9.1 Construidos, localizados e utilizados de
forma a ndo serem fontes de contaminagéo.

1.9.2 De material apropriado, resistente, liso e
impermeavel, em adequado estado de
conservacao.

B — AVALIAGAO
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1.10 INSTALACOES SANITARIAS E VESTIARIOS PARA OS MANIPULADORES:

1.10.1 Quando localizados isolados da area de
producdo, acesso realizado por passagens
cobertas e calcadas.

1.10.2 Independentes para cada sexo (conforme
legislagdo especifica), identificados e de uso
exclusivo para manipuladores de alimentos.

1.10.3 Instalagbes sanitdrias com vasos
sanitarios; mictérios e lavatérios integros e em
proporcao adequada ao niumero de empregados
(conforme legislacéo especifica).

1.10.4 Instalacbes sanitarias servidas de
aguacorrente, dotadas preferencialmente de
torneira com acionamento automatico e
conectadas a rede de esgoto ou fossa séptica.

1.10.5 Auséncia de comunicacdo direta
(incluindo sistema de exaustdo) com a area de
trabalho e de refei¢des.

1.10.6 Portas com fechamento automatico
(mola, sistema eletrénico ou outro).

1.10.7 Pisos e paredes adequadas e
apresentando satisfatorio estado de
conservagao.

1.10.8 lluminacao e ventilacdo adequadas.

1.10.9 Instalagcbes sanitarias dotadas de
produtos destinados a higiene pessoal: papel
higiénico, sabonete liquido inodoro anti-séptico
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ou sabonete liquido inodoro e anti-séptico,
toalhas de papel nédo reciclado para as maos ou
outro sistema higiénico e seguro para secagem.

1.10.10 Presencga de lixeiras com tampas e com
acionamento n&o manual.

1.10.11 Coleta frequiente do lixo.

1.10.12 Presenca de avisos com 0S
procedimentos para lavagem das méaos.

1.10.13 Vestiarios com area compativel e
armarios individuais para todos 0s
manipuladores.

1.10.14 Duchas ou chuveiros em namero
suficiente (conforme legislacdo especifica), com
agua fria ou com agua quente e fria.

1.10.15 Apresentam-se organizados e em
adequado estado de conservagao.

1.11 INSTALACOES SANITARIAS PARA VISITANTES E OUTROS:

1.11.1 Instaladas totalmente independentes da
area de producéo e higienizados.

1.12 LAVATORIOS NA AREA DE PRODUGAO:

1.12.1 Existéncia de lavatorios na area de
manipulacdo com &agua corrente, dotados
preferencialmente de torneira com acionamento
automatico, em posi¢des adequadas em relacdo
ao fluxo de producgéo e servico, e em numero
suficiente de modo a atender toda a area de
producéao.

1.12.2 Lavatérios em condigbes de higiene,
dotados de sabonete liquido inodoro anti-séptico
ou sabonete liquido inodoro e anti-séptico,
toalhas de papel nédo reciclado ou outro sistema
higiénico e seguro de secagem e coletor de
papel acionados sem contato manual.

1.13 ILUMINACAO E INSTALACAO ELETRICA:

1.13.1 Natural ou artificial adequada a atividade
desenvolvida, sem ofuscamento, reflexos fortes,
sombras e contrastes excessivos.

1.13.2 Lumindrias com protecdo adequada
contra quebras e em adequado estado de
conservacao. preventiva.
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1.13.3 InstalagBes elétricas embutidas ou
quando exteriores revestidas por tubulacdes
isolantes e presas a paredes e tetos.

1.14 VENTILACAO E CLIMATIZACAO:

1.14.1 Ventilacdo e circulacdo de ar capazes de
garantir o conforto térmico e o ambiente livre de
fungos, gases, fumaca, pds, particulas em
suspensdo e condensacdo de vapores sem
causar danos a producao.

