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RESUMO




Nas ultimas décadas, a qualidade das refeicbes servidas ao consumidor,
tem sido objeto de constante preocupacao e atengcao dos governos, devido ao fato
das enfermidades transmitidas por alimentos (ETA) estarem aumentando
independentemente do avango tecnoldgico acentuado. Dentre os varios sistemas de
qualidade e seguranca de alimentos, a Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle, atualmente Programa Alimento Seguro (APPCC/PAS), tem sido o mais
aplicado em estabelecimentos alimenticios. O presente trabalho trata de um estudo
realizado em 55 Unidades de Alimentagdo e Nutricgdo (UANs), sendo 32 categorias
comerciais e 23 restaurantes de industria, situadas na regido metropolitana do
Recife, onde foi aplicado “check list” como questionario padrdo e realizada uma
observacao “in loco” para avaliar as condi¢cdes existentes, identificando-as nos preé-
requisitos do Sistema (Boas Praticas) APPCC. Foi proposto, em seguida, um
programa Boas Praticas de Manipulagao e Processamento de Alimentos (BPMPA) e
um Plano Simplificado de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC), para produgédo de pratos prontos para consumo em Unidades que adotam
o Programa de Alimentagdo do Trabalhador (PAT).Os resultados da avaliagéo
técnica inicial, nas 55 UANs, foram considerados satisfatorios apenas nos aspectos
administrativos e organizacionais dos estabelecimentos estudados, ndo atendendo
aos critérios de conformidade estabelecidos pela legislagdo pertinente em vigor. A
partir dos resultados apresentados pode-se concluir que: a aplicacdo de um
programa de Boas Praticas como modelo piloto para UANs é viavel quando
acompanhado de monitoramentos periddicos; o plano APPCC simplificado deve
atender as UANs que adotam o Programa de Alimentagdo do Trabalhador (PAT)
para garantir a seguranga dos alimentos, visando melhorar a qualidade da refeigao

oferecida.



ABSTRACT




In the last decades, the quality of the meals served for the consumer, has
been object of constant concern and governments' attention in the whole world, due
to the fact of the Foodborne Diseases (FBD) are increasing independently of the
accentuated technological progress. Among several Safety of the Food and the
Quality Control Systems, the Hazard Analysis and Control of Critical Points
(HACCP), now Program Safe Food (HAPPCC/PSF) has been the most applied in
nutritious establishments. The present work treats of a study accomplished in 55
Feeding and Nutrition Units (FNU) located in the metropolitan area of Recife, where a
check list was applied as a standard questionnaire and observation "in loco" was also
done to evaluate the existent conditions in order to identify them as pro-requirements
of the System (Good Practices). A program of adoption of Good Manufacturing
Practices (GMPs) and a Simplified Plan of Hazard Analysis and Control of Critical
Points (HACCP) were proposed for ready made plates production to be consumed in
Ufns that adopt the Program of worker's feeding (PWF). The results of the initial
technical evaluation, in 55 FNUs, were considered satisfactory just in the
administrative and organizational aspects in the studied establishments, not assisting
to the established conformity criteria for the pertinent legislation in vigor. Starting from
the presented results it can be ended that: the application of a program of Good
Practices as pilot model for FNUs is viable if it's supervised periodically. The
simplified plan HACCP should assist FNUs which adopt the worker's feeding to

guarantee the safety of the foods, seeking to improve the quality of the offered meal.
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A crescente preocupacao com a melhoria da qualidade dos alimentos tem
levado orgaos governamentais ao desenvolvimento de diversos sistemas de
qualidade, visando garantir a obtengdo de um alimento seguro e a protegdo da
saude do consumidor. Dentre esses, encontra-se o sistema Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC), atualmente Programa Alimento Seguro (PAS)
desenvolvido a partir da Portaria 1.428 do Ministério da Saude (BRASIL, 1993) para
garantir a seguranga na produgcdo de alimentos, sendo recomendado por
organismos internacionais como a Organizagdo Mundial do Comercio (OMC), Food
Agriculture Organization (FAO), Organizagdo Mundial da Saude (OMS), e o Mercado
Comum do Sul (MERCOSUL), além de ser exigido pela Comunidade Européia (CE)
e Estados Unidos da América (EUA). (BRYAN F.L., 1990; ARCHER D.L., 1990;
ICMSF, 1991; KUAYE, 1995; BAUMAN, 1990).

O sistema APPCC tem como pré-requisitos as Boas Praticas (BP) e os
Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs), sendo aplicados na produgao de
alimentos desde a obtencdo das matérias-primas até o consumo, e identifica os
perigos potenciais a seguranga do alimento, estabelecendo pontos criticos de
controle, que devem ser monitorizados em todo o processo, adequando-o e
reajustando-o para que no final seja obtido um alimento seguro e de boa qualidade.

No Brasil os Ministérios da Saude (MS) e da Agricultura, Abastecimento e
Reforma Agraria (MAARA) ja estabeleceram ag¢des que objetivam a adogao do PAS,
pelas industrias alimenticias, além de incentivar e colaborar com agdes praticas de
divulgacao e educagao do processo de Seguranca Alimentar. Estas acgdes, em
parceria com instituicdes como SENAI, SEBRAE, SENAC, SESC, SESI, EMBRAPA,
CNPq, ANVISA, implantam programas especificos como o Programa Alimeno
seguro (PAS) e tem como objetivo principal “Aumentar a Seguranca e a Qualidade
dos Alimentos do Campo a Mesa”, desenvolvendo agdes educativas e operacionais
em todos os segmentos citados.

Estudos realizados através de avaliagdo técnica das condigdes higiénico-
sanitarias de Unidades de Alimentagcdo e Nutricdo (UANs), na regido metropolitana
do Recife, por Régo e Teixeira (1982); Régo e Ribeiro (1996), demonstram que
estes servigos ndo atendem, na sua maioria, a legislagcdo pertinente referente ao
controle de qualidade de alimentos prontos para consumo, corroborando com os
estudos de Proenca et al. (1989); Régo e Pires (1996); Silva Jr. e Martins (1991);.
Rego (1999).



18

Para modificar essa situagao, tem-se utilizado treinamento de pessoal em
relacado a higiene, estratégia que por si tem se mostrado insuficiente para reverter de
maneira definitiva o quadro negativo apresentado, conforme pesquisas de Régo,
Pires e Guerra. (1997), Rego e Pires (1999), Rego, Pires e Medina (1998). Sobre o
tema, os estudos demonstraram que apds o treinamento, durante 90 (noventa) dias
com avaliagdes quinzenais, os resultados foram satisfatorios. Apds este periodo, as
analises microbioldgicas apresentaram condigbes precarias ou insatisfatorias na
maioria dos estabelecimentos estudados.

Estas constatagcbes também foram confirmadas nos estudos de Silva Jr
(2002), na cidade de Sao Paulo, o que demonstra a necessidade de se aplicar
medidas de controle de qualidade, com seriedade e comprometimento, para reverter
a situagao negativa apresentada.

Atualmente o APPCC/PAS vem sendo o procedimento mais aplicado,
principalmente nas industrias de alimentos, sendo a produgdo monitorada ao longo
do processo, substituindo a simples inspegdo do produto acabado. E um programa
preventivo, desenvolvido por etapas inter-relacionadas, incluindo todas as operagdes
da producdo até o consumo do alimento. Fundamenta-se na identificacdo dos
perigos potenciais a sua seguranga, bem como nas medidas para o controle das
condigdes que geram o perigo.

O sistema APPCC/PAS esta normatizado pela Portaria n° 1.428 do
Ministério da Saude (1993) e pela NBR 14.900 da ABNT (2002) que descreve 0s
requisitos para implementagao, em qualquer estabelecimento alimenticio, do sistema
de gestao de seguranga dos alimentos.

Diante do exposto, uma proposta de APPCC/PAS dirigida as Unidades de
Alimentacao e Nutricdo de refeicdes coletivas, facilitara a implantagdo de métodos
de qualidade e seguranca de refeicbes prontas para consumo, o que justifica a

elaboragao deste trabalho.
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Estudando o alimento do ponto de vista de sua qualidade, devemos
ressaltar a seguranga alimentar como algo mais amplo, ou seja, entendendo que a
tradugdo de “food security” € abrangente e esta embasada em trés tdpicos: 1)
quantidade, producgao, e acesso aos alimentos, que dependem muito da politica
de produgdo e distribuicdo dos mesmos. 2) controle das doengas nutricionais,
condicdo que tem melhorado nestes ultimos anos devido a valorizagao dos trabalhos
em nutrigdo e novos programas de combate a fome, resultando em melhor controle
das doengas carenciais e 3) controle higiénico-sanitario dos alimentos, muito
discutido e difundido com o tema “food safe” (alimento seguro), em que se estuda o
controle dos perigos bioldgicos, quimicos e fisicos. (NARDINE E OTTERER, 1997;
VALENTE ,1997).

E importante lembrar que o conceito de seguranga alimentar que
anteriormente era limitado ao abastecimento na quantidade apropriada, foi ampliado,
incorporando também o acesso aos alimentos, os aspectos nutricionais e as
questdes relativas a qualidade e ao aproveitamento biolégico. PORTARIA N.
710/GM DE 10 DE JUNHO DE 1999. DOU. L - CONFERENCIA NACIONAL DE
SEGURANCA ALIMENTAR. (BRASIL, 1999).

Segundo Ungar et al. (1998) anualmente até 100 milhdes de individuos no
mundo contraem enfermidades transmitidas por alimentos (ETAs), decorrentes do
consumo de alimentos e agua contaminados. Em 1989 a Organizagdo Mundial da
Saude informou que, mais de 60% das ETAS, sado ocasionadas por agentes
etiolégicos como bactérias, virus, fungos e parasitas, principalmente devido as
praticas inadequadas de manipulagdo, matérias-primas contaminadas, faltas de
higiene durante a preparagéo, equipamentos e estrutura operacional deficientes e
principalmente inadequacdo no processamento envolvendo o controle de tempo e
temperatura. O Center for Disease Control and Prevention — CDC dos Estados
Unidos estimou que, as doengas transmitidas por alimentos, neste pais, acomete por
ano cerca de 76 milhdes de pessoas, causando mais de 300 mil internamentos e a
morte de 5 mil pessoas (LOPES, 2003),

A manuteng¢ao da saude depende de uma alimentacdo adequada, através
do equilibrio nutricional. Quando desequilibrada, propicia uma deficiéncia organica,

aumentando a susceptibilidade as doencas, potencializando a acdo dos



23

microrganismos patogénicos. Assim sendo, a relagdo saude/doenca é diretamente
proporcional ao equilibrio da dieta e ao controle higiénico-sanitario dos alimentos.

Para fortalecer e legitimar esses conceitos, a Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitaria (ANVISA), através da Resolugdo RDC n° 40 de 21/03/2001,
estabeleceu as regras para a rotulagem nutricional dos alimentos, considerando a
necessidade do aperfeicoamento constante das agcdes de controle sanitario na area
de alimentos: definiu a prevaléncia de doencgas nutricionais na populagao brasileira;
priorizou as diretrizes estabelecidas na Politica Nacional de Alimentacao e Nutrigao;
ressaltou a necessidade de estabelecer agbes para orientar o consumo de
alimentos, com vistas a uma alimentacdo saudavel e finalmente considerou a
necessidade de padronizar o conteudo de nutrientes para a rotulagem obrigatoria.

Visando melhorar as condi¢gdes higiénico-sanitarias na preparagao de
alimentos e adequar as ac¢des da Vigilancia Sanitaria, o Ministério da Saude publicou
a Portaria n° 1.428 (Brasil, 1993), estabelecendo procedimentos para garantir a
qualidade sanitaria dos alimentos, conhecidos como pré-requisitos (Boas Praticas),
necessarios a implantagdo de qualquer sistema de qualidade (SBCTA, 1995 A ;
1992 B) . O Ministério também recomendou a elaboragdo de um Manual de Boas
Praticas de manipulagédo de alimentos, baseado nas publicacbes técnicas da
Sociedade Brasileira de Ciéncia e Tecnologia de Alimentos (SBCTA), OMS e Codex
Alimentarius. Em agosto de 1997 o mesmo Ministério publicou a Portaria n°® 326
(BRASIL, 1997), definindo as condigbes técnicas para elaboracdo do Manual de
Boas Praticas. De acordo com essas recomendagdes, em 1999, o Centro de
Vigilancia Sanitaria do Estado de S&o Paulo publicou a Portaria CVS-6 (1999), que
consiste em um “Regulamento Técnico sobre os Parametros e Critérios” para
orientar as acbdes da Vigilancia Sanitaria e as operagdes de controle para os
estabelecimentos produtores e prestadores de servicos de alimentagdo. Nesta
publicagdo, foram definidos condutas e critérios importantes, para servir como
referéncia na elaboracdo do Manual de Boas Praticas pelos Responsaveis Técnicos
(RT) das empresas produtoras de alimentos. (ABERC, 2003)

Todas as publicagdes oficiais referidas visam um melhor entrosamento
entre “produzir’ e “fiscalizar’, tendo como consequéncia um alimento seguro e de
melhor qualidade higiénico-sanitaria.

Para isso, fica obrigatéria a presenga de um Responsavel Técnico (RT)

que assegure o desenvolvimento das atividades dos estabelecimentos alimenticios
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com competéncia técnica e legal. O Responsavel Técnico deve possuir certificado
de 6rgao competente que o habilite nos procedimentos, métodos e técnicas do
fornecimento de alimentos saudaveis e seguros. E atribuicdo deste profissional a
elaboragdo do Manual de Boas Praticas e sua aplicagdo nos estabelecimentos
alimenticios (RESOLUCAO CFN n.218/1999).

Entre os profissionais que atuam ao longo da cadeia produtiva de
alimentos, destacam-se os nutricionistas, responsaveis pelas cozinhas industriais e
hospitalares, nutricdo clinica e alimentos para fins especiais; os médicos
veterinarios, responsaveis por matadouros e laticinios e os engenheiros de
alimentos, responsaveis por industrias de processamento. Os conselhos de classe
desses profissionais sao responsaveis pela fiscalizagao do cumprimento do exercicio
legal das respectivas profissdes.

O Manual de Boas Préticas, segundo Lopes (2003), deve conter uma
descricao real dos procedimentos técnicos para cada estabelecimento em especial,
entre os quais: controle de saude dos funcionarios, controle da agua para consumo,
controle integrado de pragas, regras para visitantes, controle das matérias primas,
adequagao estrutural do estabelecimento, higiene pessoal, ambiental e de
alimentos, manipulagdo e processamento dos alimentos nas etapas basicas de
preparagao (recebimento, armazenamento, pré-preparo, cocgao, refrigeragao,
congelamento, descongelamento, reaquecimento, porcionamento, distribuicdo e
transporte).(SAO PAULO,1999)

Conjuntamente com as boas praticas, a ANVISA, através da Resolugao
RDC 275 (BRASIL, 2002), define o Regulamento Técnico de Procedimentos
Operacionais Padronizados (POPS), aplicados aos estabelecimentos produtores de
alimentos nas seguintes situagdes: higienizagdo das instalagdes, equipamentos,
moveis e utensilios; controle da potabilidade da agua; higiene e saude dos
manipuladores; manejo dos residuos; manutencdo preventiva e calibragcdo de
equipamentos; controle integrado de vetores e pragas urbanas; programa de
recolhimento de alimentos, referidos também por Figueiredo (1999) em sua
publicacao.

Além das Boas Praticas e dos POPs, é importante que se aplique nos
estabelecimentos alimenticios, a analise de perigos e pontos criticos de controle
(APPCC) (BAUMAN,1990); (BRASIL, 1999); (GELLI, 1999).E importante ressaltar

que as Boas Praticas e os POPS (Figueiredo, 1999) contemplam o controle higiénico
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das operacdes e o Plano APPCC define os controles criticos com énfase ao controle
sanitario dos alimentos.

O APPCC/PAS ¢ baseado em um sistema de engenharia conhecido como
analise das causas e efeitos de falhas, FMEA (Failure Mode and Effect Analysis),
onde se observa em cada etapa do processo do alimento o que pode dar errado,
juntamente com as provaveis causas e efeitos. A partir dai estabelecem-se os
mecanismos de controle. (FRANCO 1996). Na sua implantagdo € necessario que
seja elaborado o Plano APPCC, construido pelas seguintes etapas: formacdo da
equipe APPCC; descricdo dos produtos e ingredientes; uso intencional do produto;
construcao do fluxograma de processo; verificagao do fluxograma “in loco”; aplicagcéo
dos principios do APPCC (determinagédo dos perigos e caracterizagdo das medidas
preventivas, identificacdo dos pontos criticos de controle (PCCs), definigdo dos
limites criticos para cada PCC, elaboracdo dos procedimentos de monitorizacao,
estabelecimento das agdes corretivas, determinagcdo dos procedimentos de registro
e documentagdo, estabelecimento dos procedimentos de verificagdo) (SILVA JR,
2002; BRASIL, 1998); DESTRO, 1998).

No APPCC/PAS deve se analisar os perigos e relaciona-los com as
etapas de preparagao, determinando os PCCs, ou seja, definindo no fluxograma de
cada preparagao ou de grupos de preparagdoes, as reais situagdes onde devem ser
realizados os controles e a monitorizagao, para confirmar se os critérios estipulados
estdo sendo atingidos. A analise de perigos consiste em avaliar as possiveis
contaminagdes bioldgicas, fisicas e quimicas presentes nas matérias-primas, nos
ingredientes e nas etapas de preparagdo dos alimentos. Deve ser levado em
consideragao o controle de tempo e temperatura, que envolve a sobrevivéncia e a
multiplicagdo dos microrganismos em todas as etapas de preparagao dos
alimentos.(FRANCO, 1996).

Destro (1998) e Silva Jr (2002) ressaltam as seguintes caracteristicas do
APPCC.: é racional, por ser baseado em informacgdes historicas sobre causas das
doencas e deterioragbes, através de dados epidemioldgicos; é focal, ou seja,
focaliza a atengdo nas operacgbes criticas, onde o controle & essencial para a
seguranga do alimento; € compreensivel, porque leva em consideragdo os
ingredientes, processos e o uso posterior dos produtos, podendo ser aplicado da
producdo ao consumo; € continuo, vez que os problemas sao detectados assim que

ocorrem ou imediatamente apds, indicando com objetividade as medidas corretivas a
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serem tomadas e é sistematico porque é um plano completo, que cobre as
operacgoes e os procedimentos passo a passo.

Na preparacao dos alimentos, o tempo e a temperatura sdo fundamentais
como regra basica do Sistema APPCC. Recentemente pesquisas indicam em média
que 41% dos surtos de ETAs estdo relacionados com aquecimento inadequado,
79% com a conservagao inadequada pelo frio, 83% devido ao tempo prolongado
entre o preparo e o consumo e 45% devido a falta de higiene. (SESA/ISEP/CSA,
1999; apud Silva Jr, 2002). Depreende-se, portanto, que 80% em média dos surtos
estao relacionados ao controle de tempo e temperatura envolvendo fatores como:
manutencao de alimentos prontos por mais que quatro horas abaixo da temperatura
de seguranga; refrigeragdo inadequada devido a grandes por¢des de alimentos; a
deficiéncia das geladeiras e o preparo dos alimentos varias horas antes do consumo
(Germano P.M.L. e Germano M.1.S.A, 2002).

As condutas e critérios descritos no Manual de Boas Praticas e nos POPS
configuram os procedimentos basicos que devem ser seguidos para o cumprimento
do controle higiénico-sanitario, como um todo, e os PCCs do sistema APPCC/PAS
constituem as situagbes prioritarias de seguranga nas etapas de preparagdo dos
alimentos onde o controle deve ser efetivamente realizado (SILVA JR, 2002; LOPES,
1999; ANVISA 2002).

Todas estas adequagdes técnicas sdo fundamentais, porque os
microrganismos estdo se tornando mais resistentes aos métodos de controle
convencionais, além de causarem quadros clinicos mais graves e constituirem um
maior numero de espécies patogénicas para o homem, compondo novos grupos de
patdégenos, definidos como emergentes e reemergentes (SILVA JR 2002).

Os produtores e prestadores de servigos de alimentagao estédo sujeitos a
inspecao sanitaria a fim de verificar a adequacao dos produtos as normas de Saude
Publica relativas aos padrdes de identidade e qualidade dos alimentos, colocados a
disposigdo dos consumidores, bem como as condigdes para o consumo (BRASIL,
1993).

O controle sanitario dos alimentos € exercido no ambito federal pelo
Ministério da Agricultura, Abastecimento e Reforma Agraria (MAARA), através do
Servigo de Inspecao Federal (SIF) e o Ministério da Saude (MS), através da Agéncia
Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) e do Centro Nacional de Epidemiologia da
Fundacdao Nacional de Saude (CENEP/FNS). Nos Estados e Municipios, as



27

Secretarias de Agricultura e da Saude estdo encarregados destas inspecdes.
(BRASIL, 1993, 1997, 1998, 2002).

Melhorar o consumo de alimentos através de uma dieta saudavel e
equilibrada, aperfeicoar as condi¢des higiénico-sanitario e controlar os perigos na
preparagao dos alimentos, em UANs, assegurando assim uma alimentagao segura

para seus comensais e consequentemente proteger a saude do trabalhador.
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OBJETIVOS

Geral

Adaptar o Sistema Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)
as Unidades de Alimentagdo e Nutricdo (UANs), visando a produgédo de

alimentos seguros e a prote¢ao da saude do consumidor.

Especificos

Avaliar a aplicacdo dos procedimentos de boas praticas de manipulacéo e

processamento de alimentos em UANS.

