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“A gestdo e manejo da qualidade ndo é apenas uma estratégia. Ela deve ser um
estilo de trabalho, até mesmo um novo estilo de raciocinio. A dedicacao a qualidade e a
exceléncia é mais do que um bom negdécio. E um estilo e filosofia de vida, devolvendo
algo a Sociedade, oferecendo o melhor de si aos outros”.

George Bush.



RESUMO

Este trabalho faz uma revisdo sobre Qualidade em servicos de alimentacdo.Um
breve historico sobre os aspectos gerais da qualidade e os principios da Gestdo da
Qualidade Total e explica a qualidade em alimentos.Como promover a sensibilizagéo da
equipe de funcionarios, o programa 5S, representando uma 6tima forma de mobilizacéo
dos empregados para a introducdo de programas mais avancados.Como funciona o
Departamento de Controle de Qualidade, suas responsabilidades e obrigacdes, e o
relacionamento com os outros departamentos da empresa. Por fim, as Boas Praticas de
Fabricacdo onde se especificam todos os aspectos de seguranca e qualidade da
alimentacéo servida.

Palavras-chave: Qualidade; Seguranca Alimentar; BPF



ABSTRACT

This paper make a review about Quality in food services. A brief history in
general aspects of quality end principles os Total Quality Manegement end explains the
food quality. How to move to touch of personnel, the 5S program, representing a great
form of mobilization of employees end an introduction for advanced programs. How
does the Quality Control department, his responsibilities ens obligations, end the
relation with other organization departments. Ending with Good Manufacturing

Practices, where if especificatios of safety end the quality of food services.

Key-words: Quality; Safety Food, GMP
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INTRODUCAO

Por que adotar o Controle Dindmico em um sistema de alimentagéo Fast-Food?

Entende-se por Controle Dinamico as agdes tomadas pelo Departamento de
Controle de Qualidade, responsavel por implementar um sistema de controle da
qualidade que permita solucionar problemas que prejudicam a qualidade da alimentagéo
servida, a seguranca alimentar e estabeleca acdes corretivas e preventivas na busca da
qualidade.

Coordenar e supervisionar a elabora¢do de manuais da qualidade, relativos ao
sistema.

Planejar e executar auditorias internas, avaliando o programa, e auditorias
externas, avaliando e qualificando os fornecedores.

Providenciar a sensibilizacdo e o treinamento dos funcionarios, e a alta direcdo
da organizagdo.Acompanha e realiza as checagens em todas as etapas de producdo,
desde o recebimento de matérias-primas até os produtos acabados.

O objetivo geral deste trabalho visa a Seguranca Alimentar em uma rede de Fast-
Food através do Controle Dinamico da Qualidade.

Os objetivos especificos sdo: mostrar a qualidade em seus aspectos gerais; a
gestdo da qualidade em Fast-Food, apresentando o programa 5S e a sensibilizacdo da
equipe da empresa; o Departamento de Controle de Qualidade, suas responsabilidades,
o relacionamento com outros departamentos da empresa e a legislacdo ligada a
qualidade e as Boas Préticas de Fabricacao.

Seguranca Alimentar é um direito inalienavel de todos os cidaddos.E a
aquisicdo de alimentos com qualidade, livre de contaminantes como: pesticidas,
microrganismos patogénicos, ou qualquer outra substancia que possa causar danos a
saude.

O objetivo principal de uma organizagdo no ramo de alimentacdo é fornecer uma
refeicdo gostosa, porém segura do ponto de vista higiénico, e implementar acdes para o
Controle da Qualidade dos Alimentos.Técnicas recentes de controle de qualidade de
processos , como Boas Praticas de Fabricacdo e o sistema HACCP, tem sido
recomendadas para controlar a rede de producdo do alimento e garantir a qualidade do
produto final.



Para a obtencdo da Seguranca alimentar € importante a aplicacdo de medidas
preventivas e pré-ativas, como as Boas Praticas de Fabricacdo, que sdo adequacdes das
técnicas operacionais dos alimentos em relacdo aos critérios se seguranca no controle
higiénico-sanitéario.

As Boas Praticas de Fabricacdo descrevem as condutas em relacdo aos
funcionarios, materias-primas, controle de pragas, agua e abastecimento, higiene e
sanitizacdo, armazenagem e transporte.O treinamento em Boas Praticas influi na
melhoria das técnicas e procedimentos de manipulacdo de alimentos e higienizacdo para
equipamentos, utensilios, reas e manipuladores.

A metodologia utilizada foi a pesquisa bibliografica, esse tipo de pesquisa €
desenvolvida a partir da coleta e analise de dados, fazendo-se a selecdo, leitura e
fichamento provenientes de livros, publicacfes periddicas, legislacdo e normas técnicas
que estabelecem aplicabilidade ao tema definido.E uma reviséo literaria para esclarecer
0 que ja foi publicado sobre o assunto e acrescentar uma nova abordagem sobre o

mesmo.