1.14.2 Ventilacdo artificial por meio de
equipamento(s) higienizado(s) e com
manutencéo adequada ao tipo de equipamento.

1.14.3 Ambientes climatizados artificialmente
com filtros adequados.

1.14.4 Existéncia de registro peridédico dos
procedimentos de limpeza e manutencdo dos
componentes do sistema de climatizacdo
(conforme legislacao especifica) afixado em local
visivel.

1.14.5 Sistema de exaustdo e ou insuflamento
com troca de ar capaz de prevenir
contaminagoes.

1.14.6 Sistema de exaustdo e ou insuflamento
dotados de filtros adequados.

1.14.7 Captacao e dire¢do da corrente de ar ndo
seguem a direcdo da area contaminada para
area limpa.

1.15 HIGIENIZACAO DAS INSTALACOES:

1.15.1 Existéncia de um responsavel pela
operagdo de higienizacdo comprovadamente
capacitado.

1.15.2 Frequéncia de higienizacdo das
instalagfes adequada.

1.15.3 Existéncia de registro da higienizagéo.

1.15.4 Produtos de higienizacdo regularizados
pelo Ministério da Saude.

1.15.5 Disponibilidade dos produtos de
higienizacdo necessérios a realizagdo da
operacéao.
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1.15.6 A diluicdo dos produtos de higienizacao,
tempo de contato e modo de uso/aplicacdo
obedecem as instrugcbes recomendadas pelo
fabricante.

1.15.7 Produtos de higienizacdo identificados e
guardados em local adequado.

1.15.8 Disponibilidade e adequacdo dos
utensilios (escovas, esponjas etc.) necessarios a
realizacdo da operacdo. Em bom estado de
conservacao.

1.15.9 Higienizac&o adequada.

B — AVALIACAO

S

N

NA

OBS

1.16 CONTROLE INTEGRADO DE VETORES E PRAGAS U

RBANAS:

1.16.1 Auséncia de vetores e pragas urbanas ou
gualquer evidéncia de sua presenga como fezes,
ninhos e outros.

1.16.3 Em caso de adogdo de controle quimico,
existéncia de comprovante de execugdo do
servigo expedido por empresa especializada.

1.17 ABASTECIMENTO DE AGUA:

1.17.1 Sistema de abastecimento ligado a rede
publica.

1.17.2 Sistema de captacdo prépria, protegido,
revestido e distante de fonte de contaminagéo.

1.17.3 Reservatério de agua acessivel com
instalagdo hidraulica com volume, presséo e
temperatura adequados, dotado de tampas, em
satisfatéria condicdo de uso, livre de
vazamentos, infiltracdes e descascamentos.

1.17.4 Existéncia de responsavel
comprovadamente capacitado para a
higienizacé@o do reservatorio da agua.

1.17.5 Apropriada frequéncia de higienizacao do
reservatorio de agua.

1.17.6 Existéncia de registro da higieniza¢do do
reservatorio de &gua ou comprovante de
execucao de servico em caso de terceirizacao.

1.17.7 Encanamento em estado satisfatorio e
auséncia de infiltracbes e interconexdes,
evitando conexdo cruzada entre agua potavel e
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nao potavel.

1.17.8 Existéncia de planilha de registro da troca
periddica do elemento filtrante.

1.17.9 Potabilidade da agua atestada por meio
de laudos laboratoriais, com adequada
periodicidade, assinados por técnico responsavel
pela andlise ou expedidos por empresa
terceirizada.

1.17.10 Disponibilidade de reagentes e
equipamentos necessarios a andlise da
potabilidade de agua  realizadas no
estabelecimento.

1.17.11 Controle de potabilidade realizado por
técnico comprovadamente capacitado.

1.17.12 Gelo produzido com &gua potavel,
fabricado, manipulado e estocado sob condigbes
sanitérias satisfatérias, quando destinado a
entrar em contato com alimento ou superficie
gue entre em contato com alimento.

1.17.13 Vapor gerado a partir de agua potavel
quando utilizado em contato com o alimento ou
superficie que entre em contato com o alimento.