Propor um programa de boas praticas a ser adotado em estabelecimentos

que fornecem alimentacgao para coletividades sadias.

Introduzir os principios do APPCC na producdo de pratos prontos para

consumo, para beneficiar o programa de alimentacéo do trabalhador - PAT.
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RESUMO

Na implantacdo de métodos eficazes para melhorar a seguranga e a
qualidade das refeicdes oferecidas em Unidades de Alimentacdo e Nutricdo - UANSs,
procedeu-se a avaliagdo das Boas Praticas, como subsidio para uma proposta de
programa de pré-requisitos a ser aplicado nestas unidades. Na metodologia utilizada,
foram selecionadas 55 UANSs situadas na regido metropolitana do Recife, sendo 23
industriais e 32 comerciais, registradas no Conselho Regional de Nutricdo e
Associacao Brasileira de Empresas de Entretenimento (ABRASEL), onde foram
aplicados “check list” como questionario padréao e observagao “in loco” para a referida
pesquisa. Na analise das informagdes foi estabelecida a seguinte avaliagéo:
satisfatérias ou insatisfatorias para as unidades relacionadas com os critérios de
boas praticas; imprescindiveis, necessarios ou recomendaveis de acordo com o
grau critico, para os itens em conformidade com o atendimento de boas praticas e
qualidade ou segurancga dos alimentos. Para elaboragéo do formulario e sua aplicagao
considerou-se aspectos e itens referidos na legislagdo vigente. Para cada UAN os
resultados considerados satisfatorios (Unidades que atenderam aos critérios de boas

praticas com percentuais entre 70% a 100%) na categoria comércio quanto aos
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aspectos: administrativos e organizacionais (alvara de funcionamento, representagao
formal e disponibilidade financeira) e considerados insatisfatorios (responsabilidade
técnica e normas de higiene para visitante). Nas industrias foram considerados
satisfatorios (responsabilidade técnica, alvara de funcionamento, representagéo formal
e responsabilidade financeira) e insatisfatério as normas de higiene para visitante.
Quanto aos aspectos fisicos e ambientais, os resultados satisfatérios foram layout
compativel (comercio) e instalagdes sanitarias (industria), sendo os demais itens
insatisfatorios para ambas as categorias. Os recursos humanos nao apresentaram
nenhum item satisfatério. Os resultados dos aspectos producao de refeicbes no
comercio, so foi satisfatorio para o fluxo dos alimentos, sendo insatisfatério para todos
os demais itens. Na industria, os resultados que apresentaram satisfatérios foram
controle da matéria prima, higiene dos alimentos, higiene das preparagdes e
apresentacao e conservacao dos alimentos prontos para consumo. Quanto aos
aspectos de controle de qualidade, as categorias comércio e industria foram
satisfatérias no item satisfacdo do cliente, sendo as demais consideradas
insatisfatérias. Conclui-se que os procedimentos de boas praticas nas unidades
estudadas, ndo atenderam aos critérios e parametros de conformidade estabelecida

na legislacao pertinente.

Palavras chaves: Avaliagao técnica, boas praticas, "check—list", UAN.

SUMMARY

For the implantation of effective methods to improve the safety and the quality
of the meals offered in Units of Feeding and Nutrition - UFNs, was worked out the
evaluation of the Good Practices of manipulation of foods, as subsidy for a proposal of a
program of good practices to be applied in these units. In the determination of the
sampling, was considered UFNSs of industrial and commercial healthy collectivities. In the
used methodology, 55 UFNs were selected, located in the metropolitan area of Recife
and registered in Regional Council of Nutrition where "check list" was applied as
standard questionnaire and observation in loco the referred research. In the analysis of
the informations the following evaluation was established: satisfactory (S) or

unsatisfactory (1) for the items related with the established criteria in the effective
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legislation; critical (C) or no critical (NC) for the requirements that influence on critical
degree in the quality or safety of the foods and the aspects in conformity or no,
depending on the assisting to the requirements of good practices. For elaboration of the
form and its application was considered aspects and items referred in the legislation The
results of the accomplished evaluation were considered satisfactory (Items that assisted
to the criteria of good practices among 100 to 70%) in the administrative and
organizational aspects were operation permit (78,1%), formal representation and
financial readiness (100,0%); compatible layout with the operational flow (75,0%) in the
physical aspects; Flow of the foods (87,5%) in the aspects of the production of meals
and 84,4% regarding to the customer's satisfaction in the quality control in the
commercial restaurants. In the restaurants of the satisfactory Industries results were
found in the following items and aspects: technical responsibility (95,7%), operation
permit and formal representation (100,0%) and financial readiness (73,9%) in the
administrative and organizational aspects; sanitary facilities (91,3%) in the physical and
environmental aspects; 78,3% in the control of the raw material excel, 82,6% in the
hygiene of the foods, 87,0% in the hygiene of the ready preparations, 91,3% for
presentation and conservation of the ready foods for the aspects of the production of
meals; the customer's satisfaction (73,9%) item in the aspect related to the quality
control. Starting from the presented results it can be concluded that the evaluation of the
procedures of good practices in the studied units, didn't assist to the criteria and

established conformity parameters in the pertinent legislation.

Keywords: Technical evaluation, Good practices, Check - list, UAN.
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INTRODUGAO

Na implementagdo de um programa de seguranca de alimentos em
Unidades de Alimentagao e Nutricdo (UAN), a primeira etapa é avaliar os pré-
requisitos necessarios para a implantacdo de qualquer sistema de qualidade,
chamados de Boas Praticas. Nesta etapa sdo observados se os pré-requisitos estao
sendo cumpridos e se todos os controles e documentagdes necessarias estao
disponiveis.

As Boas Praticas, segundo o Ministério da Saude, sdo normas de
procedimentos para atingir um determinado padrao de identidade e qualidade de um
produto ou servico na area de alimentos. A eficacia e efetividade na aplicacao
dessas normas devem ser avaliadas através de inspecgdes, constituindo medidas
preventivas para o controle dos perigos. Sempre que for implantado o sistema
APPCC ¢é de fundamental importancia realizar uma avaliacdo técnica inicial para
identificacdo dos itens que precisam ser melhorados, inclusive ajudando a ressaltar
a importancia da adequacgao de um determinado requisito para controle do perigo.

Para normatizar essas agdes, o Centro de Vigilancia Sanitaria do Estado
de S&o Paulo publicou a PORTARIA CVS — 6 (1999) que estabelece Regulamento
Técnico sobre parametros e critérios para o controle higiénico-sanitario e de boas
praticas em estabelecimentos alimenticios, considerando a Portaria 1.428 (1993) do
Ministério da Saude e a Portaria N° 326 (1997) da Secretaria de Vigilancia Sanitaria
do Ministério da Saude que aprovam parametros e critérios para orientar a aplicagao
dos principios do APPCC e a elaboracdo do Manual de Boas Praticas nos
estabelecimentos alimenticios.

O Manual de Boas Praticas € um documento normativo que serve como
parametro para orientar as inspecdes periodicas e para consulta dos interessados,
sendo requisito fundamental de um programa de seguranga de alimentos e sua
utilizacdo um instrumento de fiscalizacdo pelos 6rgédos competente (RESOLUCAO —
RDC N° 275/2002 do MINISTERIO DA SAUDE).

O objetivo deste trabalho foi avaliar os procedimentos de boas praticas de
manipulagcdo e processamento de alimentos em Unidades de Alimentagdo e

Nutricdo. de coletividades sadias industriais e comerciais.
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MATERIAL E METODOS

Amostragem

O universo desta pesquisa foi constituido por 55 Unidades de Alimentacao
e Nutricado (UANs) que produzem refeicbes para coletividades. Deste total, 32
comerciais (restaurantes abertos ao publico) e 23 restaurantes de industrias,
selecionados aleatoriamente, entre aqueles registrados na Associagao Brasileira de
Empresas de Entretenimento (ABRASEL) e no Conselho Regional de Nutricionistas,

62 regidao - CRNG, situados na Regiao Metropolitana do Recife.

Recursos humanos

A avaliacao técnica das Boas Praticas nos estabelecimentos alimenticios
foi realizada por doze estudantes de graduacdo com realizagdo de treinamento
prévio e trés professores do Departamento de Nutricdo. Foram convidados trés
profissionais responsaveis técnicos, das unidades estudadas, para participar da
aplicagao e avaliagao do “check list”.

Na selecdo dos estudantes, professores e os técnicos convidados

considerou-se o interesse no assunto.

Avaliagao técnica

Foi elaborado e aplicado um “check list” e realizado observagéo “in loco”.

Para elaboracdo deste formulario foram levados em consideracdo critérios

estabelecidos pela Portaria n° 1.428/93 do Ministério da Saude, a Portaria N°326/97

da Secretaria de Vigilancia Sanitaria do Ministério da Saude e a RDC n° 275 (2002)

da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria - ANVISA, CVS-6 (1999) e

recomendagdes de autores como Destro (1998), Gelli (1999), Lopes (1988), Silva
Jr.(2002).

Os itens do “check list” foram agrupados segundo procedimentos de boas

praticas nos seguintes aspectos: administrativos e organizacionais; fisicos e

materiais; recursos humanos; producao de refeicdes e controle de qualidade.
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Na aplicacdo do “check list’, foram coletadas informagdes “in loco” dos
procedimentos de boas praticas no periodo de margo de 2001 a setembro de 2002,
pela equipe previamente treinada quanto a coleta de informagdes.

Para a analise das informagdes coletadas, cada empresa foi avaliada
como satisfatéria ou insatisfatéria conforme o atendimento aos critérios adotados
pela legislacdo pertinente e pelo PAS/Mesa — série Qualidade e Seguranga
Alimentar (1999). Os itens referentes a cada aspecto foram classificados de acordo
com a sua criticidade como: imprescindiveis (1), quando em conformidade com o
atendimento as Boas Praticas e influem em grau critico na qualidade ou seguranca
do produto ou processo; necessarios (N) quando o requisito atende as Boas Praticas
e pode influir em grau menos critico na qualidade ou seguranga do produto ou
processo; recomendaveis (R) quando influem em grau ndo critico na qualidade do
produto ou do processo, mas atende as Boas Praticas.

Para cada UAN considerada satisfatoria foi estabelecido um percentual de
acertos igual ou superior a 70,0% e insatisfatoria quando este percentual for inferior
a 70,0%.

Analise estatistica

Para a analise dos dados foram aplicadas técnicas de estatistica
descritiva para obtencdao de distribuicbes absolutas, percentuais e técnicas de
estatistica inferencial através do teste Qui-quadrado de igualdade de proporgdes e
teste Exato de Fisher quando as condi¢cdes para o teste Qui-quadrado nao foram
verificadas.

O nivel de significancia utilizado nas decisdes dos testes estatistico foi de
5,0% e o “software” utilizado foi SAS (Statistical Analysis System) na versédo 6.12

para microcomputador.
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RESULTADOS E DISCUSSAO

Das unidades pesquisadas 32 (58,2%) e 23 (41,8%) eram pertencentes
ao comércio e a industria respectivamente, conforme. Figura 1. Esta distribuigao ja
era esperada, uma vez que as UANs Comerciais abrangem um numero maior de
estabelecimentos alimenticios, considerando-se a variedade de estabelecimentos

que comercializam refei¢des prontas para consumo.

IndUstria
41,8%

Comeércio
58,2%

Figura 1 — Distribuicdo das UANs pesquisadas segundo a categoria comercial e

industrial

Entende-se como Unidade de Alimentacao e Nutricdo Industrial aquelas
situadas em industrias que oferecem alimentagcao aos seus trabalhadores nas quais
a producao da refeicdo ndo é objetivo fim das referidas empresas e como Unidades
de Alimentacao e Nutricdo Comercial aquelas de restaurantes que servem refeicoes
a peso ou do tipo “Self service”, hotéis, lanchonetes e similares (aberta ao publico),
nas quais a producao da refei¢cao é a atividade-fim da unidade.

Os resultados obtidos na aplicacdo do “chek list” estdo evidenciados nas

tabelas 1 a 5, apresentadas a seguir.
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Tabela 1 — Avaliagdo de aspectos administrativos e organizacionais das unidades de

alimentagao e nutrigdo por categoria

Categoria
Item Avaliagao Comercio Industria Total das | Valorde P
categorias
N % N % N %
¢ Responsabilidade técnica | Satisfatoria 6 188 22 957 | 28 50,9 | P<0,001*
(1
Insatisfatéria | 26 81,2 1 4,3 27 491
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
o Alvara de Satisfatoria 25 781 23 100,0| 48 873 | PO=
funcionamento(N) 0,034*
Insatisfatoria 7 21,9 - - 7 12,7
TOTAL 32 1000 23 100,0 55 100,0
¢ Representagao formal (N) | Satisfatoria 32 100,0 23 100,0| 55 100,0 >
Insatisfatéria - - - - - -
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
« Normas higiénicas para | Satisfatoria 2 6,2 8 348 )| 10 182 P =
0,011*
Visitantes(N) Insatisfatoria 30 93,8 15 652 | 45 81,8
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
« Disponibilidade financeira | Satisfatéria 32 1000 17 739 | 49 89,1 P =
(R) 0,003*
Insatisfatoria - - 6 26,1 6 10,9
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0

* - Diferenca significativa ao nivel de 5,0%.

** - Devido a freqiiéncia nula em uma das categorias deixa-se de apresentar teste estatistico comparativo.

(1) — Através do Teste Exato de Fisher.

Legenda: (l) imprescindivel; (N) necessario; (R) recomendavel.

Comércio: restaurante aberto ao publico; Industria: restaurante de industria
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Os aspectos administrativos e organizacionais estdo relacionados com as
informacodes legais das UANs. Sao requisitos fundamentais para o funcionamento da
Unidade, assim como para o desenvolvimento de programas de boas praticas e
diretrizes para a inspe¢ao da vigilancia sanitaria.

Na Tabela 1 observa-se que entre as unidades do comércio, a totalidade
das empresas foi avaliada como satisfatoria para os itens representacdo formal e
disponibilidade financeira (100%) e o item alvara de funcionamento foi satisfatorio
para 78,1% das empresas, enquanto que os itens normas higiénicas para visitantes
e responsabilidade técnica apresentaram percentuais insatisfatérios de 93.8% e
81.2%, respectivamente, de empresas avaliadas, sendo que estes dois ultimos itens
ficaram aquém dos parametros recomendados por Lopes, 2003; Silva Jr. 2002 e a
RDC n° 275, 2002.

Nas UANs da categoria industria, com excegao das normas higiénicas
para visitantes (65,2%) avaliadas como insatisfatérias, os demais itens para a
maioria das empresas foram classificados como satisfatérios, com percentual de no
minimo 89,1% para disponibilidade financeira, 95,7% para responsabilidade técnica
e 100,0% para os outros dois itens.

Comparando-se os resultados das duas categorias estudadas, observa-se
que o item Representacéo formal obteve resultados exatamente iguais entre as duas
categorias (100,0%) com a totalidade das empresas consideradas como satisfatorias
resultados estes demonstrados pelo posicionamento da Unidade no organograma da
empresa e por objetivos bem definidos. Para os demais itens a maior diferenca entre
as categorias foi registrada para o item responsabilidade técnica (95,7% entre as
UANs da industria e 18,8% entre as UANs do comércio), entretanto todas com
diferencgas significantes. Em relacéo ao item: alvara de funcionamento constatou-se
diferenca significante entre eles.

Destaca-se que o item Responsabilidade Técnica é classificado como
imprescindivel (1), disponibilidade financeira, como recomendavel (R) e os demais
como necessarios (N).

O item, Responsabilidade Técnica (RT) é considerado de fundamentall
importancia, considerando para o conhecimento especifico na area de alimentos e
pode influenciar diretamente na aplicagdo das normas técnicas da refeicao

produzida. O RT deve ser legalmente habilitado e inscrito no érgao fiscalizador de
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sua profissdo como referido no Conselho Federal de Nutricionistas (CFN) para
nutricionistas (1991) e CVS-6 (1999).

A auséncia de normas higiénicas para visitantes nas UANs pode se
constituir em focos indiretos de contaminacdo quando estes, ndo estiverem
devidamente paramentados com uniforme fornecido pela empresa. Gelli (1999),
refere ainda que os visitantes com ferimentos, gripes e outros problemas, que
representem riscos de contaminacao, ndo devem entrar na area de manipulagado de

alimentos.
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Tabela 2 — Avaliacdo de aspectos fisicos e ambientais das unidades de alimentacao e

nutrigdo por categoria

Categoria
ltem Avaliacao Comercio Industria Total das Valor de P
categorias
N | % N | % N %
e Controle integrado de pragas (l) | Satisfatéria 10 31,2 10 43,5 20 36,4 | P=0,352
Insatisfatéria 22 68,8 13 56,5 35 63,6
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
¢ Areas de trabalho (1) Satisfatoria 20 62,5 14 60,9 34 61,8 | P=0,902
Insatisfatéria 12 37,5 9 39,1 21 38,2
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
¢ Adequacao do edificio e Satisfatoria 20 62,5 11 47,8 31 56,4 | P=0,279
iinstalagdes. Fisicas (l) Insatisfatoria 12 37,5 12 52,2 24 43,6
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
¢ Instalagdes sanitarias (1) Satisfatoria 20 62,5 21 91,3 41 745 | P=0,016*
Insatisfatéria 12 37,5 2 8,7 14 25,5
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
e Layout compativel com Satisfatoria 24 75,0 13 56,5 37 67,3 | P=0,150
o fluxo operacional Insatisfatoria 8 25,0 10 43,5 18 32,7
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
¢ Equipamentos, utensilios, Satisfatoria 21 65,6 14 60,9 35 63,6 P=0,718
mobiliario Insatisfatéria 1 34,4 9 39,1 20 36,4
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
¢ Higiene de equipamentos, (1) Satisfatoria 16 50,0 13 56,5 29 52,7 | P=0,633
utensilios e outros materiais Insatisfatoria 16 50,0 10 43,5 26 47,3
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
¢ Higiene ambiental (1) Satisfatoria 11 34,4 11 47,8 22 40,0 | P=0,315
Insatisfatéria 21 65,6 12 52,2 33 60,0
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
e Controle do lixo (1) Satisfatoria 9 28,1 10 43,5 19 34,5 | P=0,238
Insatisfatoria 23 71,9 13 56,5 36 65,5
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0

* - Diferenca significativa ao nivel de 5,0%.

Legenda: (l) imprescindivel; (N) necessario; (R) recomendavel.

Comércio: restaurante aberto ao publico; Industria: restaurante de industria
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Os aspectos fisicos constituem elementos importantes nos pré-requisitos
para a seguranga dos alimentos, considerando serem fontes potenciais de
contaminagdo quando mal planejados e administrados. Nestes aspectos estéo
envolvidos: o projeto arquitetdnico, o “layout” que devem ser compativeis com as
etapas desenvolvidas, o ambiente representado pelas areas de trabalho que
garantem o preparo dos alimentos sem riscos de contaminagédo cruzada e ainda a
importancia das instalagbes sanitarias corretamente projetadas, assegurando
condigdes higiénicas favoraveis ao trabalhador. (BRASIL, 1993; TEIXEIRA et al
2003).

Analisando os itens da Tabela 2 constata-se que nas duas categorias
pesquisadas, apenas um item de cada foi considerado satisfatério. O “layout” do
comercio apresentou 75% de suas unidades compativel com o fluxo operacional, e
na industria foi considerado satisfatorio as instalagdes sanitarias (91,3%),fato este
justificado por causa das industrias na sua grande maioria terem instalacbes em
prédios separados para todos os seus funcionarios. Os demais itens das categorias
analisadas estavam em desacordo com a legislagédo (Portaria 1.428 do MS e CVS —
6/99).

Observa-se que os maiores problemas foram encontrados na categoria
comercio, 71,9% no item controle do lixo e 56,5% na categoria industria
respectivamente. Este fato € de maior relevancia, quando se constata em varias
unidades, o lixo exposto, e seu recolhimento feito no final do expediente, propiciando
além do mau cheiro o aparecimento de insetos e roedores.

As sobras e rejeitos sdo descartados na sua grande maioria, porém em
alguns estabelecimentos observou-se um reaproveitamento inadequado das sobras,
pondo em riscos os alimentos recém-preparados quando a eles misturados como
referem Gelli, 1999; Lopes, 2001. O controle de pragas ¢ insatisfatério ndo existindo
na maioria dos estabelecimentos estudados, sendo a solugdo destes problemas
realizada esporadicamente, como medida corretiva. (Lopes, 1988). Os equipamentos
e utensilios, que entram em contato com os alimentos,segundo Silva Jr. (2002),
devem ser projetados e construidos de forma a assegurar higienizacdo adequada,
podendo ser limpos e desinfetados evitando riscos de contaminagao. O controle do
lixo deve evitar a penetracédo de insetos, roedores e outros animais no ambiente de

trabalho.
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Outros itens insatisfatérios apresentados na Tabela 2, foram a higiene
ambiental no comercio (65,6) e 52,2% na industria; os equipamentos e utensilios
(50,0%) no comércio e 43,5% nas industrias; as areas de trabalho (37,5%) no
comercio e 39,1% nas industrias respectivamente. Foram destacados nestes itens
problemas relacionados com a localizacdo das areas, muitas vezes situadas em
locais improvisados dificultando a circulagao, e propiciando fluxos incompativeis com
as operagdes desenvolvidas. A inexisténcia de areas apropriadas para higienizagéo
e armazenamento de utensilios no comercio, além do despreparo dos
manipuladores nos conhecimentos de higiene, muitas vezes por falta de treinamento
como refere Hendrix, 1999. As instalagdes sanitarias (37,5%) no comercio
apresentaram-se insatisfatorias, considerando as precariedades higiénicas destas
areas, sendo observado falta constante de sabonete ou outro material para
higienizacdo e secagem das maos. Estas constatacbes vao de encontro as
consideragdes de Nascimento, (1992) que caracteriza como uma situagao de risco
as condic¢des higiénico-sanitarias apresentadas.