CAPITULO |

QUALIDADE: ASPECTOS GERAIS

1.1 Histérico

A introducdo de sistemas de controle da qualidade comeca no final de século
XIX desenvolvendo-se no século XX, com destaque para a Revolucdo Industrial,
Segunda Guerra Mundial, onde houve um desenvolvimento na area de controle e
garantia da qualidade e a Reconstrucdo de Japdo, com a aplicacdo dos conceitos,
métodos e técnicas da Gestdo da Qualidade Total.

Os principais teoricos evidenciam o aumento da produtividade do trabalho com
énfase na andlise de tempos e movimentos e individualizacdo dos salérios.

Enfatizam a necessidade de padroniza¢do como instrumento para o aumento da
produtividade industrial e estabelece um método basico da Gestdo da Qualidade,
onde as atividades de planejamento, execucdo, verificacdo e correcdo sdo aplicadas
repetidamente em um processo da produgéo.

A Trilogia da Qualidade é baseada no programa de qualidade: alta geréncia,;
treinamento de funcionarios; melhora rapida da qualidade, de maneira revolucionaria.

O planejamento deve visar a prevencdo de defeitos.A gestdo e o manejo da
qualidade estdo fundados em quatro valores absolutos: estar em conformidade com os
requisitos; garantir o que os clientes desejam; produzir bens e servicos sem falhas;
medir qualidade com o pre¢o da ndo-conformidade.

Feigenbaum; engenheiro PhD profissional na General Eletric, perito sénior em
qualidade, consagrou o termo “Controle de Qualidade Total”, onde existe a necessidade
da participacao de todos na empresa para atingir a qualidade.Argumenta que a idéia da
qualidade é um processo para administrar como vocé pode satisfazer o seu cliente,

oferecer pre¢os mais competitivos e obter maior satisfacdo dos funcionérios.



Ishikawa;Engenheiro japonés, professor da universidade de Toquio e um dos
dirigentes da JUSE - Japanese Union of Scientists and Enginieers, desenvolveu a
implantacdo dos Circulos de Controle de Qualidade e foi o criador de instrumentos
gréaficos, como o Diagrama de Ishikawa (Diagrama de Causa e efeito).Argumentava a
favor do Controle Total da Qualidade e considerava necessario estabelecer padrdes de

qualidade.

1.2 Gestéo da Qualidade Total

Os conceitos de controle de qualidade evoluiram, baseando-se primeiramente no
produto, depois no processo e hoje baseado no cliente, mais conhecido como: Gestéo da
Qualidade Total (TQM).

A busca da qualidade é primeiramente uma exigéncia dos clientes, depois vem o
beneficio de custos mais baixos, competitividade no mercado, aumento da
produtividade, melhoria da imagem da empresa, reducdo de desperdicios, além do
retorno garantido no investimento feito na implantacdo da qualidade.

Cada empresa, ndo importa 0 seu porte ou sua histéria, deve ter um programa
abrangente para desenvolver e melhorar o desempenho. A TQM é um processo para se
criar um ambiente no qual Geréncia e funcionarios esforcam-se para produzir uma
qualidade que esta sendo constantemente melhorada, é alcancar altos padrdes possiveis
da qualidade, em servigos e produtos dentro da organizacéo.

Para implantacdo da TQM ¢é necessario um esforco calculado a ponto de serem
Obvios a todos os gerentes, empregados, fornecedores e clientes, que deve ser
coordenado entre eles.

A alta direcdo deve estar comprometida com a implementacdo e melhoria
continua, entender o conceito de qualidade a ser implantado, ensind-lo a todos os
trabalhadores da empresa e estar atento as necessidades e idéias de todos que estdo
trabalhando para a melhoria do processo. Dirigir a empresa, tornando claro que essa
nova politica é um beneficio para o trabalhador.Assegurar que os requisitos do cliente
sdo determinados e atendidos com o propdsito de aumentar a sua satisfacéo.

O objetivo da alta diregdo deve ser melhorar o empenho de homens e maquinas,
melhorar a qualidade, aumentar as vendas e, simultaneamente, dar as pessoas o0 orgulho

pelo trabalho que fazem e fazer um trabalho com menos esforgo.