B — AVALIACAO
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1.18 MANEJO DOS RESIDUOS:

1.18.1 Recipientes para coleta de residuos no
interior do estabelecimento de fécil higienizagéo
e transporte, devidamente identificados e
higienizados constantemente; uso de sacos de
lixo apropriados. Quando necessario, recipientes
tampados com acionamento ndo manual.

1.18.2 Retirada frequente dos residuos da area
de processamento, evitando focos de
contaminagao.

1.18.3 Existéncia de area adequada para
estocagem dos residuos.

1.19 ESGOTAMENTO SANITARIO:

1.19.1 Fossas, esgoto conectado a rede publica,
caixas de gordura em adequado estado de
conservacao e funcionamento.

1.20 LEIAUTE:
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1.20.1 Leiaute adequado ao processo produtivo:
namero, capacidade e distribuicdo das
dependéncias de acordo com o0 ramo de
atividade, volume de producao e expedicéo.

1.20.2 Areas para recepcdo e depoésito de
matériaprima, ingredientes e embalagens
distintas das areas de producdo,
armazenamento e expedicao de produto final.

2. EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS

2.1 EQUIPAMENTOS:

2.1.1 Equipamentos da linha de produg¢do com
desenho e numero adequado ao ramo.

2.1.2 Dispostos de forma a permitir facil acesso e
higienizagéo adequada.

2.1.3 Superficies em contato com alimentos
lisas, integras, impermeaveis, resistentes a
corroséo, de facil higienizagdo e de material ndo
contaminante.

2.1.4 Em adequado estado de conservacdo e
funcionamento.

2.1.5 Equipamentos de conservagcdo dos
alimentos (refrigeradores, congeladores,
camaras frigorificas e outros), bem como os
destinados ao processamento térmico, com
medidor de temperatura localizado em local
apropriado e em adequado funcionamento.

2.1.6 Existéncia de planilhas de registro da
temperatura, conservadas durante periodo
adequado.

2.1.7 Existéncia de registros que comprovem
que 0s equipamentos e maquinarios passam por
manutengao preventiva.

2.1.8 Existéncia de registros que comprovem a
calibragdo dos instrumentos e equipamentos de
medicdo ou comprovante da execucdo do
servico quando a calibragdo for realizada por
empresas terceirizadas.

2.2 MOVEIS: (mesas, bancadas, vitrines, estantes)

2.21 Em numero suficiente, de material
apropriado, resistentes, impermedaveis; em
adequado estado de conservacdo, com
superficies integras.
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2.2.2 Com desenho que permita uma fécil
higienizagéo (lisos, sem rugosidades e frestas).

2.3 UTENSILIOS:

2.3.1 Material ndo contaminante, resistentes a
corrosdo, de tamanho e forma que permitam facil
higienizacdo: em adequado estado de
conservacdo e em numero suficiente e
apropriado ao tipo de operacao utilizada.

2.3.2 Armazenados em local apropriado, de
forma organizada e protegidos contra a
contaminacéo.

2.4 HIGIENIZACAO DOS EQUIPAMENTOS E MAQUINARIOS, E DOS MOVEIS E

UTENSILIOS:

2.4.1 Existéncia de um responsavel pela
operagdo de higienizacdo comprovadamente
capacitado.

2.4.2 Frequéncia de higieniza¢do adequada.

2.4.3 Existéncia de registro da higienizacao.

2.4.4 Produtos de higienizagdo regularizados
pelo Ministério da Saude.

2.4.5 Disponibilidade dos produtos de
higienizagdo necessarios a realizacdo da
operacéo.

2.4.6 DiluicAo dos produtos de higienizacao,
tempo de contato e modo de uso/aplicagdo
obedecem as instrugbes recomendadas pelo
fabricante.

2.4.7 Produtos de higienizacdo identificados e
guardados em local adequado.

2.4.8 Disponibilidade e adequacéo dos utensilios
necessarios a realizacdo da operagdo. Em bom
estado de conservagéo.

2.4.9 Adequada higienizacéo.

3. MANIPULADORES

3.1 VESTUARIO:

3.1.1 Utilizagdo de uniforme de trabalho de cor
clara, adequado a atividade e exclusivo para
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area de producéo.