Comparando-se os resultados entre as duas categorias € possivel
verificar que a maior diferenca foi registrada para o item, instalagdes sanitarias,
diferenca esta de 28,8% mais elevada na categoria da industria (91,3% versus
62,5%), sendo este o unico item que revela diferenga significante ao nivel de 5,0%.

Avaliando pela criticidade, os itens classificados como satisfatorios,
‘layout” na categoria comércio e instalagdes sanitarias nas industrias, foram
considerados necessarios (N) e imprescindivel (I), respectivamente, ao
desenvolvimento das atividades para se obter um correto estabelecimento dos
requisitos de boas praticas. Os demais itens imprescindiveis (I) ndo foram
considerados satisfatorios, quando nao atenderam aos requisitos de boas praticas

especificados.
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Tabela 3 — Avaliacdo dos aspectos dos recursos humanos da unidade de alimentagao e

nutrigdo por categoria

Categoria
ltem Avaliacao Comercio Industria Total das Valor de P
categorias
N % N % N %
¢ Higiene pessoal do Satisfatoria 10 31,2 15 65,2 25 455 P =0,016*
Manipulador (l) Insatisfatorio 21 65,6 8 34,8 30 54,5
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
e Lavagem das maos (1) Satisfatoria 16 50,0 16 69,6 32 58,2 P =0,147
Insatisfatéria 16 50,0 7 30,4 23 41,8
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
¢ Apresentagao pessoal do Satisfatoria 17 53,1 14 60,9 31 56,4 P =0,568
Manipulador (I) Insatisfatéria 15 46,9 9 39,1 24 43,6
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
¢ Roupas adequadas (N) Satisfatoria 13 40,6 12 52,2 25 45,5 P =0,396
Insatisfatéria 19 59,4 1 47,8 30 54,5
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
e Seguranga do trabalho (R) | Satisfatéria 10 31,2 11 47,8 21 38,2 P=0,212
Insatisfatoria 22 68,8 12 52,2 34 61,8
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
e Treinamento de pessoal (I) | Satisfatéria 9 28,1 14 60,9 23 41,8 P =0,015*
Insatisfatoria 23 71,9 9 39,1 32 58,2
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0

* - Diferenca significativa ao nivel de 5,0%.

Legenda: (I) imprescindivel; (N) necessario; (R) recomendavel.

Comércio: restaurante aberto ao publico; Industria: restaurante de industria
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Os recursos humanos nas UANs estdo relacionados com o pessoal que
manipula alimentos, sejam trabalhadores de industrias, restaurantes comerciais, e
ambulantes. Atualmente todos sdo denominados como manipuladores de alimentos
ou colaboradores. (GERMANO, 2000). Para efeito da inspecdo sanitaria de
alimentos , qualquer pessoa que direta ou indiretamente entra em contato com
substancias alimenticias € assim denominada. Suas atividades em contato com
matérias-primas, equipamentos e utensilios, manipulacdo de alimentos crus e
cozidos podem ser, muitas vezes, responsaveis pela contaminagado dos alimentos,
sendo necessario manter as condi¢oes de saude (Carteira de saude atualizada,
exames médicos periédicos), a higiene pessoal (roupas, cabelos, unhas, etc.) e os
habitos higiénicos como a lavagem das maos ao sair e ao retornar ao servigo, apos
a utilizacdo do sanitario, antes e depois das refeicdes. Para tanto € importante que
todos os profissionais envolvidos nos procedimentos da produg¢ao, administracdo e
comercializagdo, sejam capacitados e reciclados permanentemente.

Os resultados da analise dos recursos humanos sdo apresentados na
Tabela 3 onde é possivel destacar que todos os itens foram classificados como
insatisfatorios com percentuais iguais ou inferiores a 71,9%., sendo este fato
extremamente agravante para a seguranca dos alimentos. Estes resultados, sao
semelhantes aos encontrados por BRYAN (1981) quando afirma que a inadequacéo
era devido ao descumprimento das exigéncias como: banho antes de entrar no
servigo, barbas e bigodes devidamente aparados, cabelos resos com touca, sapatos
adequados, O autor afirma que a lavagem das maos é um item relevante para a
segurancga dos alimentos, sendo observada a auséncia deste habito, na maioria das
vezes, nas ocasides mais criticas. No item roupas adequadas, observou-se que 0s
uniformes apresentavam-se incompletos e mal conservados,.com objetos nos
bolsos, aventais sujos e ainda uso de sandalias impréprias para a fungdo. O
treinamento de pessoal entre as unidades das duas categorias s6 € realizado como
medida corretiva, em casos de ocorréncias de problemas.

Com relacao a criticidade a pontuacao alcangada neste aspecto ndo foi

suficiente para determinar a conformidade no aspecto estudado (BRASIL, 2002).
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Tabela 4 — Avaliagao dos aspectos da produgao de refeicdo em unidades de alimentacao e

nutricdo por categoria

Categorias
ltem Avaliagao Comercio Industria Total das Valor de P
categorias
N | % N | % N | %
¢ Controle de matérias primas (1) | Satisfatoria 16 50,0 18 78,3 34 61,8 | P=0,033*
Insatisfatéria 16 50,0 5 21,7 21 38,2
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
e Controle dos fornecedores (I) | Satisfatéria 13 40,6 15 65,2 28 50,9 | P=0,072
Insatisfatéria 19 59,4 8 34,8 27 491
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
« Higiene dos alimentos (1) Satisfatoria 12 37,5 19 82,6 31 56,4 | P<0,001*
Insatisfatéria 20 62,5 4 17,4 24 43,6
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
e Limpeza e desinfecgéo (I) Satisfatoria 14 43,7 11 47,8 25 45,5 | P=0,765
Insatisfatéria 18 56,3 12 52,2 30 54,5
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
e Transporte da refeigdo Satisfatoria 13 40,6 8 34,8 21 38,2 | P=0,660
pronta(l)
Insatisfatéria 19 59,4 15 65,2 34 61,8
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
¢ Higiene das preparagdes Satisfatoria 18 56,3 20 87,0 38 69,1 | P=0,015"
Prontas (l) Insatisfatdria 14 43,7 3 13,0 17 30,9
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
¢ Apresentag&o e conservagio Satisfatoria 16 50,0 21 91,3 37 67,3 | P<0,001*
dos alimentos prontos para Insatisfatéria 16 50,0 2 8,7 18 32,7
consumo (I)
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
e Controle de tempo Satisfatoria 8 25,0 5 21,7 13 236 | P=0,779
e temperatura (I) Insatisfatéria 24 75,0 18 78,3 42 76,4
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
¢ Registro das medigdes Satisfatoria 7 21,9 5 21,7 12 21,8 | P=0,990
realizadas (N) Insatisfatéria 25 78,1 18 78,3 43 78,2
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
e Fluxo dos alimentos (1) Satisfatoria 28 87,5 13 56,5 41 74,5 | P =0,009*
Insatisfatéria 4 12,5 10 43,5 14 25,5
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0

Diferenca significativa ao nivel de 5,0%

Legenda: (l) imprescindivel; (N) necessario; (R) recomendavel.

Comércio: restaurante aberto ao publico; industria: restaurante de industria.
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A Producgao de Refeigdes € um aspecto que exige cuidados especiais, uma
vez que esta relacionada aos riscos de contaminagdo provocados por perigos
quimicos, fisicos e biologicos, durante a manipulagdo de alimentos. Ela envolve
todas as etapas do processo de producao, desde a aquisi¢ao e controle da matéria-
prima até a distribuicdo da refei¢cao pronta, incluindo entre outros itens a escolha dos
fornecedores idéneos e confiaveis, controle de tempo e temperatura de cada
preparacao, inclusive os procedimentos de limpeza e desinfeccdo de ambientes,
equipamentos e utensilios, transporte seguro dos alimentos quando a refeigéo
pronta é terceirizada.

Nos resultados apresentados na Tabela 4 é possivel verificar que entre as
unidades do Comércio, os itens que apresentaram insatisfatérios foram: controle de
matérias primas e fornecedores, higiene dos alimentos, limpeza e desinfec¢cdo do
ambientes, transporte da refeicdo pronta, controle do tempo/ temperatura,
apresentagcdo e conservagao dos alimentos prontos para consumo e registro da
medigdes realizadas. Nesta categoria o item com maior percentual classificado como
satisfatorio foi o fluxo dos alimentos com 87,5% e a justificativa esta relacionada ao
fato dos restaurantes visitados possuirem um fluxo linear de entrada e saida de
mercadorias, o que facilita a entrada e saida dos alimentos e dos manipuladores,
minimizando os riscos de contaminacao. Este resultado esta de acordo com o item:
layout compativel com o fluxo operacional apresentada da Tabela 2 que teve 75,0%
das empresas consideradas satisfatérias na categoria do Comércio.

Entre as unidades da industria € possivel observar 4 itens classificados
como insatisfatério: controle do tempo e da temperatura, registro das medigdes,
transporte de refeigdo pronta e limpeza e desinfecgdo. Nesta categoria os trés itens
com maiores percentuais de empresas classificadas como satisfatorias foram:
apresentagao e conservagao dos alimentos prontos para consumo (91,3%), higiene
das preparagbes prontas (87,0%), higiene dos alimentos (82,6%) e controle das
matérias-primas (78,3%).

Entre as duas categorias, as maiores diferengas percentuais de empresas
consideradas satisfatérias foram observadas para os itens: higiene dos alimentos,
apresentacdo dos alimentos prontos para consumo e 451% e 41,3%
respectivamente mais elevados entre as unidades da industria e fluxo dos alimentos
com valor de 31,0% mais elevado entre as unidades do Comércio. Destaca-se ainda

higiene das preparagdes prontas, controle das matérias primas e controle dos
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fornecedores com diferencas respectivas de 30,7%, 28,3%, 24,6% mais elevadas
entre as unidades da industria. Diferengas significantes foram reveladas para os
itens: controle das matérias-primas; higiene dos alimentos; higiene das preparacgdes
prontas; apresentacdo e conservacdo dos alimentos prontos; itens estes com
maiores percentuais entre as unidades da Industria e fluxo dos alimentos com maior
percentual entre as unidades do comércio.

Com excecao do item, registro das medigbes realizadas, classificado
como necessario, todos os demais itens da tabela sdo considerados imprescindiveis.

Observa-se que a preocupagao com a producdo de alimentos seguros na
industria € maior que no comércio, visto que a atuagao do responsavel técnico se faz
mais presente, porém sendo necessario maior capacitacdo e atualizacdo destes
profissionais na area de controle de qualidade e seguranga alimentar. Este
profissional deve ter habilidade, competéncia e conhecimento quanto as praticas e
aos procedimentos relacionados a seguranga alimentar em todas as etapas do
processo de producdo de alimentos, conforme recomendacdes apresentadas por
Hendrix (1981) e Santos, (1992).

Avaliando a conformidade dos aspectos da producdo de refeicbes
estudados nesta tabela, observa-se na categoria comercio que apenas 10% dos
itens avaliados foram classificados como satisfatérios e imprescindiveis (fluxo dos
alimentos (87,5%), caracterizando a ndo conformidade desta categoria, quando
comparado aos parametros determinados. A categoria industria apresentou 40% de
seus itens satisfatérios, com itens imprescindiveis para a seguranca dos alimentos
(controle de tempo e temperatura, registro das medigdes realizadas). Na pontuagao
geral das categorias da tabela 4, os aspectos estudados ndo atenderam aos critérios

de conformidade no atendimento aos procedimentos de boas praticas).
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Tabela 5 —Avaliacao dos aspectos de controle de qualidade de unidade de alimentacgao e

nutrigdo por categoria

Categoria
Itens Avaliagao Comercio Industria Total por Valor de P
categoria
N % N % N %
e Controle de agua para Satisfatoria 13 40,6 15 65,2 28 50,9 P=0,072
consumo (I) Insatisfatéria 19 594 8 348 | 27 491
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
o Satisfacao do cliente Satisfatoria 27 84,4 17 73,9 | 44 80 P" = 0,496
(N)
Insatisfatoria 5 15,6 6 26,1 11 20
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
e Guarda de amostras Satisfatoria 6 18,8 7 30,4 13 23,6 P=0,314
para analises (I) Insatisfatéria 26 81,2 16 696 | 42 764
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0
 Manual de boas Satisfatoria 2 62 6 261| 8 145 | P"=0,057
praticas ()
Insatisfatoria 30 93,8 17 73,9 | 47 85,5
TOTAL 32 100,0 23 100,0 55 100,0

(1) — Através do Teste Exato de Fisher

Legenda: (I) imprescindivel; (N) necessario; (R) recomendavel

Comércio: restaurante aberto ao publico; Industria: restaurante de industria.

O controle de qualidade dos pré-requisitos é condicio indispensavel para

a inocuidade dos alimentos e a seguranga alimentar. Esta relacionado com as

técnicas operacionais de controle que se realiza em todas as etapas da produgao,

visando assegurar a qualidade do produto final. Entretanto a implantacdo destes
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controles torna-se dificil quando implica em gastos adicionais sendo relegados pelos
dirigentes das empresas (SILVA JR., 2002).

Em relagdo a adequacgao do controle de qualidade (Tabela 5) observa-se
que entre as unidades comércio o item com maior percentual de empresas
consideradas como satisfatérias, foi: satisfagdo do cliente com 84,4% e para os
demais itens o referido percentual variou de 6,2% para o manual de boas praticas
até 40,6% para o controle de agua para consumo. Na categoria da industria os itens
satisfacao do cliente e controle da agua para consumo foram os que apresentaram
maiores percentuais de empresas consideradas como satisfatérias com valores de
73,9% € 65,2%, enquanto que para o manual de boas praticas e guarda de amostras
para analises tiveram percentuais de 26,1% e 30,4%, respectivamente.

Entre as duas categorias é possivel deduzir que a maior diferenga
percentual foi de 24,6%, mais elevado entre as industrias no item controle de agua
para o consumo; entretanto sem diferenca significante entre as duas categorias para
nenhum dos itens.

Sabendo-se que o controle da agua é um item imprescindivel para a
segurancga dos alimentos e o seu controle sistematico é indispensavel em qualquer
etapa da producido dos alimentos, os resultados encontrados nesta pesquisa sao
preocupantes, podendo constituir-se, quando ndo controlada em um risco a saude
do consumidor.

Quanto ao Manual de Boas Praticas classificado como imprescindivel (l)
foi o item com o menor percentual satisfatério, muito aquém dos requisitos
necessarios para a maioria das empresas. Em alguns locais a existéncia do
documento foi confirmada, porém sem que fosse comprovada sua existéncia. Em
outras ocasides alegava-se sigilo da empresa como justificativa para ndo apresentar
o documento. Em determinados locais o manual apresentado ndo correspondeu aos
procedimentos efetivamente realizados. Nas UANSs terceirizadas um unico manual
ficava disponivel para todas as suas unidades, o que demonstra incompatibilidade
devido as especificidades de cada uma, e portanto em desacordo com o
recomendado na legislagao pertinente (PORTARIA 1.428/93 DO MS E A CVS-6/99
do ESTADO DE SAO PAULO).

Com referéncia a guarda de amostras para analise, nas unidades

estudadas, apenas 18,8% no comércio e 30,4% nas industrias realiza este controle,
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sendo, entretanto, um procedimento necessario para esclarecimento em casos de

enfermidades transmitidas por alimentos prontos para consumo.

Tabela 6 — Distribuicdo das UANs pesquisadas segundo a avaliagao técnica por categoria

na regido metropolitana do Recife

Categoria
Aspectos Avaliacao Comercio Industria Total das Valor de
categorias P
N % N % N %
¢ Administrativos e Organizacionais | Satisfatéria 97 60,6 93 80,9 190 69,1 P <
0,001*
Insatisfatéria 63 39,4 22 19,1 85 30,9
TOTAL 160 100,0 115 100,0 275 100,0
e Fisicos e Ambientais Satisfatoria 151 52,4 117 56,5 268 541 | P=0,368
Insatisfatdria 137 47,6 90 43,5 227 459
TOTAL 288 100,0 207 100,0 495 100,0
e Recursos Humanos Satisfatoria 75 39,1 82 59,4 157 47,6 P<
0,001*
Insatisfatéria 117 60,9 56 40,6 173 52,4
TOTAL 192 100,0 138 100,0 330 100,0
e Producao da refeigéo Satisfatéria 145 453 135 58,7 280 50,9 =
0,002*
Insatisfatéria 175 54,7 95 41,3 270 49,1
TOTAL 320 100,0 230 100,0 550 100,0
o Controle de Qualidade Satisfatoria 48 37,5 45 48,9 93 42,3 | P=0,091
Insatisfatéria 80 62,5 47 51,1 127 57,7
TOTAL 128 100,0 92 100,0 220 100,0

* - Diferencga significativa ao nivel de 5,0%.

Legenda: (l) imprescindivel; (N) necessario; (R) recomendavel.

Comércio: cozinha aberta ao publico; Industria: cozinha industrial.
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Na Tabela 6 sdo apresentadas, por categoria e aspecto, as freqiéncias
da soma do numero de avaliagdes dos itens constantes nas Tabelas 1 a 5 para o
conjunto de unidades pesquisadas, ou seja, as frequéncias constantes na Tabela 6
representam as somas de todos os itens nas avaliagdes por tabela.

Para a categoria da industria o referido percentual foi mais elevado para o
aspecto Administrativo e Organizacional com valor de 80,9% e entre os outros
aspectos variou de 48,9% para Controle de Qualidade a 59,4% para Recursos
Humanos.

Entre as duas categorias as maiores diferengas foram registradas para os
aspectos: Administrativos e Organizacionais e Recursos Humanos, com valor de
20,3% cada, sendo mais elevado na Industria. Ao nivel de diferencas significantes
foram reveladas nestes dois aspectos e na Producédo de Refeicdo com diferenga de
13,4% mais elevada na Industria.

A maioria das empresas nos itens referentes aos Aspectos
Administrativos e Organizacionais foi satisfatéria nas categorias pesquisadas, sendo
que na industria este percentual foi mais elevado. Mais da metade das avaliagcbes
foram insatisfatorias para os aspectos Fisicos e Ambientais, quando comparados
aos parametros estabelecidos, sendo que este percentual foi apenas 4,2% mais
elevado entre as unidades da industria do que entre as do comércio e nao existe
diferencga significante entre os dois grupos em relagdo a este aspecto (P > 0,05). O
percentual das avaliagdes dos Recursos Humanos foi mais elevado entre as
Industrias do que entre o grupo do comércio quando comparadas a classificagao
estabelecida. A diferengca revelou-se fortemente significativa; O percentual de
avaliagdes da Producao da refeicao foi de 45,3% entre as unidades do Comércio e
58,7% entre as unidades da Industria com diferenga fortemente significativa entre os
dois grupos para o referido aspecto. Quando comparadas com a pontuagédo e a
classificagcao das boas praticas sdo consideradas insatisfatorias, por ndo atenderem
aos requisitos e pontuagao estabelecidos. O aspecto controle de qualidade
apresentou o mais baixo percentual de avaliagbes satisfatorias, e o referido
percentual foi mais elevado entre as Industrias (48,9%) do que no grupo dos
restaurantes comerciais (37,5%), entretanto ndo se comprova diferenca significante

entre os dois grupos, ao nivel de significancia considerada (P > 0,05).
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CONCLUSAO

Diante do exposto podemos concluir que os procedimentos de boas praticas nas
unidades estudadas, analisadas e avaliadas através dos critérios e parametros e em
conformidade com a legislagcao pertinente, as UANs ndo atenderam aos critérios e

parametros da legislagcao pertinente.
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RESUMO

O presente artigo trata de uma proposta de um programa de boas praticas
de manipulagdo e processamento de alimentos, em estabelecimentos alimenticios
produtores de refeicdes coletivas, considerando a segurangca do alimento e o
controle de qualidade nestes estabelecimentos. Atualmente o problema das
Enfermidades Transmitidas por Alimentos (ETAs) vem preocupando ndo sé os
paises em desenvolvimento como os desenvolvidos. Pesquisadores vém
aprimorando métodos e técnicas que possam preservar a integridade dos alimentos
e proteger a saude do consumidor, através da melhoria das condigdes higiénico-

sanitarias, envolvendo a preparagao dos alimentos e atuagdo da vigilancia sanitaria.

Palavras-chave: Controle higiénico-sanitario; Enfermidades transmitidas por

alimentos; controle de qualidade.
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SUMMARY

The present article treats of a proposal of a program of good manipulation
practices and processing of foods, in nutritious establishments producing of collective
meals, considering the safety of the food and the quality control in these
establishments. Nowadays, the problem of the Foodborne Diseases (FBD) worries
not only the developing countries as developed them. Researchers are perfecting
methods and techniques to preserve the integrity of the foods and to protect the
consumer's health, through the improvement of the hygienic-sanitary conditions,

involving the preparation of the foods and performance of the sanitary surveillance.