Os oito elementos da TQM devem ser aplicados ao planejamento da qualidade:



1.Encantamento do cliente(satisfacéo e feedback);

2.Envolvimento das liderangas(dirigem e inspecionam);

3.Melhorias continuas(concentragdo no processo);

4.Envolvimento dos funcionarios(compromisso e delegacdo de poder);
5.Garantia da qualidade(avaliacéo e processo);

6.Medidas(incluindo auto-avaliacdes);

7.Parceria com o fornecedor(compartilhando as mesmas disciplinas de geréncia);
8.Planejamento estratégico de qualidade por todos os envolvidos.(TQM)

Diante do exposto, faz-se necessario montar uma estratégia para implantacédo de
um programa de qualidade. Porém, algumas etapas devem ser seguidas para que bons
resultados sejam obtidos: proceder a uma avaliacdo da viabilidade politica, técnica e
econbmica da empresa, considerando a locacdo de recursos para 0 programa de
implantacdo, ter um bom conhecimento da empresa, como ela funciona, suas crencas e
valores definidos pelos diretores, gerentes e funcionarios, para que se possa definir uma
Politica de Qualidade adequada, e obter o apoio e compromisso integral da diretoria, do
presidente e de outros executivos da empresa, treinamento da alta geréncia, participacdo
em eventos relacionados a area, promover eventos internos para elucidar a todos o que é
TQM, conceitos, métodos e ferramentas ligadas ao processo educacional, instituir
liderancas e estabelecer o papel que os altos executivos representam na criagdo e na
sustentacdo de valores claros e visiveis no setor de qualidade.

A integracdo entre as ferramentas, as técnicas e o treinamento da TQM na
organizacao € fundamental.

As ferramentas sdo utilizadas pela geréncia e pelos empregados sdo check-list,
planilhas de registros, planilhas de a¢des corretivas, laudos entre outros. Para assegurar
a satisfacdo total do cliente e novas conquistas, a Qualidade Total implica no
atendimento as Boas Praticas de Fabricacdo, procedimentos adequados de transporte e

armazenamento, adequacgdo as normas técnicas e legislacéo.

1.3.Qualidade em alimentos

A Seguranca Alimentar afeta a todos, a qualidade dos alimentos se refere a
auséncia de contaminagdes quimicas (pesticidas), fisicas (vidros, plasticos e pedras) e
biologicas (microrganismos patogénicos). As praticas sanitarias na inddstria e no



comércio de alimentos podem ser definidas como o monitoramento das condigdes
ambientais em todos os processos envolvendo a producdo, manipulacéo, transporte e
armazenamento dos alimentos, visando evitar as contaminacgdes e alteracdes de ordem
microbioldgica e quimica, bem como infestacdo de insetos e roedores.

Tais praticas sdo fundamentais para a manutencdo da qualidade sanitaria,
nutricional e sensorial dos alimentos, proporcionando maior rendimento, reducédo das
perdas, aumento de vida de prateleira e melhoria nas condicdes sanitarias dos alimentos,
minimizando os riscos de transmissdo de doencas de origem alimentar.

Alimentos seguros sdo aqueles que ndo causam infeccdo ou intoxicacdo
alimentar, que ndo contenham residuos quimicos, sejam livres de contaminacdes e
produzidos sob controle higiénico. Lembrar sempre que um ambiente sanitario é
condicdo prévia para se preparar alimentos seguros.

Na higiene dos alimentos é fundamental que estes se tornem higiénica e
sanitariamente adequados para o0 consumo.Para isso, é importante a utilizacdo de
técnicas de processamento, limpeza e desinfeccdo dos mesmos. A implantacdo do
programa de Boas Praticas de Fabricacdo e o controle higiénico-sanitario é fundamental
para a qualidade em alimentos.



CAPITULO II

A GESTAO DA QUALIDADE EM FAST-FOOD

2.1 Programa 5S

Ap6s uma grande reflexdo de como iniciar programas de qualidade e
produtividade recomenda-se comecar pelo Programa 5S, isto €, uma grande faxina no
sentido fisico e mental.Este representa uma 6tima oportunidade de mobilizagdo dos
empregados como introducdo para programas mais avancados como BPF e Analise
de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).

O nome 5S provém de palavras que em japonés, comecam com S e foram
interpretados como “sensos”, porque refletem melhor a idéia de mudanca
comportamental.

Para Seiri, adotou-se Senso de Utilizacdo, que se refere a eliminacdo de tarefas
desnecessarias; excesso de burocracia e desperdicios de inteligéncia, tempo e
matéria-prima; identificacdo, classificacdo e remanejamento de recursos que nao sao
uteis ao fim desejado.

Para Seiton, adotou-se Senso de Ordenacao, refere-se a disposicao sistematica
dos objetos e dados, de modo a facilitar 0 acesso aos mesmos, e facilitar o fluxo das
pessoas.As vantagens sao a diminuicao do cansaco fisico, economia de tempo e
facilidade na tomada de medidas emergenciais de seguranca.