3.1.2 Limpos e em adequado estado de
conservacao.

3.1.3 Asseio pessoal: 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 HIGIENICOS:

3.2.1 Lavagem cuidadosa das maos antes da
manipulacdo de alimentos, principalmente apos
qualquer interrupcdo e depois do uso de
sanitarios.

3.2.2 Manipuladores n&o espirram sobre os
alimentos, ndo cospem, ndo tossem, ndo fumam,
ndo manipulam dinheiro ou n&o praticam outros
atos que possam contaminar o alimento.

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

3.3 ESTADO DE SAUDE:

3.3.1 Auséncia de afeccdes cuténeas, feridas e
supuracdes; auséncia de sintomas e infec¢des
respiratdrias, gastrointestinais e oculares.

3.4 PROGRAMA DE CONTROLE DE SAUDE:

3.4.1 Existéncia de supervisdo periédica do
estado de saude dos manipuladores.

3.4.2 Existéncia de registro dos exames
realizados.

3.5 EQUIPAMENTO DE PROTECAO INDIVIDUAL:

3.5.1 Utilizagdo de Equipamento de Proteg&o
Individual.

3.6 PROGRAMA DE CAPACITACAO DOS MANIPULADORES E SUPERVISAO:

3.6.1 Existéncia de programa de capacitacado
adequado e continuo relacionado a higiene
pessoal e a manipulacao dos alimentos.

3.6.2 Existéncia de registros dessas capacitacoes.

3.6.3 Existéncia de supervisdo da higiene
pessoal e manipulacdo dos alimentos.
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3.6.4 Existéncia de supervisor comprovadamente
capacitado.

4. PRODUCAO E TRANSPORTE DO ALIMENTO

4.1 MATERIA-PRIMA, INGREDIENTES E EMBALAGENS:

4.1.1 Operacdes de recepcdo da matéria-prima,
ingredientes e embalagens séo realizadas em
local protegido e isolado da é&rea de
processamento.

4.1.2 Matérias - primas, ingredientes e
embalagens inspecionados ha recepcao.

4.1.3 Existéncia de planilhas de controle na
recepcdo  (temperatura e  caracteristicas
sensoriais, condi¢gfes de transporte e outros).

4.1.4 Matérias-primas e ingredientes aguardando
liberacio e aqueles aprovados estédo
devidamente identificados.

415 Matérias-primas, ingredientes e
embalagens reprovados no controle efetuado na
recepgdo sdo devolvidos imediatamente ou
identificados e armazenados em local separado.

4.1.6 Rotulos da matéria-prima e ingredientes
atendem a legislagéo.

4.1.7 Critérios estabelecidos para a selecdo das
matérias-primas sao baseados na seguranca do
alimento.

4.1.8 Armazenamento em local adequado e
organizado; 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
apropriada higienizacéo, iluminagéo e circulacdo
de ar.

4.1.9 Uso das matérias-primas, ingredientes e
embalagens respeita a ordem de entrada dos
mesmos, sendo observado o prazo de validade.

4.1.10 Acondicionamento adequado das
embalagens a serem utilizadas.

4.1.11 Rede de frio adequada ao volume e aos
diferentes tipos de  matérias-primas e
ingredientes.

4.2 FLUXO DE PRODUCAO:

nA

4.2.1 Locais para pré - preparo ("area suja")
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isolados da area de preparo por barreira fisica ou
técnica.

4.2.2 Controle da circulacdo e acesso do
pessoal.

4.2.3 Conservacdo adequada de materiais
destinados ao reprocessamento.

4.2.4 Ordenado, linear e sem cruzamento.

4.3 ROTULAGEM E ARMAZENAMENTO DO PRODUTO-FINAL:

4.3.1 Dizeres de rotulagem com identificagdo
visivel e de acordo com a legislagéo vigente.

4.3.2 Produto final acondicionado em
embalagens adequadas e integras.

4.3.3 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
apropriada higienizagdo, iluminagéo e circulacao
de ar.