Keywords: hygienic-sanitary control; food borne diseases; quality control



62

INTRODUGAO

Nas ultimas décadas, a preocupagdo com a qualidade das refeigdes
servidas ao consumidor, tem sido objeto de constante atengdo por parte dos
governos nacionais e internacionais, vez que, as Enfermidades Transmitidas por
Alimentos (ETAs) vém aumentando independentemente de toda tecnologia
existente. Segundo UNGAR M.L. GERMANO M.I.S, GERMANO P.M.L (1998),
estima-se que entre 1 milhdo e 100 milhées de individuos no mundo, contraem ETAs
decorrentes do consumo de alimentos e de agua contaminados.

Os alimentos contaminados representam perdas econdmicas para as
empresas e principalmente colocam em risco a saude da populagdo chegando a
causar nos Estados Unidos, segundo estudos do Centro Americano de Controle de
Doencas, 24 a 81 milhdes de casos de gastroenterites (NASCIMENTO, 1992, OPAS
1992).

A Organizagdo Mundial da Saude — OMS (1984), informa que mais de
60% das enfermidades de origem alimentar sdo provocadas por agentes
microbiolégicos, relacionados aos produtos alimenticios, principalmente
considerando que o consumidor desempenha importante, e as vezes decisivo papel
na manipulagdo e no preparo dos alimentos antes de serem servidos. Neste sentido,
0 CODEX ALIMENTARIUS (1985), determina o que sejam alimentos “integros e
seguros” (Safe and Wholesome) mediante as praticas e acbes de inspecgdes e
controles (PRATA, 2000).

A implantagdo de normas de controle de qualidade para Unidades de
Alimentacdo e Nutrigdo (UANs) tem sido vista como uma forma de alcangar um
padrao de identidade e qualidade que atendam ao consumidor, a empresa € a
legislacao especifica. Neste sentido, VALENTE (1997), faz referéncias a qualidade
como ponto fundamental para a Seguranga Alimentar, considerando seu valor
nutricional, higiénico, biolégico e tecnoldgico, assim como auséncia de produtos
nocivos a saude como agrotoxicos, hormonios, aditivos, e outros.

Visando melhorar as condi¢bes higiénico-sanitarias envolvendo a
preparagao dos alimentos e adequar a agao da vigilancia sanitaria, sugere-se uma
proposta de um programa de boas praticas de manipulagdo e processamento de
alimentos para Unidades de Alimentacdo e Nutricdo (UANs), considerando a

seguranga alimentar e o controle de qualidade nestes estabelecimentos.
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DESENVOLVIMENTO

Seguranga Alimentar

O conceito de seguranga alimentar que anteriormente era limitado ao
abastecimento dos alimentos, na quantidade adequada, foi ampliado e a ele
incorporado também o aspecto nutricional e, consequentemente, as questdes
relativas a composi¢do, a qualidade e ao aproveitamento biolégico. O Brasil adotou
esse novo conceito a partir de 1986, com a Conferéncia Nacional de Alimentagao e
Nutricdo, o qual consolidou-se quando da realizagdao da | Conferéncia Nacional de
Seguranga Alimentar (BRASIL,1999).

Atualmente, o conceito de seguranga alimentar esta sendo discutido também
em funcao dos riscos causados pelos alimentos a saude, uma vez que as doencas
de origem alimentar vém aumentando gradativamente em paises em
desenvolvimento (FAO,1995). Portanto, pode-se dizer que a segurancga alimentar € o
acesso assegurado do individuo a alimentos inécuos, em quantidade necessaria que
satisfagam as suas necessidades nutricionais e de forma continuada de acordo com
a orientacdo do Conselho Nacional de Seguranga Alimentar e Nutricional
(CONSEA).

Pesquisas realizadas por Silva Jr. (1999) e Winardni (2000) evidenciam a
contaminagao de alimentos como responsaveis por mais de 90% dos episodios de
enfermidades transmitidas por alimentos (ETASs), incluindo as salmoneloses, cdlera,
e demais doengas entéricas de origem bacteriana. Dentre os casos mais frequentes
de contaminacédo, SILVA Jr. (2001) destaca ainda aqueles provocados pela
manipulacdo inadequada, ma utilizacdo da temperatura durante o preparo e
conservagao dos alimentos, higiene pessoal dos manipuladores, contaminagao
cruzada, deficiéncia na higienizagdo dos equipamentos e utensilios e presencga de
pessoal infectado (assintomatico ou n&o). Além desses fatores, o referido
pesquisador relata a cocgao insuficiente, o preparo dos alimentos com demasiada
antecedéncia do consumo, como condigbes propicias que permitam o
desenvolvimento de microrganismos.

MAGNANI et al. (2000), em estudos com carne suina in natura e salame
colonial, observou a presenca de Salmonella sp. Em 6% das amostras de carne

suina e de salame colonial e E. coli em 82% das carnes suinas e 84% de salame
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colonial. Tais produtos foram julgados em condigdes higi€nico-sanitarias
insatisfatorias e com riscos de intoxicagdes alimentares pelo elevado numero destes
microrganismos. Evidéncias semelhantes em relagdo a coliformes fecais (90%)
foram encontradas por Alves e Monte (2000) em 30 amostras de carne moida,
precedentes de supermercados, agougues e feiras livres na cidade de Sao Luiz do
Maranh&o.

Pesquisas realizadas por Régo, Guerra e Pires (1997) em Unidades de
Alimentacdo e Nutricdo (UAN) hospitalar na cidade do Recife, constataram que as
enfermidades provocadas por alimentos contaminados tém sido a causa de muitos
problemas, acarretando sérios danos a saude e prejuizos as empresas fornecedoras
de refeigdes, por comprometerem a qualidade do servigo prestado. Corroborando
neste aspecto, os estudos de Régo, Plres e Peres (1999) em Hospitais, evidenciam
que esta contaminacido, na maioria das vezes, é provocada por equipamentos e
utensilios mal higienizados, falta de treinamento dos manipuladores, controle de
saude deficiente, tempo/temperatura que os alimentos sdo mantidos e presencga de
insetos e roedores.

Rego, Pires (1997), revelam que os niveis de portadores de
Staphylococcus aureus entre manipuladores de alimentos sdo altos (85,7%),
podendo constituir-se em elementos importantes na cadeia epidemioldgica da
intoxicagdo alimentar desde que estejam infectados com S. aureus produtores de
enterotoxina. Este fato constitui-se um alerta para a possibilidade de aparecimento
de sindrome de choque toxico em pacientes imunodeficientes (HERRERO et al.
1998), assim como em criangas hospitalizadas (KUERTEN, GOULART, 1997).

Fatos como esses tém despertado preocupagao por parte do governo e
profissionais da area, fazendo surgir, nestas ultimas décadas, normas e programas
os mais diversos, com o fim de ampliar os niveis de conhecimento e estabelecer um
controle rigido em relagédo a qualidade dos alimentos, visando a prote¢ao a saude do
consumidor. Para fortalecer e legitimar este sistema, o Centro de Vigilancia Sanitaria
do Estado de Sao Paulo (CVS-6) (Sao Paulo, 1999), estabelece regulamento técnico
sobre parametros e critérios para o controle higiénico-sanitario e de boas praticas
em estabelecimentos alimenticios, para controle das agdes da vigilancia sanitaria e
elaboragao dos manuais de boas praticas.

As empresas produtoras de refeicdes e de demais areas de alimentos,

reconhecem as limitagdes dos programas tradicionais de controle de qualidade



65

caracterizados principalmente pela inspecao do produto final e testes laboratoriais.
Admitem, portanto, que estes ndao vém atendendo com precisdo os interesses
tecnoldgicos atuais. Pela necessidade de otimizar processos especificos, se tém
buscado novos sistemas de gerenciamento que permitem produzir alimentos mais
seguros e consequentemente de melhor qualidade, surgindo entéo os sistemas TQM
(Total Quality Management), 1ISO 9000 (NBR — 1900), HACCP (Hazard Analysis
Critical Control Point), entre outros. (PRATA, 2000)

O Sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle - APPCC

Dentre os sistemas evidenciados, o mais difundido atualmente & o
Sistema HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point)) APPCC (Andlise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle) que teve sua origem na década de 50, pelas
Industrias Quimicas na Gra — Bretanha. Posteriormente, foi adotado pela National
Aeronautics and Space Administration (NASA), preocupada em desenvolver um
sistema de seguranga para os alimentos a serem consumidos pelos astronautas em
suas viagens espaciais € que chegassem o0 mais perto possivel de 100% de
seguranga, ou seja, os alimentos n&o poderiam estar contaminados por
microrganismos que pudessem causar doengas, 0 que resultaria numa missao
catastrofica. BAUMAN (1990), cientista que coordenou a equipe de desenvolvimento
do programa espacial na Companhia Pillsbury, concluiu, baseado no programa
“defeito zero” da Aeronautica dos Estados Unidos para suas armas, que este
sistema poderia ser aplicado no controle de todas as etapas da produgdo dos
alimentos. Seria obtido entdo, um produto com alto grau de seguranca.

Consequentemente, varios Organismos Nacionais e Internacionais
passaram a recomendar o emprego do HACCP/APPCC, tais como o ICMSF (1991)
e a FAO (1995), destacando-se a Organizagdo das Nacgdes Unidas (ONU), que
recomenda, a todos os paises membros, que adotem este Sistema. Em consonancia
com as recomendagdes do CODEX, o sistema HACCP/APPCC ¢é adotado nas
industrias alimenticias, a fim de avaliar a eficacia e eficiéncia dos processos de
controle usados, como afirma KUAUE (1995).

No Brasil, o Sistema HACCP/APPCC, a exemplo dos demais paises,
ainda ndo vem sendo usado com a frequéncia devida. A PORTARIA n.° 1.428/93 DO
MINISTERIO DA SAUDE (Brasil,1993) determina que os estabelecimentos
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alimenticios que processam e prestam servicos no setor de alimentos adotem, em
carater obrigatério, o Sistema HACCP/APPCC e as Boas Praticas de Producao de
Alimentos, sendo estes ultimos, procedimentos necessarios para garantir a
qualidade sanitaria dos alimentos, conhecidos como pré-requisitos para a
implantacdo de qualquer sistema de qualidade. No cumprimento as exigéncias, o
sistema foi implantado inicialmente em industrias processadoras de alimentos
enlatados de baixa acidez e posteriormente em estabelecimentos processadores de
carnes, vindo a atender também as exigéncias da Portaria n.° 46 de 10/02/98
(Brasil,1998) que institui o Sistema HACCP/APPCC, para as industrias de origem
animal sob regime do Servigco de Inspecao Federal (SIF).

Ficam assim evidenciados, que o HACCP/APPCC e as boas praticas sao
instrumentos que tém aplicagdo na ciéncia e tecnologia de alimentos, facilitando o
planejamento, organizagao, gerenciamento e controle para a produgao segura de

alimentos e para a protecao da saude do consumidor.

Boas Praticas de Manipulagao e Processamento

Boas Praticas de Manipulacdo (BPM)/ Good Manufacturing Practices
(GMPs), constitui-se de um conjunto de normas de procedimentos que tém por base,
o controle das condigbes operacionais destinadas a garantir a elaboragcéo de
produtos seguros, desde a aquisi¢ao da matéria-prima até a exposi¢ao do produto
nos pontos de venda, passando por processos de qualidade durante a produgao e
nao mais apenas sobre o produto final.

Estudos realizados por REGO, PIRES e STAMFORD (2000) em Unidades
de Alimentacdo e Nutricdo de Coletividades Sadias, mais especificamente em
restaurantes industriais e hospitalares, demonstraram que 70% deles n&o tém ou
nao seguem as Boas Praticas por desconhecimento de critérios e parametros para
seu estabelecimento, bem como pela auséncia de normas de qualidade pré-
estabelecidas, sendo este um dos fatores apontados para a deficiéncia encontrada.

Segundo DESTRO (1998), um programa de boas praticas deve
contemplar critérios relacionados com a matéria-prima, requisitos de construgdo e
layout do estabelecimento, controle das operagbdes, manutencdo e sanificagdo de
equipamentos e instalagbes, higiene pessoal, transporte, informacdes e avisos ao

consumidor e treinamento do pessoal. Portanto, vale salientar que a adogao das
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Boas Praticas é requisito fundamental em um programa de seguranga do alimento e
sua utilizagdo é um instrumento de fiscalizagdo pela Vigilancia Sanitaria e demais
orgaos controladores. No que se refere as UANs de coletividades sadias, o
programa de Boas Praticas assegura a implantagao correta do programa APPCC, no
sentido de orientar o sistema de producdo e manipulacdo, de acordo com as
condicdes técnicas e higiénicas pré-estabelecidas, minimizando assim os riscos de

contaminagao.

SUGESTAO PARA ELABORAGAO DE UM PROGRAMA DE BOAS PRATICAS
PARA UNIDADES DE ALIMENTAGAO E NUTRIGAO (UANS)

1. Sensibilizagdo, conscientizagdao e comprometimento da dire¢do com as

mudancgas

Um programa de Boas Praticas exige quase sempre mudangas estruturais
e comportamentais, portanto, € de fundamental importancia, o comprometimento da
direcdo com 0s recursos necessarios a sua implantacdo. O sucesso ou fracasso de
qualquer projeto nas empresas depende, em grande parte, do compromisso
assumido pela dire¢cao que deve estar sensibilizada para os beneficios e dificuldades

relativos as mudangas necessarias ao sucesso do programa a ser implantado.

2. Formacgao da equipe de trabalho

O projeto de implantagdo do programa de Boas Praticas e a elaboragao
do Manual necessitam de uma equipe de trabalho formada com aquiescéncia da
unidade interessada, que deve constar de uma coordenacgao e do pessoal técnico de
apoio. Esta equipe podera estar preparada para uma posterior implantacdo do
Sistema APPCC.

3. Capacitacao do pessoal
Implica na elaboracdo e implantagdo de um programa de educagédo e

treinamento da equipe em relagao as doencgas transmitidas por alimentos e as boas

praticas de manipulagao e processamento dos alimentos.
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4. Avaliacao inicial da unidade

Deve ser realizada uma auditoria técnica inicial através da aplicacado de
“chek list” em forma de perguntas e/ou escolha multipla de respostas, constando dos
seguintes itens: fluxograma do processo produtivo, estrutura fisica e ambiental,
aspectos organizacionais, recursos humanos, processo operacional, aspectos
materiais, financeiros, educativos, procedimentos de limpeza e desinfeccao e
controle integrado de pragas.

Também serdo ressaltadas suas conformidades, ou seja, os pontos
positivos e negativos encontrados além de consultas a documentos e registros.
Posteriormente, sera elaborado um relatério contendo um parecer das condi¢cdes
encontradas na (s) UAN(s) seguindo-se de sugestdes sobre medidas corretivas a

serem aplicadas na corregao dos desvios encontrados.

5. Implantagao do Programa

Cabe a empresa fornecer as condicbes e o0s recursos financeiros e
humanos para a implantagcdo do programa de Boas Praticas e elaboragdo do
Manual. O planejamento ficara sob a responsabilidade do coordenador do projeto
com apoio da equipe técnica designada, a fim de que o programa seja cumprido. A
capacitagao do pessoal e supervisdo das agdes serao desenvolvidas pela equipe
técnica de cada unidade com apoio do coordenador do projeto. O Programa de Boas
Praticas sera especifico para cada UAN, ficando sua responsabilidade com a equipe
de trabalho formada em cada unidade estudada com supervisdo da coordenagao do

projeto.
6. Avaliagao do Programa de Boas Praticas
Para avaliagdo do programa sera necessario um controle sistematico dos

procedimentos que permitam acompanhar as atividades e avaliar os resultados

através dos seguintes passos
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e Controle sistematico dos principais pontos criticos, com aplicagcao de “check
list”, utilizando-se requisitos estabelecidos por REGO, PIRES e STAMFORD
(2000), CVS-6 (Brasil, 1999), SILVA Jr. (2001) VSM (Brasil, 1998 )

¢ Auditorias, em intervalos regulares, por equipes técnicas especializadas para
observacao da adequacao dos controles

e Fiscalizagéo pelo Orgéo Sanitario competente

e Analises microbiolégicas, quando necessario, utilizando-se os critérios de

referéncia estabelecidos pela legislagao vigente.

7. Recomendacgoes para Elaboragao do Manual de Boas Praticas em UANSs.

Estas recomendacdes servirdo de subsidios na composi¢cao e
formalizacdo da documentagado oficial, considerando a seguranga do alimento
quanto a manipulacéo e processamento, seguindo os critérios higiénico-sanitarios
previstos nas legislagcéo pertinente.

O Manual de Boas Praticas é especifico para cada Estabelecimento,
como referido anteriormente, seja ele servigo proprio ou terceirizado e deve
permanecer a disposi¢do no local quando da inspe¢ado dos 6rgaos competentes e
necessidade de consulta por parte de todos da equipe.

Para a elaboracdo de um “Manual de Boas Praticas” sugere-se o seguinte

roteiro: apresentacio; definicdo; objetivos; campos de aplicacdo; denominacoes;

responsabilidade técnica; requisitos legais para funcionamento; clientela a ser

atendida; fluxograma do processo produtivo, além dos aspectos administrativos e

organizacionais; fisicos e ambientais; aspectos dos recursos humanos; educativos;

financeiros e do funcionamento; aspectos da higiene operacional, higiene dos

equipamentos e utensilios; dos manipuladores/colaboradores, higiene dos alimentos,

procedimentos de limpeza e desinfeccdo e controle integrado de pragas, entre

outros.
A elaboracdo do Manual de boas praticas deve contar com a consultoria
de profissional técnico especialista, de preferéncia, ndo participante da equipe da

empresa.



70

CONSIDERAGOES FINAIS

A adocido das Boas Praticas de Manipulagcdo e Processamento em
Unidades de Alimentacao e Nutricido deve ser um compromisso do profissional da
area de alimentos, visando fortalecer o seu desempenho na aplicacdo de normas e
procedimentos para o controle higiénico-sanitario dos alimentos, baseados em
requisitos e critérios pré-estabelecidos. Com isto, garante-se a oferta de refei¢cbes
seguras, adequadas a politica de alimentagdo e nutrigdo que visa a melhoria no

atendimento nutricional e higiénico-sanitario da populagéao.
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PAS Programa Alimentos Seguros do Senai/Sebrae/Anvisa

RESUMO

Este artigo refere as dificuldades encontradas pelos profissionais da area
em implementar o Sistema APPCC/PAS em Unidades de Alimentacdo e Nutricao
(UANs) e propde a adogao de uma simplificagdo do plano para ser desenvolvido
nestas unidades, aplicando os principios basicos do Sistema. Informa também os
conceitos, historico e sua evolugdo no Brasil e no mundo, assim como a sua
importancia para a produgao de alimentos seguros e a protecdo da saude do
consumidor. A proposta sugere a aplicagdo para produgédo de pratos prontos para
consumo em estabelecimentos alimenticios que adotam o Programa de Alimentagéo

do Trabalhador visando melhorar a qualidade da refeicao oferecida.

Palavras-chave: Sistema APPCC, Unidades de Alimentacéo e Nutricdo, Pratos

prontos para consumo, Alimentacédo do Trabalhador.
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SUMMARY

This article refers to the difficulties found by the professionals of the area
in implementing the system HACCP in Feeding and Nutrition Units (FNU) and it
proposes the adoption of a simplification of the plan to be developed in these units
applying the basic purpose of the system. It informs the concepts, historical and its
evolution in Brazil and in the world, as well as its importance for the production of
safe foods and the protection of the consumer's health. The proposal suggests the
application for production of ready made foods for consumption in nutritious
establishments that adopt the program of the worker's feeding, in order to improve

the quality of the offered meal.

Keywords: System HACCP, Feeding and Nutrition Units, ready made foods for

consumption, Program of the workers feeding.
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INTRODUGAO

O sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC),
tem sido objeto de grande interesse por parte dos governos, principalmente entre os
organismos do segmento alimentar, para ser implantado em estabelecimentos
alimenticios. E um sistema preventivo de controle, constituido de etapas inter-
relacionadas, incluindo operacdes da producdo do alimento até seu consumo.
Fundamenta-se numa investigacao sistematica com o objetivo de identificar, avaliar
e controlar os perigos inerentes a matéria-prima e aqueles decorrentes das etapas
da producao de alimentos, visando fundamentalmente, obter um produto seguro que
nao represente risco a saude do consumidor. (ALMEIDA, 1998; BAUMAN, 1990;
BRYAN, 1990)

A Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) surgiu na
década de cinquenta, em setores ligados a industria quimica na Gra Bretanha e foi
desenvolvido durante os anos de 60 a 80, em conjunto com a Pillsbury Company,
com a United States Natick Laboratories e a National Aeronautics and Space
Administration (NASA) com o objetivo de produzir alimentos seguros para o
programa espacial Norte Americano. A National Advisory Committee on
Microbiological Criteria for Foods (NACMCF, 1998) formalizou as linhas mestras
para aplicagdo do APPCC, através de um documento oficial que estabeleceu os
procedimentos formais para aplicagdo dos principios da analise e perigos e pontos
criticos de controle. Este documento foi constituido de sete principios para cada
passo da preparacdo: a) realizar uma analise de perigos e descrever as medidas
preventivas respectivas; b) identificar os pontos criticos de controle do processo
para eliminagdo ou reducdo dos perigos; estabelecer limites criticos para cada
medida preventiva correspondente a cada PCC identificado; c) determinar o
monitoramento dos PCCs através de procedimentos que venham ajustar o processo
e manter o controle; d) estabelecer acdes corretivas a serem tomadas quando
houver um desvio dos limites criticos determinados para cada PCC; e) registrar e
arquivar os documentos de controle para verificacdo peridédica da adequacédo do
sistema; f)verificar se o plano APPCC esta funcionando corretamente.

A partir da década de 70, o Brasil tornou-se membro do Programa
conjunto FAO/OMS para padrdes alimentares, cujo principio basico € a protecao a

saude do consumidor.
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Desde entdao os conceitos e a racionalidade do APPCC vém sendo
aceitos lentamente pelas industrias de alimentos e somente nos ultimos dez anos
tem-se destacado como um modelo primario para garantir a seguranga na produgéo
de alimentos.

Nos anos 90, o Comité do Codex Alimentarium sobre higiene dos
alimentos vem recomendando a utilizacdo do sistema APPCC a todos os paises
membros da Organizagdo das Nagdes Unidas (ONU), evidenciando os beneficios
oferecidos seja pela inocuidade e qualidade dos alimentos, seja pela pronta solugéo
dos problemas que se apresentam. Neste periodo, alguns atos do governo brasileiro
forneceram instrumentos de garantia e incentivo ao fortalecimento de agdes, visando
o controle de qualidade dos produtos alimenticios, destacando-se a Lei n°® 8.078 que
dispbe sobre a protegcdo e defesa do consumidor (BRASIL,1990); a Portaria
1.428/93, do Ministério da Saude que estabelece regulamentos e diretrizes para
inspecao e produgao de alimentos (BRASIL, 1993), e a Portaria 46, do Ministério da
Agricultura, abordando aspectos relacionados a inspec¢ao e produgao de alimento,
bem como a protecao e direitos do consumidor (BRASIL, 1998).

Sendo o APPCC um programa recomendado pelo governo, quando
aplicavel, os estabelecimentos alimenticios estdo sujeitos a inspe¢des periddicas
com a finalidade de avaliar toda a cadeia alimentar no atendimento as exigéncias da
legislacdo. No ambito federal, atua o Ministério da Agricultura Abastecimento e
Reforma Agraria (MAARA), através do Servigo de Inspecado Federal (SIF) e o
Ministério da Saude (MS), através da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria
(ANVISA) e do Centro Nacional de Epidemiologia da Fundacdo Nacional de Saude
(CENEP/FNS). Nos Estados e Municipios, as Secretarias de Saude, através da
vigilancia sanitaria, devem inspecionar diretamente o0s estabelecimentos
alimenticios.

Contudo, a eficacia destas normas no controle de qualidade dos alimentos
esta estreitamente relacionada, sendo mesmo condicionada, a uma série de fatores,
alguns deles de fundamental importancia, tais como: pessoal habilitado no preparo
de refei¢des, sistemas de limpeza e desinfec¢do, além da adequacao ambiental e do
conhecimento da legislagédo vigente no que concerne a alimentos.

O uso do Sistema APPCC/PAS requer o estabelecimento de um plano
para a preparacao de alimentos saudaveis que reuna informagdes contendo todos

os detalhes do que é critico para a producédo de alimento seguro. Entretanto, a sua
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implementagao depende de que haja um programa de pré-requisitos ja implantado e
devidamente controlado para cada empresa, de acordo com suas caracteristicas
especificas. Para a garantia da producdo de alimentos seguros, énfase especial
para Unidades de Alimentagcdo e Nutricdo (UANs), que além do planejamento dos
cardapios tem fundamental importdncia na exequibilidade do programa, sendo
necessario buscar alternativas que atendam nao sé as necessidades dos comensais
como também a seguranga quanto aos perigos inerentes as preparagoes. (ABNT,
2002).

Por sua complexidade, outros problemas sao evidenciados na
implantacédo do sistema, em UANSs, iniciando-se na formacao da equipe do APPCC
que apresenta uma série de dificuldades para o responsavel técnico nutricionista,
principalmente pelo numero limitado de colaboradores com nivel de conhecimento
necessario, relacionados principalmente a microbiologia de alimentos. As mudangas
advindas de qualquer novo processo podem gerar rejeicdes com as alteragcdes de
rotinas, o que retarda o processo de implantacdo do APPCC. A sensibilizagdo e
treinamento dos colaboradores envolvidos no programa requer um planejamento
bem elaborado, visando a formagdo de um grupo coeso comprometido com a
inocuidade e seguranga dos alimentos. Através de um treinamento em higiene e
microbiologia, bem conduzido, se conseguira identificar os perigos fisicos, quimicos
e biologicos, bem como a determinacédo dos pontos criticos de controle (PCCs)
existentes como afirmam Silva Jr (2002). Régo; Guerra e Pires. (1997); Rego; Pires
e Stamford (2000) que demonstraram o treinamento depois de algum tempo, sem
reciclagem, pode sofrer solugdo de continuidade, o que acarretara o desinteresse do
pessoal pelo programa.

As maiores dificuldades para implantacdo do sistema em UANSs, estao
relacionadas com a sensibilizacdo do empresariado da importancia do APPCC na
seguranga do alimento, assim como na adequagdo do layout das cozinhas
industriais, uma vez que implica em gastos adicionais (NASCIMENTO, 1992,
REGO, PIRES e MEDINA.1999).

Outros fatores de interferéncia sdo os formularios usados nas UANs que
por sua complexidade dificultam o seu preenchimento quando se considera o nivel
de instrugcdo dos colaboradores. Os formularios sugeridos para producédo de
refeicbes foram copilados e adaptados do programa APPCC para industrias

alimenticias. A resisténcia dos colaboradores as mudancgas € evidente em muitas
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unidades pesquisadas, associadas ao pouco conhecimento na area de microbiologia
e as dificuldades de adequacéao de receitas e cardapios (Silva Jr. 2002). Ressalvam-
se ainda grandes dificuldades na sensibilizagdo da equipe quando da implantag&o
do plano e muitas vezes ndo se encontra o profissional com o perfil necessario para
compor a equipe APPCC.

Diante desta realidade, medidas de adequacao do sistema APPCC para
aplicacdo em UANs s&o aqui sugeridas, sobretudo para facilitar o atendimento as
exigéncias da Portaria n° 03 de 01/03/2002, que estabelece que as empresas
participantes do Programa de Alimentagdo do Trabalhador (PAT) adotem o controle
de qualidade na producao de alimentos para os funcionarios (BRASIL, 2002). Sendo
um programa oficial do Brasil que atinge grande numero de individuos com o
objetivo de manter a saude e prevenir doengas carenciais da classe trabalhadora,
torna-se necessario um Sistema de Controle de Qualidade na producdo da
alimentagao oferecida, e o APPCC/PAS e o Programa de Boas Praticas podem
atender a esta realidade. Pretende-se com isso beneficiar os trabalhadores e as
empresas participantes, na relagdo custo x beneficio, promovendo melhorias das
condigdes nutricionais, melhor qualidade de vida, aumento de resisténcia a fadiga e
as doencgas, diminuicdo do absenteismo e reducdo dos riscos de acidentes de
trabalho, além de outros fatores.

Diante do exposto, sugere-se uma simplificacdo do plano APPCC para
UANSs, de modo a atender as exigéncias legais brasileiras como modelo piloto e aos
profissionais que trabalham nesta area, preservando a saude do trabalhador
brasileiro. Com isso, espera-se que o0s profissionais deste segmento possam
adequar progressivamente as condigdes técnicas e estruturais das UANs para que

no futuro se implemente o Sistema APPCC em sua totalidade.

ETAPAS NECESSARIAS AO ESTABELECIMENTO DE UM PLANO APPCC

Selecao das amostras e identificagao do grupo de produtos

Utilizou-se para o estudo duas UANs, constituindo - se em projeto piloto

de uma proposta simplificada para ser adotada em unidades de alimentacao e

nutricao.
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Foram selecionadas seis preparagdes basicas comumente utilizadas na
alimentagao do trabalhador e selecionados entre aquelas servidas no almogo e/ou
jantar: salada crua, salada cozida, carne guisada ou assada, arroz, feijao e farofa e
sobremesa, cujos alimentos s&o referidos como os mais relacionados com surtos de
toxinfecgbes alimentares (PIRES et al (2002). Considerou-se para o estudo, as
normas da RDC n° 12 (BRASIL 2001) no anexo |, grupo 22 “pratos prontos para
consumo”. Os procedimentos adotados em cada preparacdo foram acompanhados
passo a passo desde o recebimento da matéria-prima até a sua distribuicédo, a fim de
sugerir os procedimentos de controle adequados ao APPCC).

As condigdes ambientais, da higiene dos manipuladores de alimentos, dos
equipamentos e utensilios envolvidos em cada preparacdo foram monitorados e

registrados em planilhas especificas.
Construcao e descricao dos fluxogramas das preparacgoes
Para cada preparagdo foi elaborado um fluxograma das etapas do

processo e identificado os Pontos Criticos de Controle (PCC) correspondentes,

como podem ser observados a seguir.



PREPARACAO: SALADA CRUA

RECEBI

MENTO

|

PRE-LAVAGEM

y

ARMAZENAMENTO
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HIGIENIZACAO
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MANUTENCAO

y

DISTRIBUICAO

Figura 1: Fluxograma para preparagéo de salada crua
PCC: Pontos Criticos de Controle
B: Bioldgico

PCC1 (B)

PCC2 (B)

PCC3 (B)
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PREPARACAO: SALADA CRUA

DESCRIGAO DO PROCESSO

RECEBIMENTO: As hortalicas devem ser avaliadas no recebimento quanto a
aparéncia: sem defeitos fisicos; auséncia de manchas, sujidades, corpos estranhos,
insetos e larvas. O grau de maturagao deve ser julgado de acordo com a finalidade

do produto.

PRE-LAVAGEM: As hortalicas s&o transferidas de suas caixas originais de
transporte para caixas plasticas fenestradas e jateadas com agua potavel, sob
pressao. Neste momento devem ser retiradas as folhas visivelmente defeituosas. Em

seguida, sao colocadas em sacos plasticos e estocadas em caixas plasticas.

ARMAZENAMENTO: Os produtos devem ser armazenados sob refrigeragéo,

entre 8°C a 10°C em caixas plasticas empilhadas sob estrados fenestrados.

HIGIENIZACAO (PCC1 B): As hortalicas devem ser selecionadas, retiradas as
folhas danificadas, desfolhadas e lavadas folha por folha, em agua corrente. A
desinfecgdo deve ser realizada imergindo as hortalicas em solu¢do de hipoclorito de
sodio, com no minimo de 100 ppm de cloro ativo, preparado de acordo com as
instrugdes do fabricante e mantida nesta solugao por aproximadamente 15 minutos.
Em seguida sdo enxaguadas em agua corrente potavel, e colocadas em recipientes

que possibilitem a drenagem da agua.

CORTE: As hortalicas devem ser descascadas ou desfolhadas e cortadas, de
acordo com a necessidade da preparacdo, com equipamentos ou utensilios
devidamente adequados e higienizados. A cenoura, beterraba, e outros legumes,

podem ser ralados com auxilio de ralador manual ou industrial, sempre higienizados.

MONTAGEM: As hortalicas, apds o corte, devem ser arrumadas de acordo
com o estabelecido no cardapio, em cubas, travessas ou embalagem aluminizada,
dependendo do tipo de distribuicdo adotado. Depois sdo cobertas com tampa prépria

ou com filme plastico.



84

MANUTENCAO: (PCC2 (B): A preparacdo deve ser mantida sob refrigeracéo
entre 4°C e 7°C , até a hora da distribuicéo.

DISTRIBUICAO (PCC3 (B): A distribuicdo deve ser feita em recipientes sob
refrigeragao e a preparacao deve permanecer em temperatura até 10°C, no maximo

por 3 horas.



PREPARACAO: SALADA COZIDA

RECEBI

MENTO

A

y
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Figura 2: Fluxograma de preparagao de salada cozida
PCC: Ponto Critico de Controle
B: Bioldgico

PCC1 (B)

PCC2 (B)

PCC3 (B)
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PREPARACAO: SALADA COZIDA

DESCRIGAO DO PROCESSO

RECEBIMENTO: sao recebidos os alimentos que apresentem aparéncia sem
defeitos fisicos e/ou mecéanicos como: auséncia de corpos estranhos, manchas e
grau de maturacdo, de acordo com a finalidade do produto. As hortalicas s&o

recebidas a temperatura ambiente, e acondicionadas em caixas plasticas da UAN.

ARMAZENAMENTO: as hortalicas devem ser armazenadas sob refrigeracao,
entre 8°C e 10°C.

SELECAO E LAVAGEM: os alimentos devem ser selecionados e retirados as

unidades danificadas. Depois sao lavados um a um, em agua corrente.

DESCASCAMENTO E CORTE: etapa em que os alimentos sdo descascados

e cortados com faca sobre placa de polipropileno, devidamente higienizada.

COCCAO: PCC1 (B): Depois de lavados, os alimentos devem ser cozidos em

panela, contendo agua e sal, em quantidade suficiente para o cozimento.

RESFRIAMENTO: Os alimentos depois de cozidos devem ser submetidos a
um resfriamento com gelo ou em refrigeragcdo, em temperatura de aproximadamente

<7°C por no maximo 6 h.

MONTAGEM: As hortalicas sdo arrumadas de acordo com o planejado, em
cubas ou travessas,com auxilio de utensilio higienizado. Depois sao cobertas com

tampa apropriada. Devem ser mantidas cobertas até o momento do consumo.

MANUTENCAOQ: PCC2 (B) A preparacdo deve ser mantida em equipamento
de conservagéo refrigerado, onde o produto pronto permanece em temperatura de

10°C por, no maximo, 4 horas.
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DISTRIBUICAO: PCC3 (B): A distribuicdo deve ser feita em balcéo refrigerado ou
em agua com gelo. A preparagao enquanto servida, permanece em temperatura de 10°C,

por aproximadamente 3 horas.

PREPARACAO: ARROZ COZIDO

RECEBIMENTO

A 4

ARMAZENAMENTO

A 4

ADICAO DE
INGREDIENTES

A 4

COCCAO

A 4

MANUTENCAO PCC1 (B)

A 4

DISTRIBUICAO

PCC2 (B)

Figura 3: Fluxograma do preparo do arroz
PCC: Pontos Criticos de Controle
B: Bioldgico
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PREPARACAO: ARROZ COZIDO

DESCRIGAO DO PROCESSO

RECEBIMENTO: O arroz € inspecionado quanto a integridade da embalagem,
auséncia de furos, manchas e umidade, conforme especificacdo preestabelecida no

pedido ao fornecedor.

ARMAZENAMENTO: As embalagens sao dispostas em estrados fenestrados,
distantes do chao 25cm, respeitando o espagamento minimo de aproximadamente
10 cm. A temperatura do armazenamento deve ficar em torno de 26°C, segundo

recomendagdes do fabricante

ADICAO DE INGREDIENTES: Nesta etapa serdo acrescentados sal,

temperos, arroz e agua fervente.

COCCAO: No procedimento térmico, manter a temperatura em ebuligdo em

torno de 20 minutos.

MANUTENCAOQ: PCC1 (B) A preparacéo pronta deve ser mantida em

equipamento quente, a uma temperatura maior que 65°C, por no maximo 3 horas.

DISTRIBUICAO: PCC2 (B) A preparacao deve ser distribuida em balcées
térmicos para manter a temperatura minima do alimento a 65°C por no maximo de 3

horas, com agua do balcao de distribuicdo conservada a 80°C a 90°C.



PREPARACAO: FEIJAO

RECEBIMENTO

A 4

ARMAZENAMENTO

A 4

SELECAO

l

LAVAGEM
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REMOLHO
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INGREDIENTES
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MANUTENCAO

A

DISTRIBUICAO

Figura 4: Fluxograma de preparagéo de feijao
PCC: Pontos Criticos de Controle
B: Bioldgico

PCC1 (B)

PCC2 (B)
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PREPARACAO: FEIJAO
DESCRIGAO DO PROCESSO

RECEBIMENTO: O feijao é recebido em embalagens adequadas e nao deve
constar matéria terrosa, corpos estranhos, larvas, insetos e roedores e seus
excrementos. Os graos devem apresentar-se integros, ndo murchos e nao atacados
por fungos ou parasitos, sem umidade, com odor e cor especificos. A temperatura de

recebimento ambiente é de até 26°C.

ARMAZENAMENTO: As embalagens sao colocadas em estrados fenestrados,
respeitado o espago minimo de 10 cm para garantir circulagdo de ar entre os
produtos. A altura das pilhas deve ficar distante do teto em pelo menos 60 cm

permanecendo afastadas 35 cm da parede.

SELECAO: Consiste na selegéo dos graos e retirada dos perigos fisicos como
farpas de madeira ou vidro, terra, pedras e dos graos danificados. Esta etapa é
realizada manualmente em bancadas de inox, com iluminacido adequada, para

melhor visualizagao deste procedimento.

LAVAGEM: Apds serem selecionados, os graos sao lavados em agua potavel,
para remogao das particulas de poeira, terra ou matéria organica, e acondicionados

em utensilios, tipo escorredor, devidamente higienizados.

REMOLHO: Nesta etapa os grdos sao submetidos a uma hidratagdo para
amaciamento, com o objetivo de reduzir o tempo de cocgdo. Este procedimento

pode durar até 12 h.

PRE-COCCAOQ: Consiste em submeter o feijdo a uma temperatura de

ebulicdo por 15 minutos.

ADICAO DE INGREDIENTES: Nesta etapa os temperos sdo misturados e

incorporados a preparacao.



91

COCCAOQ: A preparacédo é levada a uma fervura por mais 35 minutos em
temperatura superior de ebuli¢éo.

MANUTENCAO: PCC1 (B): A preparacdo pronta deve permanecer em
temperatura, de 65°C em balcdes térmicos por no maximo 3 horas,

DISTRIBUICAO PCC2 (B): A distribuicdo é feita em balcdo térmico, em

temperatura de 65°C ou mais com agua entre 80°C a 90°C por no maximo 3 horas.



PREPARACAO: CARNES (GRELHADAS OU GUIZADAS), AVES E PEIXES.
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Figura 5: Fluxograma de preparagéo de carnes
PCC: Ponto Critico de Controle
B: Bioldgico
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PREPARACAO: CARNES

DESCRIGAO DO PROCESSO

RECEBIMENTO: as carnes de aves, peixes e bovinas sdo observadas quanto
a embalagem, que deve estar integra, sem acumulo de liquidos no interior ou cristais
de gelo na superficie do produto. Sdo recebidos embalados em caixas de papelao,

com sacos plasticos apropriados para uso em alimentos.

ARMAZENAMENTO: os produtos devidamente congelados sao armazenados
sem as embalagens externas em monoblocos de polipropileno, devidamente
higienizados. Cada monobloco é identificado, sendo armazenado de acordo com os
critérios de uso. As carnes congeladas vao para camaras frigorificas com

temperatura inferior a -12 °C.

DESCONGELAMENTO: as carnes sédo descongeladas sob refrigeracéo (até

4°C), em camaras refrigeradas.

PRE - PREPARO: as embalagens sdo abertas apds lavagem em agua
corrente e os alimentos sao limpos, porcionados e temperados, em tabua de
polipropileno e faca previamente higienizada. As carnes devem ser retiradas da

refrigeragao apenas na quantidade suficiente para a sua manipulacao.

REFRIGERACAO: os produtos manipulados crus sdo acondicionados em
recipientes higienizados, cobertas com filme plastico PVC atéxico e etiquetadas com
nome, data de manipulacédo e de validade, Sdo armazenados sob refrigeracao até
4°C, sendo os pescados por tempo nao superior a 24 horas e os outros produtos por

até 24 horas.

COCCAO PCC1 (B): os produtos temperados devem ser levados a cocgao,
contendo 6leo pré-aquecido, e sao revirados (mexidos) até atingirem a consisténcia
e coloragdo adequada ao inicio da preparagdo. A agua é adicionada em quantidade
suficiente, para que ocorra o cozimento. Os produtos grelhados séo levados a chapa

pré-aquecida e virados até que apresentem consisténcia e cor caracteristica a
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preparagcao. A temperatura no centro geométrico do alimento deve ser mantida em

74°C por 15 minutos.

MANUTENCAO: PCC2(B): os recipientes devem ser mantidos em
equipamentos quentes, onde a preparacao pronta permanece em temperatura

superior a 65°C por no maximo 2 horas.

DISTRIBUICAO PCC3 (B): a distribuigdo ¢ realizada em balc&o térmico, cuja
agua permanece entre 80°C e 90°C. A preparagao pronta permanece em

temperatura superior a 60°C por no maximo 3 horas.



PREPARACAO: FAROFA
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Figura 5: Fluxograma para preparagao de farofa
PCC: Pontos Criticos de Controle
B: Bioldgico
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PREPARACAO: FAROFA

DESCRIGAO DO PROCESSO

RECEBIMENTO: a farinha é recebida apds verificagdo de auséncia de terra,
corpos estranhos, larvas, insetos, roedores e seus excrementos. Livre de umidade,
com cor e odor especifico para cada tipo. As embalagens devem estar integras, sem
furos ou perfuracbes e manchas de umidade. Devem ser recebidas a temperatura

ambiente de até 26°C.

ARMAZENAMENTO: os sacos sao removidos da embalagem original e
empilhados em estrados fenestrados para garantir a circulagdo de ar entre os

produtos armazenados.

ADICAO DE INGREDIENTES: os ingredientes que fardo parte da farofa
devem atingir a temperatura de cocgdo de 74°C por 2 minutos e adicionados a

farinha.

COCCAO: PCC1 (B): a farinha utilizada na preparagéo deve ser levada ao
forno para atingir temperaturas de seguranga (65°C por 15 minutos ou 70°C por 2

minutos).