4.3.4 Auséncia de material estranho, estragado
ou toxico.

4.3.5 Armazenamento em local Ilimpo e
conservado

4.3.6 Controle adequado e existéncia de planilha
de registro de temperatura, para ambientes com
controle térmico.

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

4.3.8 Produtos avariados, com prazo de validade
vencido, devolvidos ou recolhidos do mercado
devidamente identificados e armazenados em
local separado e de forma organizada.

4.3.9 Produtos finais aguardando resultado
analitico ou em quarentena e aqueles aprovados
devidamente identificados.

4.4 CONTROLE DE QUALIDADE DO PRODUTO

FINAL:

4.4.1 Existéncia de controle de qualidade do
produto final.

4.4.2 Existéncia de programa de amostragem
para andlise laboratorial do produto final.
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4.4.3 Existéncia de laudo laboratorial atestando o
controle de qualidade do produto final, assinado
pelo técnico da empresa responsavel pela
analise ou expedido por empresa terceirizada.

4.4.4 Existéncia de equipamentos e materiais
necessarios para andlise do produto final
realizadas no estabelecimento.

4.5 TRANSPORTE DO PRODUTO FINAL:

45.1 Produto transportado na temperatura
especificada no rotulo.

4.5.2 Veiculo limpo, com cobertura para protecao
de carga. Auséncia de vetores e pragas urbanas
ou qualquer evidéncia de sua presenca como
fezes, ninhos e outros.

45.3 Transporte mantém a integridade do
produto.

4.5.4 Veiculo ndo transporta outras cargas que
comprometam a seguranca do produto.

4.5.5 Presenca de equipamento para controle de
temperatura quando se transporta alimentos que
necessitam de condicdbes especiais de
conservacao.

B — AVALIACAO:
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5. DOCUMENTACAO

5.1 MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO:

5.1.1 Operagbes executadas no estabelecimento
estdo de acordo com o Manual de Boas Praticas
de Fabricacéo.

5.2 PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADRONIZADOS:

5.2.1 Higienizacéo das instalagdes,
equipamentos e utensilios:

5.2.1.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.1.2 POP descrito estd sendo cumprido.

5.2.2 Controle de potabilidade da 4gua:
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5.2.2.1 Existéncia de POP estabelecido para
controle de potabilidade da agua.

5.2.2.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.3 Higiene e saude dos manipuladores:

5.2.3.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.3.2 POP descrito estd sendo cumprido.

5.2.4 Manejo dos residuos:

5.2.4.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.4.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.5 Manutencgéo preventiva e calibracdo de equipamentos:

5.2.5.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.5.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.6 Controle integrado de vetores e pragas urbanas:

5.2.6.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.6.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.7 Selecao das matérias-primas, ingredientes e embalagens:
5.2.7.1 Existéncia de POP estabelecido para

este item.

5.2.7.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

B — AVALIACAO: S N NA [OBS
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5.2.8 Programa de recolhimento de alimentos:

5.2.8.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.8.2 O POP descrito esta4 sendo cumprido.

C - CONSIDERAGCOES FINAIS

D - CLASSIFICACAO DO ESTABELECIMENTO

Compete aos 6rgaos de vigilancia sanitaria estaduais e distrital, em articulagédo com o 6rgéo
competente no ambito federal, a constru¢cdo do panorama sanitario dos estabelecimentos
industrializadores de amendoim processados e derivados, mediante sistematizacdo dos
dados obtidos nesse item. O panorama sanitario sera utilizado como critério para definicédo e

priorizac@o das estratégias institucionais de intervencao.

( ) GRUPO 1-76 A 100% de atendimento dos itens
( ) GRUPO 2 - 51 A 75% de atendimento dos itens
( ) GRUPO 3 -0 A 50% de atendimento dos itens

E - RESPONSAVEIS PELA INSPECAO

Local e data:

Nome e assinatura do responsavel Matricula: |[Nome e assinatura do
Matricula:

responsavel

F - RESPONSAVEL PELA EMPRESA

Local e data:

Nome e assinatura do responséavel pelo estabelecimento.