MANUTENCAO: PCC2 (B): a preparagdo pronta deve ser protegida de novas
contaminagdes e também ser mantida sob rigoroso controle de tempo e temperatura,

em torno de 60°C por até 6 horas.

DISTRIBUICAO: PCC3 (B): a distribuicdo deve ser realizada em balcdes
térmicos para manter o alimento em temperatura minima de aproximadamente 60°C

por no maximo 3 horas.



PREPARACAO: FRUTA AO NATURAL

RECEBIMENTO
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Figura 6: Fluxograma da fruta
PCC: Pontos Criticos de Controle
B: Bioldgico
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PREPARACAO: FRUTA

DESCRIGAO DO PROCESSO

RECEPCAOQ: as frutas séo recebidas e avaliadas quanto & aparéncia sem
defeitos fisicos; auséncia de manchas, sujidades, corpos estranhos, insetos e larvas.

O grau de maturagao é observado de acordo com a finalidade do produto.

PRE-LAVAGEM: as frutas sdo transferidas de suas caixas originais para
caixas plasticas fenestradas e em seguida jateadas com agua potavel, sob presséo.

Em seguida, sdo colocadas em caixas plasticas.

ARMAZENAMENTO: os produtos sdo armazenados sob refrigeracéo, entre
8°C a 10°C e as caixas sdao mantidas empilhadas sob estrados fenestrados, para

circulagao de ar.

HIGIENIZACAO (PCC B1): as frutas devem ser selecionadas e retirados as
danificadas. Depois, lavadas em agua corrente e acondicionadas em utensilios tipo
escorredor. A desinfecgéo é realizada imergindo as frutas em solugéo de hipoclorito
de sddio, no minimo com 100 ppm e no maximo com 250 ppm de cloro ativo
(preparada de acordo com as instrugdes do fabricante). Manter nesta solucéo por,
no minimo, 15 minutos. Em seguida sdo enxaguadas em agua corrente potavel, e

colocadas em recipiente tipo escorredor, devidamente higienizado.

CORTE: nesta etapa, as frutas sdo cortadas e/ou descascadas, de acordo
com a preparagao determinada, em tabua de polipropileno e faca devidamente

higienizados.

MONTAGEM: as frutas, apés o corte, sdo arrumadas de acordo com a
preparacao estabelecida e colocadas em cubas ou travessas, dependendo do tipo
de distribuicdo adotado, com auxilio de utensilio pegador higienizado. Depois s&o

cobertas com tampa apropriada .
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MANUTENCAO: (PCC2 B): as frutas devem ser protegidas de novas
contaminagdes e também serem mantidas em utensilios de manutencdo em

temperatura ambiente.

DISTRIBUICAO (PCC3 B): em servico centralizado a distribuicdo deve ser

feita em balcao a temperatura ambiente.
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Aplicagao dos principios do Sistema APPCC

As etapas do processo foram adaptadas em planilhas desenvolvidas com o
objetivo de identificar os perigos quimicos, fisicos e biolégicos de cada etapa da
preparacao, considerando-se possibilidades de causar danos ao alimento e a saude
do trabalhador. Também sdo sugeridas as ag¢des preventivas para cada perigo

identificado e a forma de monitoramento necessaria para o plano APPCC.

O resumo do modelo de APPCC simplificado para pratos prontos para consumo em
UANSs que adotam o programa de alimentagao do trabalhador, estdo demonstrados

a segquir.



Preparacao: Salada crua

RESUMO DO PLANO APPCC SIMPLIFICADO
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ETAPA

PERIGO

PC/PCC

ACAO PREVENTIVA

FORMAS DE MONITORAMENTO

Compras e

Recebimento

B: Enterobactérias
patogénicas, vibrios
Entéricos patogénicos.
Q: Defensivos agricolas
Micotoxinas, residuos
antibioticos.

F: Arame, pregos,

PC

Verificar caracteristicas sensoriais no ato
recebimento

Selecionar fornecedores

Determinar critérios e condigdes de transporte

Solicitar laudos de analises

Acompanhamento do
procedimento

Visita aos fornecedores
Condicoes de

entrega acondicionamento

transporte

Registro em formularios especi

Madeiras.

Armazenamel B: Enterobactérias PC Utilizar ambiente refrigerado e Preenchimento de

refrigerado | Patogénicas, vibrios Treinar as boas praticas em rel planilhas.(formulario especifico).
Virus entéricos p, parasit a:instalagdes,equipamentos e utensilios o Validade dos produtos
humanos. Controlar prazo de validade dos produtos(PEPS). | Controle da temperatura
F: Arames, pregos, farpa Realizar manutencéao preventiva dos dos equipamg e Calibracdo de termdmetros e

relégios
Higienizacdo | Os mesmos do anterior.| PCC1(B) Selecionar os hortifruti o Preenchimento de planilhas.

Utilizar agua potavel,
Reduzir contaminantes patogénicos a

niveis aceitaveis.

Usar solugéo clorada entre 100 ppm e 250

Dosagem de cloro
Coleta e analise de agua e de
produto.

Repetir 0 processo se necessari
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ppm por no minimo 15 minutos).

Corte Novos microrganismos c{ PC o Evitar a utilizacdo de superficies e engradadoy e« Supervisionar a higiene
S.aureus, E. coli, Salmon madeira manipuladores, uso de U
« Treinamento nas boas praticas higiene dos utensilios.
Montagem Os mesmos anteriores |PC e Treinar manipuladores em BP: Higiene dos|e Supervisao do preenchimento dg
utensilios e maos de manipuladores check list.

e Retirar o produto aos poucos para manipu - o Supervisdo do procedimento.
lagdo, por no maximo, 30 minutos @ temperatura | coleta e analise de amostras de
ambiente. utensilios, maos de manipuladores,

uniformes.
Manutencdo |Os mesmos anteriores |PCC2(B) « Controlar a temperatura do equipamento e da| ¢« Preenchimento das planilhas
manutencao do alimento. e acompanhamento da etapa.

e Manter temperatura a 10C e« Calibracdo de termbémetros

e Colocar a preparacado em prateleiras superiores relogios,

e Manutencao de equipamentos.
Distribuicao |Os mesmos anteriores |PCC3 (B| « Controlar a temperatura do alimento o« Tempo/Temperatura do e o temj

e manutengao do equipamento

Reduzir o tempo entre a preparacgéao e a distribui¢aq

de distribuicdo

Registro das planilhas
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Preparacao: Salada Cozida
RESUMO DO PLANO APPCC SIMPLIFICADO

ETAPA PERIGO PC/PCC ACAO PREVENTIVA FORMAS DE MONITORAMENTO

Recebimento B:Enterobactérias PC « Verificar caracteristicas sensoriais no | « Preenchimento das planilhas.
patogénicas; B. ato do recebimento, condi¢des de e« Acompanhamento do processo.
cereus; acondicionamento e transporte. « Visita técnica a fornecedores.
V. cholerae; Virus o Selecionar fornecedor cadastrado e
entéricos conforme com laudo de garantia de
patogénicos; eliminacao de perigos quimicos
Parasitos
humanos.

Q: Defensivos
agricolas

F: Arame, madeira,

prego.
Armazenamento O mesmo do PC « Propiciar ambiente refrigerado. « Preenchimento das planilhas.
anterior e Praticar as BP: Instalagbes, | « Calibracdo de termdmetros e
equipamentos e utensilios relogios
Selegao e Lavagem | Os mesmos PC o Utilizacdo de agua potavel no| e Preenchimento das planilhas.
anteriores procedimento de lavagem. e Supervisido da etapa.

o Reduzir contaminantes patogénicos 4| « Coleta e analise de agua e de

niveis aceitaveis (Uso de solucdo produto.
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clorada entre 100 ppm e 250 ppm

por, no minimo 15 minutos).

Descascamento e B: Os mesmos PC Treinamento em BP: Higiene de reenchimento do check list.
corte anteriores e novos utensilios/equipamentos € maos de Supervisao do procedimento.
microrganismos manipuladores. Coleta e analise de amostras de
como S.aureus, E. utensilios, maos de manipulador.
Coli, Salmonella.
Coccéao B: Bacllus cereus | PCC1 (B) Aplicar uniformemente a temperatura Inspecao e supervisao visual
(esporos) de 74C.

Montagem B: Bacllus cereus PC Treinar as BP: Higiene de Preenchimento do check list.
(esporos),  novos utensilios/equipamentos e maos de Supervisao do procedimento.
microrganismos (E. manipuladores. Coleta e analise de amostras de
Coli, S. Aureus) Retirar o produto aos poucos para utensilios, maos de manipulador.

manipulagdo, por no maximo 30
minutos & temperatura ambiente.
Manutengao PCC2 (M) Manter a temperatura correta do Preenchimento das planilhas e
O mesmo anterior equipamento de manutencéo. acompanha-mento da etapa.
Manter a temperatura do alimento x Calibragao de termdmetros e
tempo de exposigado adequados. relégios.
Manutencéo de equipamentos.
Distribuicao O mesmo anterior. | PCC3 (M) Distribuir corretamente a temperatura Preenchimento das planilhas e

do equipamento de distribuigao.

Manter a temperatura do alimento x

acompanhamento da etapa.

Coleta e analise de amostras de
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tempo de distribuicdo adequados. alimentos.
e Programa de calibragdo de
termémetros e reldgios.

e Programa de manutengdo de

equipamentos.




Preparacao: Arroz

RESUMO DO PLANO APPCC SIMPLIFICADO
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ETAPAS PERIGO PC/PCC ACAO PREVENTIVA FORMAS DE MONITORAMENTO
Recebimento B: Enterobactérias | PC o Avaliar caracteristicas sensoriais|s Preenchimento das planilhas.
patogénicas; Virus no recebimento, condicbes de|e Acompanhamento do processo.
entéricos patogénicos; acondicionamento « Visita técnica a fornecedor.
para- « E transporte e informacdo do|e Calibracdo de termbdbmetros
sitos humanos; rétulo.
Bacillus cereus;
Q: Defensivos
agricolas;
Micotoxinas.
Armazenamento B: Os mesmos | PC e Colocar em ambiente seco e|e Preenchimento das planilhas.
anteriores arejado e ou ambiente refrigerado. |« Calibracdo de termdmetros.
o Utilizar sistema PEPS. « Manutencdo de equipamentos.
« BP: Instalacbes, equipamentos e
utensilios.
Coccéao e adicdode | B: Os mesmos | PC e Aplicar uniformemente a|e Preenchimento das planilhas e do
ingredientes anteriores ( esporos) temperatura de 74°C processo.
o Calibracado de termbmetros.
Manutencéo |B: Formas |PCC1(B) |e Temperatura do equipamento de| e Preenchimento das planilhas e
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esporuladas de manutengao. acompanhamento da etapa.
microrganismos e Temperatura do alimento x tempo Calibragao de termdmetros e reldgios.
patogénicos; de exposicdo e temperatura do Manutencao de equipamentos.
alimento.
Distribuicdo | B: Formas|PCC2(B) |[e Controlar a temperatura do Preenchimento das planilhas e
esporuladas de equipamento de distribuicdo. acompanhamento da etapa.

microrganismos

patogénicos

e Manter a temperatura do alimento x

tempo de distribuigao

Calibragao de termdmetros e reldgios.
Manutencao de equipamentos.
Coleta e analise de amostras de

alimentos.




Preparacgao : Feijao

RESUMO DO PLANO APPCC SIMPLIFICADO
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patogénicas; Virus.
Cholerae; Virus entéricos
patogénicos; Parasitos

humanos; Toxina

higiene pessoal, de
utensilios/equipamentos € méaos de

manipuladores.

ETAPA PERIGOS PC/PCC ACAO PREVENTIVA FORMAS DE MONITORAMENTO
Recebimento B: Enterobactérias PC Avaliar caracteristicas sensoriais no|e Preenchimento das planilhas.
patogénicas; Virus recebimento e condigdes de|es Acompanhamento do processo.
entéricos patogénicos; acondicionamento do « Visita técnica a fornecedor.
parasitos; toxina transporte o Calibracédo de termbdmetros
botulinica; Bacillus cereus; Analisar as informacdes do rétulo.
( esporos) Toxina
estafiloco-cica.
Q: Defensivos agricolas;
Micotoxinas.
F: Pedras, prego, farpas
Armazenamento B: O mesmo do processo PC Refrigerar o ambiente. « Preenchimento das planilhas.
anterior Utilizar sistema PEPS. o Calibracado de termbmetros.
Realizar BP: nas Instalagbes,|e Manutencédo de equipamentos.
equipamentos e utensilios.
Selecao B: Enterobactérias PC Treinar manipuladores em BP de e Preenchimento do check list.

o Supervisido do procedimento
o Coleta e analise de amostras de

utensilios, maos de manipulador.
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botulinica; Listeria
monocytogenes; Bacillus
cereus; Toxina

estafilocdcica.

Lavagem B: Enterobactérias PC = Ultilizar agua potavel =  Supervisionar os laudos
patogénicas; Bacillus » Proceder lavagem adequada
cereus, Clostridium
perfringens; Vibrios
patogénicos; Virus
entéricos patogénicos;
Parasitos humanos;
Toxina botulinica; Listeria
monocytogenes;  Toxina
estafilococica
Remolho B: os mesmos anteriores PC = Manter refrigerado = Supervisdo do procedimento
Pré-coccao B: os mesmos anteriores PC Proceder a coccéao culinaria Preenchimento das planilhas e do
Toxina estafilocdcica. Controlar a temperatura do processo.
alimento e equipamento de cocgao. Tempo/temperatura
Calibracao de termdémetros.
Coccao B: os mesmos anteriores PC Proceder a cocg¢ao culinaria. Planilhas e do processo.
Tempo/temperatura
Calibracao de termdémetros.
Manutengao B: Formas esporuladas de | PCC1(B) Manter o equipamento de Preenchimento das planilhas e
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microrganismos
patogénicos; Toxina

estafilococica.

temperatura de manutencao.

Medir a temperatura do

alimento e o tempo de exposicao.

acompanhamento da etapa.
Calibracdo de termbmetros e
relogios.

Manutencao de equipamentos.

Distribuicao

B: formas esporuladas de
microrganismos

patogénicos

PCC4(B)

Controlar a temperatura do
equipamento de distribuigio.
Controlar temperatura do alimento

x tempo de distribuicéo

Preenchimento das planilhas e
acompanhamento da etapa.
Calibragcdo de termbmetros e
relogios.

Manutencao de equipamentos.
Coleta e analise de amostras de

alimentos.




Preparagao : Carnes

RESUMO DO PLANO APPCC SIMPLIFICADO
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ETAPA PERIGO PC/PCC |ACAO PREVENTIVA FORMAS DE MONITORAMENTO

Recebimento B: Enterobactéria PC e Avaliar caracteristicas sensoriais |¢ Preenchimento das planilhas.
patogénicas ( no recebimento, condigdes de|e Acompanhamento do processo.
Slmonella, E. Coli, acondicionamento e transporte e|e Visita técnica a fornecedor.
Clostridi perfringens informagéao do rétulo. « Calibragao dos termdémetros.
Parasitos marinhos e o Certificacdo de fornecedor para
Taenia. perigos Qe F
Q: Metais pesados;
Histaminas; Drogas
veterinarias; Pesticidas
(animais de criagao).
F: Ossos, agulha de
vacinagaop, espinhas

Armazenamento B: Enterobactéria PC o Controlar as temperaturas do|e Preenchimento das planilhas.
patogénicas (ovos) equipamento. « Calibragcao dos termdmetros.
Campylobacter (aves); e Introduzir as BP nas Instalacbes,
Clostridium perfringens equipamentos e utensilios.
(carnes); Vibrio
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cholerae, Vibrio
Parahemolyticus
(pescados)

Parasitos marinhos e

outros.
Q: Metais pesados;
Histaminas; Drogas

veterinarias; Pesticidas
(animais de criagao).
F: Ossos, agulha de

vacinagaop, espinhas

Descongelamento

B: Os

anteriores

mesmos

PC

Controlar a temperatura do
equipamento refrigerado.
Controlar a temperatura da
superficie da pec¢a, quando o
descongelamento for forcado ou a
temperatura ambiente.

Observar o tempo de exposi¢ao
quando o descongelado for em

agua corrente.

Preenchimento das planilhas.

Supervisao do processo.
Calibracao de termbmetros e

relogios.
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Pré-preparo B: Os mesmos PC e Treinar manipuladores em BP: H. = Preenchimento do Check - list.
anteriores mais os de utensilios e maos de = Calibragao dos termdmetros.
Novos microrganismos manipuladores. = Supervisido do procedimento.
dos temperos e da e Retirar o produto em porgbes para = Coleta e analise de amostras
manipulacao manipulagdo por no maximo 30 de utensilios, maos de
minutos a temperatura ambiente. manipuladores.
Refrigeracao B: Os mesmos PC o Controlar a temperatura do Preenchimento das planilhas.
anteriores equipamento. Calibracao de termdémetros.
o Treinar os manipuladores em BP:
Instalagbes, equipamentos e
utensilios.
Coccao B: 0s mesmos | PCC1 (B) |« Observar a temperatura do Preenchimento das planilhas e do
anteriores alimento no centro geométrico e o processo.
tempo de permanéncia sob esta Calibracédo de termbmetros.
temperatura.
Manutengao B: Formas esporuladas | PCC2 (B) |« Controlar a temperatura do Preenchimento das planilhas e
de microrganismos equipamento de manutencéo. acompanhamento da etapa.
patogénicos; Toxina o Temperatura do alimento x tempo Calibragdo de termdémetro e
estafilocdcica. de exposigcao relogio.
Manutencéo de equipamentos.
Distribuicao B: Formas esporuladas | PCC 3(B) |« Manter a temperatura do Preenchimento das planilhas e
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de microrganismos equipamento de distribuicido em acompanhamento da etapa.
patogénicos temperatura adequada. e Coleta e andlise de amostras de
e Manter a temperatura do alimento alimentos.
x tempo de distribuicao e Calibracdo de termbmetro e
relégio.

« Manutencdo de equipamentos.




Preparacgao: farofa

RESUMO DO PLANO APPCC SIMPLIFICADO
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ETAPA PERIGO PC/PCC ACAO PREVENTIVA FORMAS DE MONITORAMENTO
Recebimento B: Formas | PC Avaliar caracteristicas |« Preenchimento das planilhas.
esporuladas de sensoriais no recebimento, | Selegado de fornecedores.
bactérias patogénicas condicdes de
(Bacillus  cereus e acondicionamento e
clostridium transporte.
perfringens). Observar instrugdes e
F: Pedra, madeira informacoes do rétulo
Q: micotoxinas, areia, (validade).
fragmentos Escolher fornecedores
certificados para  perigos
quimicos e fisicos
Armazenamento B: Formas | PC Manter ambiente seco sem|e Preenchimento das planilhas.
esporuladas de infiltracdbes ou presenca de|e Calibragao de termémetros.

bactérias patogénicas
(Bacillus cereus e
clostridium

perfringens).

vapor.
Realizar BP: Ambiente e
utensilios
Controlar a  temperatura
ambiente.

Utilizar o sistema PEPS.
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Mistura B: Formas |PC e« Manter em conformidade o|e Preenchimento
vegetativas e plano APPCC de cada|de planilhas
esporuladas de ingrediente da mistura. e Auditoria do Sistema APPCC dos
Bacillus cereus, e Adquirir produtos de ingredientes.
Clostridium fornecedores cadastrados. e Preenchimento do check list.
perfringens., E. Coli, e« Treinar em BP: Higiene de|e Supervisdo do procedimento.
S. aureus utensilios e maos de|e Coleta e analise de amostras de
manipuladores. utensilios, maos de manipulador.
« Manter tempo maximo de 30
minutos a temperatura
ambiente ou equivalente.
Cocgao B: 0s mesmos |[PCC1 (B) |« Manter a temperatura do|e Preenchimento das planilhas.
anteriores alimento no centro|e Calibracdo de termémetros.
geomeétrico e tempo de
permanéncia nesta
temperatura.
Manutencao B: Esproros de b.|PCC2(B)|e Manter temperatura corretaje Preenchimento das planilhas e
Cereus e C. do equipamento de acompanhamento da etapa.
Perfringens) manutencgao. o Calibragao de termémetro e reldgio.
« Manter temperatura do|e manutencao de equipamentos.
alimento x tempo de
exposicao.
Distribuicao B: Formas [PCC3 (B) |¢ Manter temperatura correta|e Preenchimento das planilhas e
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esporuladas de

microrganismos

patogénicos (B.
Cereus, C.
Perfringens); Toxina

estafilococica.

do equipamento
distribuicao.

Manter  Temperatura
alimento X  tempo

distribuicdo adequados.

de

do
de

acompanhamento da etapa.
Calibragédo de termdmetro e reldgio.

Manutencao de equipamentos.




Preparagao: Fruta

RESUMO DO PLANO APPCC SIMPLIFICADO
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ETAPA

PERIGO

PC/PCC

ACAO PREVENTIVA

FORMAS DE MONITORAMENTO

Recebimento

(Fruta ao natural)

B: Enterobactérias
patogénicas(Samonella sp.
Shigella, sp. Escherichia coli),
Vibrios entéricos
patogénicos.

Q: Defensivos agricolas

residuos antibioticos.

PC

Verificar as caracteristicas sensoriais ng
ato do recebimento
Verificar as condi¢cbes de acondiciona-
mento e transporte

Cadastrar corretamente os fornecedoreg

« Preenchimento das planilhas.
e Acompanhamento do processo

« Visijta técnica a fornecedores

Armazenamento

B: os mesmos do anterior

PC

Utilizar ambiente refrigerado
Praticar boas praticas em relacéo
a:instalagdes,equipamentos e uten-

silios.

« Preenchimento de

o Calibracado de termbmetros e

planilhas.

relogios

Higienizagao

B: os mesmos do anterior

PCC1(B)

Utilizar agua potavel para lavagem das
frutas
Reduzir contaminantes patogénicos a

niveis aceitaveis.

o Preenchimento de planilhas.
o Supervisido da etapa

o Coleta e analise de agua e de

Utilizar solugao clorada entre 100 ppm ¢

produto.
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250 ppm por no minimo 15 minutos.

Corte

B: novos microrganismos com S

Aureus, E. Coli, Salmonella

PC

. Treinamento de higiene dos

manipuladores, uso de luvas, e utensilios

Preenchimento de planilhas .
Supervisao do procedimento.
Coleta de amostras de utens
maos de mmanipulad

uniformes.

Manutencao

B: os mesmos do anterior

PC

Controlar a temperatura do equipamer|

da manutengao do alimento

Supervisao do preenchimento
das planilhas e
acompanhamento da etapa.

Calibragdo de termbmetrog
relégios,

Manutencao de equipamentos.

Distribuicao

B: os mesmos do anterior

PCC2(B)

Controlar o tempo e a temperatura do

alimento

Os mesmos do anterior
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CONSIDERAGOES FINAIS

Esta proposta de simplificacdo para aplicagdao do Sistema APPCC nas
preparacdes prontas para o consumo em UANs é uma contribuicdo para os
profissionais que trabalham na area que, pela complexidade para sua
implementagao, ainda ndo tem atendido a este programa de qualidade, sobretudo
para melhorar a qualidade de refeigdes oferecidas ao trabalhador e ao atendimento
as exigéncias da Portaria n°® 03 de 01/03/2002, do Ministério do Trabalho e Emprego
(MTE) onde estabelece que as empresas participantes do PAT adotem o controle de
qualidade na produgcdo de alimentos que nao represente risco a saude do

consumidor.
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CONCLUSAO GERAL

Pode-se concluir que mesmo sendo um grande desafio estabelecer um
controle rigoroso dos estabelecimentos que lidam com alimentos, e a implementacéo
de programas adequados como BP e APPCC, principalmente nas Unidades de
Alimentacdo e Nutrigdo, os resultados serdo compensatérios uma vez que
recuperam seu investimento rapidamente, aumentam sua produtividade, ganham
competitividade e condi¢des de continuar no mercado com mais segurancga, além da
melhora acentuada da organizagdo interna, através de treinamentos dos
colaboradores e da melhoria do ambiente de trabalho. A maior recompensa, porém,
e oferecer ao consumidor produtos seguros, nos quais o risco de contaminagao é

reduzido.
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ANEXOS
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ANEXO N° 01

FICHA TECNICA INICIAL PARA VERIFICAGAO DOS PROCEDIMENTOS DE BOAS
PRATICAS DE MANIPULAGAO E PROCESSAMENTO EM UNIDADES DE
ALIMENTAGCAO E NUTRIGAO - UAN.

INFORMAGOES PRELIMINARES
NOME DO ENTREVISTADOR:

FORMAGAO:
ENTREVISTADO:

1- ASPECTOS ADMINISTRATIVOS E ORGANIZACIONAIS

1.1. RESPONSABILIDADE TECNICA

1.2. A SUA EMPRESA ESTA REGISTRADA NO CONSELHO FEDERAL DE
NUTRICIONISTAS?
( )Sim ( ) Nao

= O Programa de Boas praticas foi adotado e esta sendo praticado na sua
unidade?
() Sim ( )Nao ( )NA

= Existe o Manual de Boas praticas neste estabelecimento? Esta implementado?
() Sim ( )Nao ( )NA

= O programa de alimentacao do trabalhador(PAT), esta implantado na UAN?
() Sim ( )Nao ( )NA

2- IDENTIFICAGAO DO ESTABELECIMENTO

Informacodes corretas sobre o Estabelecimento

Empresa:

Endereco
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Tipo de Estabelecimento: (Razdo Social/Nome fantasia)

Fone: Fax

Municipio Tipo de atividade:

Industrial-(  )--------- Comercial ( ) Institucional ( )

Constituicado Juridica:

Governamental ( ) Nao governamental ( ) Mista ( )

N° de funcionarios da empresa ( )

3 -IDENTIFICAGAO DA UNIDADE DE ALIMENTAGAO E NUTRIGAO

Este item permite o conhecimento da UAN

3.1. RESPONSABILIDADE TECNICA:
Quem é o responsavel pela unidade de alimentacdo? Informe sua profissdo e o
Conselho de sua profissdo que esta inscrito . Cite o nome, endereco e telefone do
responsavel técnico (R.T).

e Profissional legalmente habilitado
( )Sim () Nao ( )NA

¢ Inscrito no érgao fiscalizador de sua profissao
() Sim () Nao ( )NA

e Capacitacido pessoal nas atribuicbes relativa as boas praticas de manipulacéo e
processamento dos alimentos?
() Sim () Nao ( )NA

3.2. QUAIS OS CURSOS SOBRE BOAS PRATICAS E SISTEMA APPCC QUE
PARTICIPOU?

Cite ano e 6rgao patrocinador.

3.3. OBJETIVOS DA UNIDADE:
Identifique junto ao R.T qual o objetivo da UAN

3.4. TIPO DE CLIENTELA QUE ATENDE:



Qual a clientela a ser atendida neste servigo?

Sadia ()

Enferma ()

Pacientes ()

Funcionarios ()

Trabalhadores: Comércio () Industria ()

Adultos () Criangas () Adolescentes () ldosos (
Pagantes ( ) N&opagantes( )

Outros
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3.5. MODALIDADE DE SERVICO OFERECIDO

Tipo de administracéo

Servico préprio ( )

Servico terceirizado: ()

Nome da Concessionaria

Tipo de servigo oferecido

Administracao de cozinhas

(
Refeigdo transportada (
Refeicao convénio (

(

Alimentagao convénio (ticket)

Cesta de Alimentos ( )

3.6. TIPO E NUMERO DE REFEIGOES SERVIDAS POR USUARIO

Tipo de Usuario/Consumidor Padrao dos

refeicdo cardapios

Sistema de distribuicao

Café da manha

Lanche

Almoco

Jantar

Lanche

Outros




128

As necessidades caldricas atendem ao programa de alimentagao do trabalhador

(PAT) nas empresas conveniadas?

Sim ( ) Nao ( )

4 - ASPECTOS FiSICOS E CONDIGOES AMBIENTAIS

Neste item verifique os requisitos fisicos de estruturacao e edificacdo da unidade

4.1. OS FATORES AMBIENTAIS ESTAO ADEQUADOS E EM PERFEITAS CONDICOES
DE LIMPEZA, COMPATIVEIS COM AS ATIVIDADES DESENVOLVIDAS?
()Sim ( )Nao ( )NA

A Localizagao da unidade é adequada:
A area é livre de focos de insalubridade:
() Sim ( ) Nao ( )NA

Possui lluminagdo adequada com as atividades desenvolvidas?,

Sem ofuscamento, reflexos fortes, sombras e contrastes excessivos, luminarias
limpas e em bom estado de conservacéo.

() Sim ( )Nao ( )NA

A Ventilagao existente garante conforto térmico e ambiente livre de
fungos, bolores, gases, fumacas e condensacgao de vapores.?
( )Sim ( )Néo ( )NA

= Como se encontra a temperatura e a umidade no ambiente de trabalho?
Estdo compativeis com as atividades desenvolvidas?
() Sim ( )Nao ( )NA

Existe sistema de som que permita um ambiente agradavel para o trabalhador?
() Sim ( ) Nao ( )NA

Os ruidos existentes sao compativeis com o trabalho desenvolvido?
() Sim ( ) Nao ( )NA
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42. OS REVESTIMENTOS ENCONTRAM-SE EM PERFEITO ESTADO DE
CONSERVACAO?
= Piso
Material liso, resistente, impermeavel, de facil limpeza livre de defeitos,

rachaduras, trincas e buracos.
( )Sim ( ) Nao ( )NA

Forros/teto

Acabamento liso, impermeavel, lavavel, em cor clara e em bom estado

de conservacao, livre de trincas, rachaduras, umidade, bolor, descascamentos.
() Sim ( ) Nao ( )NA

= Portas e janelas
Com superficie lisa, facil limpeza em bom estado de conservagao
() Sim ( ) Nao ( )NA

= Paredes/divisérias
Acabamento liso, impermeavel, lavavel, em cor clara e em bom estado de
conservacao (livre de trincas, rachaduras, umidade, bolor, descascamentos).
() Sim () Nao ( )NA

= Existe protegado contra insetos e roedores nas portas e janelas?:
Todas aberturas sao teladas (telas milimétricas), portas com mola e protecao
inferior, ralo com sifao de protecao.
( )Sim () Nao ( )NA

4.3. O SISTEMA HIDRAULICO ENCONTRA-SE ADEQUADO , SEM APRESENTAR
VAZAMENTO E COM PINTURA DE ACORDO COM AS CORES DA SEGURANCA DO
TRABALHO?

( )Sim ( )Nao ( )NA

4.4. O SISTEMA DE ELETRICO encontra-se adequado, sem apresentar fios expostos,
descascados e com canalizagdo nas cores da seguranga do trabalho?
() Sim ( ) Nao ( )NA
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45.0 SISTEMA DE VAPOR FUNCIONA CORRETAMENTE, POSSUI
REVESTIMENTOS ADEQUADOS E ESTA IDENTIFICADO DE ACORDO COM A
SEGURANCA DO TRABALHO?

( )Sim () Nao ( )NA

4.6. AS AREAS PARA PROCESSAMENTO DOS ALIMENTOS SAO ADEQUADAS E
DISPOSTAS DE ACORDO COM O FLUXO DE PRODUGCAO?

RECEPCAO DE MERCADORIAS

= Contem espaco suficiente para recepcao dos produtos?
( )Sim () Nao ( )NA

= Possui balanga para inspecao quantitativa das mercadorias?
() Sim ( ) Nao ( )NA

= Existe pia para pré-lavagem dos vegetais e outros produtos?
() Sim ( ) Nao ( )NA

= Os produtos alimenticios, contem rétulos e explicacdes regulamentadas, e sao

registradas no Ministério da Saude e/ou. Ministério da Agricultura.?
( )Sim () Nao ( )NA
= Embalagem
Com informagdes corretas, nome do produto, nome do fabricante, endereco, n°
do registro, prazo de validade
() Sim () Nao ( )NA

ARMAZENAMENTO A TEMPERATURA AMBIENTE

= Local arejado, iluminagdo adequada, revestimentos de acordo

( )Sim () Nao ( )NA
= Os estrados para sacarias distantes do piso 25cm ou 10 cm para monoblocos
( )Sim () Nao ( )NA
= Estdo separados da parede e entre pilhas no minimo 10 cm
() Sim ( )Nao ( )NA
= Distantes do forro 60 cm
() Sim ( )Nao ( )NA
= Depositos proprios para acondicionamento dos alimentos exclusivos da unidade?
() Sim ( )Nao ( )NA

ARMAZENAMENTO A TEMPERATURA CONTROLADA - REFRIGERACAO E
CONGELAMENTO



131

= Existe termbmetro de controle da temperatura em todas as camaras,em local

visivel?
() Sim ( )Nao ( )NA
= Existe antecAmara para protecao térmica
() Sim ( )Nao ( )NA
= O Revestimento possui material lavavel e resistente?
() Sim ( )Nao ( )NA
= O nivel do piso é uniforme no mesmo nivel da area externa
() Sim ( )Nao ( )NA

= Possui Interruptor de seguranga, com lampada que indica ligado ou desligado, na
parte externa?
() Sim ( )Nao ( )NA

= As prateleiras existentes sdo de ago inoxidavel ou de outro material mais

adequado?
() Sim ( )Nao ( )NA
= Ha dispositivo de seguranca para abrir a porta por dentro, como medida de
segurancga?
() Sim ( )Nao ( )NA
Obs

Guarda do material de limpeza em uso

= Em local de facil acesso aos funcionarios e distante da area de processamento?
( )Sim ( )Nao ( )NA

Guarda de recipientes vazios( )

= Situado em local préximo ao recebimento das mercadorias
() Sim ( )Nao ( )NA

Higiene e quarda dos utensilios de preparacio

= Local separado e isolado da area de processamento, contendo agua fria e quente
tamanho adequado para o volume do material utilizado
( )Sim ( )Nao ( )NA

Preparo de carnes, aves e pescados ( pré-preparo)
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= As areas estdo dispostas de maneira a evitar cruzamentos de atividades? Os
utensilios sao unicos para esta area?
() Sim ( )Nao ( )NA

= Quando climatizado obedece a temperatura minimas entre 12 e 18°C?
( )Sim ( )Nao ( )NA

Preparo de hortifruti

= Com bancadas e cubas de material liso e resistente, e de facil higienizacao.
( )Sim ( ) Nao ( )NA

Preparo de massas e produtos de padaria

= Com bancadas e cubas de material liso , resistente, e de facil higienizagao
( )Sim ( )Nao ( )NA

Coccao dos alimentos

Equipamentos agrupados de acordo com os procedimentos de cocgao

OBS: Nao deve existir refrigeradores ou congeladores nesta area. O calor

compromete o motor dos equipamentos.

Sala da R.T. ( responsavel técnico) administracdo

= Localizada com visao geral das atividades desenvolvidas?

( )Sim ( )Nao ( )NA
= Situada acima do nivel do piso normal para melhor visualizagdo?
() Sim ( )Nao ( )NA

Guarda de botijdes de gas

= Localizada na area externa, exclusiva para seu armazenamento, com telas para
facilitar a ventilacao e protegida de chuva e sol
( )Sim ( )Nao ( )NA

Area para higiene das maos

= Existem lavatérios exclusivos para higiene das maos dos manipuladores, em
posicao estratégica?
() Sim ( )Nao ( )NA
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Instalacoes sanitarias

= Separadas por sexo, com vasos sanitarios, mictérios e lavatérios em numero
suficiente?
() Sim ( )Nao ( )NA

= Possuem pias com agua corrente, conectadas a rede de aguas servidas e esgotos
ou fossa aprovada.pela vigilancia sanitaria
() Sim ( )Nao ( )NA

= Existéncia de, pisos, paredes, forros, iluminagdo e ventilagdo, portas e janelas
adequadas e em bom estado de conservacido. sem comunicagao direta com areas
de trabalho e de refeigdes.
( )Sim () Nao ( )NA

= Dotadas de produtos adequados a higienizacdo das méos: sabéo, toalhas claras e
rigorosamente limpas ou outro sistema adequado para secagem.
( )Sim ( )Nao ( )NA

Vestiarios

= Separadas por sexo, dotadas de antecadmara, area compativel e 1(um)armario por
funcionario, duchas ou chuveiros em numero suficiente, com agua fria e quente,
pisos, paredes, forros, iluminagao e ventilagdo,portas e janelas adequadas e em
bom estado de conservacgao.
() Sim ( ) Nao ( )NA

= Em perfeitas condicbes de limpeza e organizagcdo, dotados de produtos
adequados a higiene pessoal.

( )Sim ( )Nao ( )NA

Lavatoérios na area de manipulacao

= Existéncia de lavatorios com agua corrente, em posi¢ao estratégica em relacéo ao
fluxo de producéo e servico.
( )Sim () Nao ( )NA

» Em perfeitas condi¢des de higiene e limpeza. Dotado de sabéao,
escovas para as maos, desinfetantes, toalhas claras rigorosamente limpas ou
outro sistema adequado para secagem.
() Sim ( ) Nao ( )NA

Caixa d'aqua e instalacoes hidraulicas




134

Com volume de pressao adequada. Dotada de tampa e em perfeitas condicbes de
uso - livre de vazamento, infiltragao, descascamentos.

( )Sim ( ) Nao ( )NA

Em perfeitas condi¢cdes de higiene e limpeza. Livre de residuos na superficie ou
depositados. Execugao de limpeza periddica (6 meses).

() Sim () Nao ( )NA

Area para guarda dos residuos (lixo)

Lixo domeéstico no interior do estabelecimento em recipientes tampados, limpos e
higienizados constantemente e adequadamente armazenado para coleta.

() Sim () Nao ( )NA

Outros residuos (solidos e gasosos) adequadamente tratados, sem causar
incémodo a vizinhanca e ao meio ambiente.

( )Sim () Nao ( )NA

Local apropriado para limpeza e desinfec¢do de equipamentos e utensilios

( )Sim ( ) Nao ( )NA

Manutengao periddica (preventiva) agua quente e produtos adequados e isolado

das areas de processamento.

() Sim ( )Néo ( )NA
Acondicionado de modo que nao apresente riscos de contaminagao
() Sim ( )Néo ( )NA

Disposto adequadamente em recipientes com tampas, isento de moscas, roedores

e outros animais.

() Sim () Nao ( )NA
Acesso adequado: direto e independente.
( )Sim ( )Nao ( )NA

EQUIPAMENTOS

Equipamentos dotados de superficie lisa e de facil limpeza e desinfecgcdo. Em

bom estado de conservacgao e funcionamento.

() Sim ( ) Nao ( )NA
Em perfeitas condicdes de limpeza.
() Sim ( ) Nao ( )NA

Equipamentos para de conservagao sob refrigeracdo adequada
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com capacidade adequada, com elementos e superficies lisas, impermeaveis e

resistentes. Com termémetro e em bom estado de conservagao e funcionamento.

() Sim ( ) Nao ( )NA
Em perfeitas condicdes de limpeza.

() Sim ( )Nao ( )NA
= Controle microbioldgico

( )Sim () Nao ( )NA
UTENSILIOS

= Utensilios lisos, em material adequado, de tamanho e forma que permitam facil

limpeza. Em bom estado de conservagao.

() Sim ( )Nao ( )NA
Em perfeitas condicbes de limpeza.
() Sim ( )Néao ( )NA

MOVEIS (MESAS, BANCADAS, VITRINES, ETC.)
= Em numero suficiente, de material resistente, liso e impermeavel, com.superficies

integras (sem rugosidade e frestas). Em bom estado de conservagao.

() Sim ( ) Nao ( )NA
Em perfeitas condicdes de limpeza.
() Sim ( ) Nao ( )NA

LIMPEZA E DESINFECCAO

= Utilizacdo de agua quente, detergente e desinfetante registrados no Ministério da
Saude.
( )Sim () Nao ( )NA

= Armazenamento de utensilios e equipamentos em local apropriado, de.forma
ordenada e protegida de contaminacéo.
( )Sim () Nao ( )NA

CONTROLE DE PRAGAS
= Existe programa de controle de pragas?
( )Sim ( ) Nao ( )NA

» Existe cadastro de empresas desinssetizadoras
() Sim ( ) Nao ( )NA
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5 - ASPECTOS GERAIS DOS RECURSOS HUMANOS

ROUPAS ADEQUADAS:
= Utilizagdo de aventais fechados ou macacdes sem botdes de cor clara, sapatos.

fechados e gorros que cubram todo o cabelo, em bom estado de conservagao.

() Sim ( )Nao ( )NA
Rigorosamente limpos.
() Sim ( )Nao ( )NA

HIGIENE PESSOAL.

= Boa apresentagao, asseio corporal, mados limpas unhas curtas, sem esmalte, sem
adornos (dedos, pulso e pescogo).
( )Sim () Nao ( )NA

HABITOS HIGIENICOS.

= Lavagem cuidadosa das maos antes da manipulagdo de alimentos e depois do uso
de sanitarios. Nao espirrar sobre alimentos nao cuspir, ndo tossir, ndo fumar, nao
manipular dinheiro, ndo executar ato fisico que possa contaminar o alimento.
() Sim ( ) Nao ( )NA

ESTADO DE SAUDE CONTROLADO:

= Auséncia de afeccbes cutaneas, feridas e supuracgdes, auséncia de sintomas de
infeccao respiratdria, gastrintestinais.
( )Sim () Nao ( )NA

REALIZACAO DE EXAMES PERIODICOS.
() Sim ()Nao ( )NA

SEGURANGCA DO TRABALHO

= Procedimentos corretos para uso dos materiais de seguranca

() Sim ( ) Nao ( )NA
= Rotinas para procedimentos em casos de acidentes no trabalho
( )Sim ( )Nao ( )NA

= Controle dos equipamentos de seguranca
() Sim ( ) Nao ( )NA



6 — ASPECTOS GERAIS DA HIGIENIZAGAO

6.1. AGUA

ABASTECIMENTO DE AGUA POTAVEL.
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= Ligado a rede publica ou potabilidade atestada através de laudo oficial (validade

6 meses)

()Sim ( )Nao ( )NA

= De procedéncia comprovada

( )Sim () Nao ( )NA

= Reservatorio em condicbes adequadas
() Sim () Nao ( )NA

= Periodicidade de limpeza e desinfecgao
( )Sim () Nao ( )NA

= Agua potavel para consumo humano
( )Sim ( )Nao ( )NA

= Higiene e controle dos bebedouros

()Sim () Nao ( )NA

Controle microbioldgico da agua

()Sim () Nao ( )NA

6.2. AMBIENTE

Existe cronograma de limpeza e desinfecgédo nas areas de trabalho.

O lixo é removido diariamente em condigbes adequadas de higiene?

() Sim () Néo ( )NA

O controle para impedir entrada de animais no local de trabalho ¢é eficiente?

( )Sim ( ) Nao ( )NA
Periodicidade de limpeza
Diario ou de acordo com o uso

Semanal

Gelo para consumo humano com agua potavel
( )Sim () Nao ( )NA

Quinzenal

Mensal

Semestral

6.3. EQUIPAMENTOS / UTENSILIOS
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Os procedimentos de higienizagéo, sao seguidos corretamente?
( )Sim ( )Nao ( )NA

Os produtos de limpeza e desinfec¢gdo adotados possuem o registro do Ministério

da saude?

( )Sim () Nao ( )NA

Existe cronograma para manutencao destes materiais e sdo obedecidos
rigorosamente?

( )Sim () Nao ( )NA

6.4. HIGIENE DOS ALIMENTOS

HORTIFRUTI

A pré-lavagem é feita em agua corrente potavel e em local apropriado? Segue o
seguinte roteiro:

Lavagem rigorosa com agua potavel

() Sim ( ) Nao ( )NA

Desinfecgao: imersdo em solugéo clorada por 15 a 30 minutos

( )Sim () Nao ( )NA

Enxaglie com agua potavel

() Sim () Nao ( )NA

7 — ASPECTOS DA PRODUCAO DE REFEICOES

7.1. AQUISICAO DAS MERCADORIAS

CONTROLE DOS FORNECEDORES

= (Cadastro dos fornecedores

() Sim ( )Nao ( )NA

= Visita técnica aos fornecedores
() Sim ( )Nao ( )NA

= Ficha técnica de controle dos fornecedores
() Sim ( )Nao ( )NA

7.2. RECEBIMENTO DOS GENEROS ALIMENTICIOS

VEICULOS DE ENTREGA

= Inspecionados quanto a higiene
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( )Sim ( )Nao ( )NA

= Certificado de vistoria da vigilancia sanitaria
( )Sim () Nao ( )NA

= Entregador em perfeitas condigbes de higiene
( )Sim () Nao ( )NA

CONFERENCIA relacionada com:

= Data de entrega, quantidade e padrdo de qualidade, aspectos higiénicos das

embalagens.
( )Sim () Nao ( )NA
= Condicdes de embalagem, rotulagem e a qualidade
( )Sim () Nao ( )NA
= Troca de embalagens externas por recipientes apropriados da empresa
() Sim () Nao ( )NA

PROTECAO CONTRA CONTAMINACAO:

= Os Alimentos chegam protegidos contra pd, saliva, insetos e roedores?
( )Sim ( )Néo ( )NA

= As substancias perigosas como inseticidas, detergentes e desinfetantes sao
identificadas, armazenadas e utilizadas de forma a evitar a contaminagao?
( )Sim ( ) Nao ( )NA

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

= S&o verificados se os alimentos apresentam caracteristicas organolépticas
adequadas? (cor, odor, consisténcia e aspecto sem alteracgoes).
( )Sim () Nao ( )NA

EMBALAGENS INTEGRAS E IDENTIFICACAO ADEQUADA

= As embalagens apresentam —se integras e com identificacao visivel. Prazo de
validade respeitado esta correto?.
( )Sim () Nao ( )NA

= Os produtos nao conforme, sdo devolvidos imediatamente ou separados para
posterior devolugao
() Sim ( )Nao ( )NA

= Existem reqistros de controle no recebimento
() Sim ( ) Nao ( )NA
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7.3. ARMAZENAMENTO

= Area com capacidade fisica adequada para o volume das mercadorias

() Sim () Nao ( )NA

» Condigdes ambientais compativeis
( )Sim () Nao ( )NA

» Transporte adequado, protegido e limpo.
( )Sim () Nao ( )NA

» QOs alimentos a temperatura ambiente, sdo armazenados, segundo
especificagdes no proprio produto e recomendacgdes dos fabricantes contidos na
rotulagem.

( )Sim () Nao ( )NA

» Estrados e prateleiras de material adequado, em n° suficiente, com
empilhamento que favorece a circulacdo de ar e com as distancias minimas
exigidas entre os alimentos e entre eles e o piso, a parede e o forro.

() Sim ( )Nao ( )NA

= Os produtos armazenados estdo devidamente identificados, de acordo com as

regras do PEPS (primeiro que entra € o primeiro que sai) ou PVPS (primeiro

que vence € o primeiro que sai), evitando risco de contaminagao cruzada?

() Sim ( ) Nao ( )NA
» |dentificados de acordo com o prazo de validade.
() Sim ( ) Nao ( )NA

» Os produtos de limpeza estdo armazenados separados dos géneros

alimenticios e dos produtos descartaveis?

() Sim ( )Néo ( )NA
» Os produtos descartaveis sdo armazenados protegidos de contaminagéo?
() Sim ( )Néo ( )NA

» Os equipamentos de armazenamento sob temperatura controlada estdo em n°
suficiente para conservacgao dos diversos produtos, e possuem termémetro?
( )Sim () Nao ( )NA

» Estdo em bom estado de funcionamento, conservacdo e em condigbes
adequadas de higienizagao?
() Sim ( )Nao ( )NA

= Os alimentos pereciveis sdo mantidos a temperatura de congelamento (-15), e
refrigeragdo (dois a 10°C), ou acima de 65°C de acordo com o produto.
() Sim ( ) Nao ( )NA
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Os produtos apds abertura sdo acondicionados e identificados adequadamente?
() Sim ( ) Nao ( )NA
Controle de qualidade da matéria-prima, do produto acabado e.

dos produtos prontos para consumo:

( )Sim ( )Nao ( )NA
Pessoal qualificado: devidamente treinado para a atividade.
() Sim () Néo ( )NA

7.4. PRE- PREPARO

A area de pré-preparo encontra-se corretamente dimensionada, de forma a
impedir o cruzamento das atividades, sem riscos de contaminacao quimicalfisica

(pregos, farpas, produtos de limpeza)?

() Sim () Nao ( )NA

Condigcbes ambientais compativeis?

( )Sim ( )Nao ( )NA

Condicbes fisicas adequadas e em bom estado de conservacao?

( )Sim ( )Nao ( )NA

Adequadamente higienizados?

( )Sim ( ) Nao ( )NA

Os equipamento e utensilios sdo guardados, protegidos e em seguranga?
() Sim ( ) Nao ( )NA

7.4.1. CARNES, AVES E PESCADOS

» A area de pré-preparo de carnes esta a temperatura entre 12 e 18°C, se
climatizado?
( )Sim () Nao ( )NA

= Como é realizado o descongelamento?

Em camaras ou geladeiras

( )Sim () Nao ( )NA
Em agua com temperatura inferior a 21°C por 4 horas.
( )Sim () Nao ( )NA
Em temperatura ambiente
() Sim ( ) Nao ( )NA
= E realizado controle de temperatura no final do descongelamento (entre 4
e 10 °C)?

()Sim () Nao ( )NA
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O tempo de pré-preparo é cumprido (30 minutos a temperatura ambiente

ou 2 horas em area climatizada)?

() Sim ( ) Nao ( )NA

E proibido recongelar produtos descongelados crus?

() Sim ( ) Nao ( )NAO

O dessalgue é realizado sob condi¢des seguras?

( )Sim () Nao ( )NA

Os temperos preparados sdo mantidos e identificados adequadamente?
( )Sim () Nao ( )NA

As carnes pré-preparadas sdo mantidas refrigeradas até o preparo final?
() Sim () Nao ( )NA

7.4.2. HORTIFRUTIGRANJEIROS

O procedimento de higienizagéo dos hortifrutigranjeiros servidos crus esta

correto e é adequadamente cumprido?

( )Sim ( )Nao ( )NA

Higienizar em agua corrente potavel e em local adequado

( )Sim ( )Nao ( )NA

Desinfecgao com agua clorada por 15 a 30 minutos(tempo de imersao)
( )Sim ( )Nao ( )NA

Enxagle com agua potavel corrente

( )Sim () Nao ( )NA

Existe controle do wuso dos produtos para desinfecgdo, com

monitoramento e registros do procedimento?

( )Sim () Nao ( )NA
A manipulagao final é feita em condi¢bes seguras?
( )Sim () Nao ( )NA

7.5. COCCAO DAS PREPARACOES

A area e 0s recursos para cocgao/reaquecimento, sdo adequados para o

cumprimento dos procedimentos?

()Sim () Nao ( )NA
Fluxo adequado:
() Sim ( ) Néo ( )NA

Manipulagdo minima e higiénica.
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() Sim ( ) Nao ( )NA

= Na cocgdo os alimentos atingem no seu centro geométrico, temperatura
minima de 74°C ou outras faixas suficientes que garantam a sua
seguranga?
() Sim ( ) Nao ( )NA

= As temperaturas dos alimentos s&o controladas com termémetros
proprios e registradas em formularios adequados?
() Sim () Nao ( )NA

= O banho - Maria é usado de forma adequada, com temperatura da agua a

80°C ou superior, mantendo os alimentos acima de 60%C até sua retirada?

() Sim ( )Néo ( )NA
* E proibido o uso de ovos mal passados ou crus?
() Sim ( )Néo ( )NA

=  Tempo/temperatura
652C por 15 minutos ou 702C por 2 minutos
( )Sim ( )Nao ( )NA

= Ha reaproveitamento dos 6leos e gorduras usados para fritura, apos
atingirem 180°C ?

() Sim ( )Nao ( )NA
= Em condi¢des adequadas (caracteristicas sensoriais avaliadas)
() Sim ( )Nao ( )NA

7.6. ESPERA APOS COCCAO

» Existem procedimentos e cuidados que evitem contaminacéo fisica e quimica
dos alimentos apds cocgao?
( )Sim () Nao ( )NA

= A seguranca é suficiente para evitar contaminacdo cruzada, através do
ambiente, equipamentos, utensilios e manipuladores?
( )Sim () Nao ( )NA

» Existem recursos adequados para resfriamento correto (imersdo no gelo,
freezer a —18°C, geladeira a 2 ou 3°C, ou equipamentos de resfriamento
rapido)?
() Sim ( ) Nao ( )NA

= O resfriamento é realizado segundo critério de segurangca de tempo x

temperatura, passando de 55°C para 21°C em no maximo 2 horas, e desta para
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até 4°C em no maximo 6 horas, ou por outro procedimento equivalente e
seguro?
() Sim ( ) Nao ( )NA

7.7. DISTRIBUICAO

» Tipo de Distribuigédo

Em bandejas ou pratos servidos diretamente ao comensal

( )Sim () Nao ( )NA
Balcao de distribuicdo com copeiros

() Sim () Nao ( )NA
Balcao de distribuicdo sem copeiros

( )Sim () Nao ( )NA
Self-service por quilo

() Sim ( )Nao ( )NA

= Ha controle de tempo/temperatura nesta fase?

() Sim ( )Nao ( )NA

» Na distribui¢cdo, a agua dos banhos — Maria, encontra-se a temperatura de 80°C
ou superior?
() Sim ( ) Nao ( )NA

= Os pass-troughs quentes, Vvitrines, estufas ou equipamentos similares

apresentam temperaturas superior a 65°C?

() Sim ( ) Nao ( )NA

» Os pass-troughs frios encontram-se com temperatura adequada (maxima de
10°C)?
( )Sim ( )Nao ( )NA

» Os alimentos expostos estao protegidos de contaminacgao, seja pelo ambiente,
superficies ou pessoas?
( )Sim () Nao ( )NA

» A reposicao dos alimentos na distribuicdo é efetuada com critérios adequados

de higiene e seguranca?

() Sim () Nao ( )NA
= Os veiculos de transporte de alimentos sdo exclusivos para este fim?
( )Sim ( ) Nao ( )NA

= Sao revestidos de material lavavel, impermeavel e atdoxico, com certificado de
vistoria (concedido pela Vigilancia Sanitaria), adequadamente identificados na

sua parte externa?
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( )Sim ( )Nao ( )NA
Encontram-se em bom estado de conservacéo e higiene?
( )Sim ( )Nao ( )NA

Os alimentos prontos sao transportados de forma a impedir qualquer risco de
contaminagéo (bioldgica, quimica ou fisica)?

( )Sim () Nao ( )NA

As temperaturas dos alimentos e o tempo de transporte sdo monitorados e

registrados?

( )Sim () Nao ( )NA

produtos prontos congelados, sédo transportados em temperatura até —12°C
() Sim () Nao ( )NA

produtos prontos, refrigerados em temperaturas entre 4 e 7°C

( )Sim () Nao ( )NA

produtos prontos, resfriados, transportados em temperatura entre 6 e 10°C
() Sim ( )Nao ( )NA

produtos quentes em temperaturas de 60°C , minimo?

() Sim ( )Nao ( )NA

Existe algum tipo de identificagdo para liberagcdo dos produtos para
transporte/comercializagéo?

() Sim ( ) Nao ( )NA

Existe um sistema de controle para identificacdo dos produtos liberados

(transportados e ou comercializados)?

() Sim ( ) Nao ( )NA
A programacéo de preparo é feita de forma a minimizar sobras?
() Sim () Nao ( )NA

7.8. SOBRAS DE ALIMENTOS PRONTOS PARA CONSUMO

As sobras de alimentos quentes e frios prontos, que ndo foram distribuidos,
somente sao aproveitadas se tiverem sido monitoradas durante a manutencao?
() Sim ( )Nao ( )NA

Destino das sobras

Lixo

() Sim ( )Nao ( )NA
Reaproveitamento

() Sim ( )Nao ( )NA

Venda
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() Sim ( )Nao ( )NA
Distribuicao diversas
() Sim ( )Nao ( )NA

7.9. GUARDA DE AMOSTRAS

Apo6s colocar no balcéo de distribuigdo

() Sim ( )Néo ( )NA
Pouco antes de terminar a distribuicéo
() Sim ( )Néo ( )NA

7.10. TRANSPORTE DE REFEIGOES

7.11.

O transporte das refeigdes é realizado em caminhdes adequado para este
fim?

() Sim ( )Nao ( )NA

E mantida a temperatura controlada?

() Sim ( )Nao ( )NA

Os transportadores estao corretamente uniformizados?

() Sim ( )Nao ( )NA

E realizada inspecgéo nas embalagens/recipientes antes do uso?
() Sim ( ) Nao ( )NA

ASPECTOS GERAIS DE EMBALAGENS E ROTULAGEM (REFEIGAO
TRANSPORTADA)

O tipo de material utilizado para embalagem dos produtos prontos € adequado?

( )Sim () Nao ( )NA

Os rétulos possuem todas as informagdes necessarias?

( )Sim () Nao ( )NA

E realizada inspecdo nas embalagens/recipientes antes do uso?

( )Sim () Nao ( )NA

As condi¢des higiénico-sanitarias e de conservagao da area de embalagem sao
adequadas?

() Sim ( ) Nao ( )NA

8. ASPECTOS GERAIS DE CONTROLE DE QUALIDADE
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= Sao coletadas amostras de todos os itens do cardapio, em todos os turnos de
distribuicao e apds 60% dos comensais/clientes terem sido servidos?
() Sim ( ) Nao ( )NA

» A técnica de coleta, a quantidade (minimas de 200g) e identificagdo das amostras sado
adequadas?
( )Sim () Nao ( )NA

» O armazenamento/guarda das amostras € realizado sob refrigeragao (até 5°C) por
72horas ou sob congelamento (-18°C)?

( )Sim () Nao ( )NA

= A remessa das amostras para o laboratério, quando necessario, é realizado em
condicbes adequadas?
( )Sim () Nao ( )NA

» Existe algum tipo de controle (microbiolégico, quimico, fisico ou sensorial) do produto
final, com freqiiéncia pré-estabelecida?
() Sim ( )Nao ( )NA

9. ASPECTOS EDUCATIVOS

» Existe cronograma de treinamento periddico para os funcionarios da UAN?

() Sim ( )Nao ( )NA

» Os visitantes recebem orientagdo quanto a higiene para evitar contaminagao?
() Sim ( ) Nao ( )NA

= E realizada educacdo alimentar para a clientela/consumidor
( )Sim () Nao ( )NA

» Os fornecedores recebem instrugdes de higiene e conservagao dos alimentos?
( )Sim () Nao ( )NA

» Os trabalhadores da empresa recebem educagao alimentar mesmo que ndo use o
restaurante?
( )Sim () Nao ( )NA

= E feito periodicamente pesquisa para identificar a satisfagdo do cliente?
( )Sim () Nao ( )NA

10. ASPECTOS FINANCEIROS

= Existe disponibilidade financeira, programada, para a UAN?
() Sim ( ) Nao ( )NA
OBSERVAGOES:
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ANEXO N° 02

NOMENCLATURA

Acao corretiva — Procedimento ou agao a ser adotado quando se constata que um critério

ou limite critico encontra-se fora dos limites estabelecidos.

Analise de perigos — Consiste na identificagdo e avaliacdo de perigos potenciais, de

natureza fisica, quimica ou bioldgica, que representam riscos a saude do consumidor.

APPCC - Sistematica de procedimentos que tem por objetivos identificar, avaliar e controlar
0s perigos para a saude do consumidor e caracterizar os pontos e controles considerados

criticos para assegurar a inocuidade dos alimentos.

Controlar — Gerenciar as a¢des de operagao para manté-las de acordo com os limites pré-

estabelecidos (controlar um processo).

Controle — O estado no qual procedimentos corretos estdo sendo aplicados e a etapa ou

processo esta de acordo com os limites pré-estabelecidos (a etapa esta sob controle).

Critério — Requisito no qual é baseada a tomada de decisao ou julgamento.

Nao conformidade — Nao atendimento aos limites criticos estabelecidos para os critérios

selecionados.

Equipe APPCC — Grupo de profissionais responsavel pelo desenvolvimento e implantagao
do Plano APPCC.

Etapa — Procedimento, ponto ou estagio de um processo produtivo ou de um produto ou

preparacao, desde a aquisicdo de matéria primas até o consumo final.

HACCP - Hazard Analysis Critical Control Point. Sigla em inglés para Andlise de perigos,
Pontos e Controles Criticos (APPCC).

Limite critico — Valores ou atributos maximos e/ou minimos estabelecidos para cada critério
e que, quando nao atendidos , significam impossibilidade de garantia da seguranca do

alimento.
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Limite de seguranga — Valores ou atributos proximos aos limites criticos que sdo adotados
como medida de seguranga para reduzir a possibilidade desses limites ndo serem

atendidos.

Medida de controle (medida preventiva) — Qualquer acdo ou atividade que pode ser

adotada para prevenir, eliminar ou reduzir um perigo a saude do consumidor.

Monitor — Individuo que conduz a monitorizagéo.

Monitorizagcao (monitoragdo) — Sequéncia planejada de observacbes ou mensuragoes

devidamente registradas que permitem avaliar se um perigo esta sob controle.

Perigo — Contaminante de natureza bioldgica, quimica ou fisica, ou condicdo do alimento

que pode causar dano a saude ou a integridade do consumidor.

Perigo significativo — Perigo de ocorréncia possivel e/ou com potencial para resultar em

risco inaceitavel a saude do consumidor.

Plano APPCC — Documento elaborado para um produto/grupo de produtos, de acordo com

a sequéncia logica, onde constam todas as etapas e justificativas para sua estruturagao.

Ponto de controle (PC) — Pontos ou etapas que afetam a seguranga, mas que sao
controlados prioritariamente por procedimentos e programas de pré-requisitos (Boas

Praticas, procedimentos,-padrao de higiene operacional — PPHO).

Ponto critico de controle (PCC) — Qualquer ponto, etapa ou procedimento no qual se
aplicam medidas de controle (preventivas) para manter um perigo significativo sob controle,

com o objetivo de eliminar, prevenir ou reduzir os riscos a saude do consumidor.
Programa de Pré-requisitos — Procedimentos, incluindo as Boas Praticas e Procedimentos
—padrao de Higiene operacional — PPHO, que constituem a base higiénico-sanitaria e que

sao0 necessarios para a adequada implantagao do Sistema APPCC.

Registro — Documento especifico para dados/resultados/leituras especificas.
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Risco — estimativa de probabilidade (possibilidade) de ocorréncia de um perigo. O risco

pode ser classificado em alto, médio e baixo.

Severidade — Dimensionamento da gravidade do perigo quanto as consequéncias

resultantes de sua ocorréncia. Pode ser classificada em alta, média ou baixa.

Sistema APPCC - Sistema utilizado para garantir a seguranga do alimento, composto por
um conjunto de 7 principios — Analise dos perigos e caracterizagdo das medidas
preventivas; ldentificagdo dos pontos criticos de controle (PCC); Estabelecimento dos limites
criticos para cada PCC; Estabelecimento dos procedimentos de monitorizagao;
Estabelecimento dos procedimentos de registro e documentagado; Estabelecimento dos

procedimentos de verificagao.

Seqiiéncia logica — Etapas sequenciais para elaboracdo do Plano APPCC. Formacéao da
equipe; descricdo do produto/ grupos especificos; intencdo de uso do produto; elaboracao

do fluxograma do processo; confirmacao in-loco do fluxograma e os 7 principios de sistema.

Variavel — Caracteristica de natureza fisica (Tempo, temperatura, atividade de agua, etc),
quimica (concentracao de sal, de acido citrico, etc), bioldgica (presenca de Salmonella, etc)

ou sensorial ( odor, sabor, etc.).

Verificagdo — Uso de métodos, procedimentos ou testes para validar, auditar, inspecionar,
calibrar com a finalidade de assegurar que o Plano APPCC estd em concordancia com o
Sistema APPCC e ¢é cumprido operacionalmente e/ou necessita de modificacdo e

revalidacao.