Para Seisou, adotou-se Senso de Limpeza, visa a criagdo e manutencao de um
ambiente fisico agradavel. Cada pessoa deve limpar a sua propria area de trabalho e,
principalmente, ndo sujar. Ao executar a limpeza cuidadosa dos equipamentos,
cuida-se da sua conservacdo.Eliminar as causas da sujeira.

Para Seiketsu, adotou-se Senso de Saude, refere-se a preocupacao com a prépria
salde nos niveis fisico, mental e emocional. As empresas devem tomar medidas de
prevencao ao invés de medidas corretivas em relacdo & saude de seus empregados.

Para Shitsuke, adotou-se Senso de Autodisciplina, que é constituida de
disciplina, motivacao e iniciativa, e representa a esséncia do Programa 5S.A
autodisciplina representa o coroamento dos esforgos persistentes em educacao e
treinamento, seguimento dos padrdes éticos, técnicos e morais da empresa.

O 5S constituem a base do trabalho de rotina diaria, e a pratica desses conceitos
é fundamental para a criagdo de um ambiente com qualidade de vida, sem estresse e
com auto-estima.Ele é a causa e efeito do continuo crescimento do ser humano.

Deve-se ressaltar que os cinco sensos estao interligados, compondo o sistema
abaixo.

UTILIZACAO
| A




2.2 Sensibilizacédo de Equipe

Em uma empresa de alimentagdo uma das maiores dificuldades estd em
convencer 0s empregados de que a mudancga nos processos para a implementacdo da
Qualidade Total trard& um beneficio. Outro problema é a alta rotatividade de
funcionarios e gerentes, o que prejudica a implementacao do sistema.

Gerentes e supervisores podem treinar os empregados; explicar-lhes por que a

qualidade é decisiva para o sucesso da operacdo e como a qualidade de produtos e
servigos esta diretamente relacionada com a seguranca no emprego.Podem instituir
programas de treinamento formal ou informal, buscando formas de melhorar as
habilidades de seus empregados, estimulando-os a tirar vantagens do treinamento
ampliando seus conhecimentos.

E preciso colocar em prética certas técnicas para sensibilizar os empregados. O
funcionario precisa confiar nos gerentes, estabelecer um ambiente de trabalho cordial e
proporcionar apoio e seguranga.Convencé-los da sua utilidade dentro do sistema e da
importdncia da sua contribuicio para a melhoria do que estd sendo
produzido.Desenvolver a plena capacidade de seus funcionarios instituindo a auto-
avaliacdo como estimulo para a qualidade.

Em muitas organizagdes de produtos e servigos, as pessoas que la trabalham tem
apenas uma funcdo. Elas ndo sabem que tem um produto e que esse produto € um
servigo; que bons servicos e clientes satisfeitos mantém sua empresa no ramo e geram
empregos; que um cliente insatisfeito pode causar a perda de um negdcio e de seu
emprego.

O fracasso na maioria de nossas empresas nao estd na falta de conhecimento

técnico. E sim, na maneira de lidar com as pessoas.



Ha trés formas de se aumentar a participacao e o envolvimento dos empregados
na organizacao. Esteja atento para reunides programadas regularmente e observe quem
comparece, siga um esquema de revezamento dos empregados em tempo integral, que
possam participar como convidados especiais.

Segundo, crie uma forca tarefa composta pela geréncia e empregados em tempo
integral para tratar de um problema critico.

Terceiro, faca com que os empregados melhorem sua capacidade de ouvir com
atencéo, fornecendo meios para que eles falem francamente, apresentem sugestoes e se
envolvam sem medo de represélias.

Institua avaliacdo, quando o desempenho € avaliado ele melhora. Quando as
pessoas sabem que estdo sendo avaliadas, elas melhoram seu desempenho.

Mostre aos empregados, como forma de empenhé-los no trabalho, que eles
atuam dentro do sistema, enquanto que a alta administracdo e os gerentes atuam sobre 0
sistema, sdo responsaveis pelo sistema como um todo e por seu aperfeicoamento.Os
empregados conhecem o trabalho melhor do que ninguém, a alta administracdo deve
pedir ajuda a eles sempre que perceber algum problema.Manté-los constantemente
estimulados e atentos & melhor maneira de produzir, comunicando ao gerente qualquer
descoberta importante para a melhoria do trabalho.

N&o se pode obrigar uma pessoa a fazer o0 que ndo quer; porém pode-se ensina-la
a melhor maneira de fazer, de acordo com suas necessidades.Gerenciar nossos
trabalhadores de modo a leva-los a produzir com qualidade.



CAPITULO llI

O DEPARTAMENTO DE CONTROLE DE QUALIDADE

3.1.Responsabilidades do Departamento de Controle de Qualidade

A manutencdo da qualidade deve ser a preocupacdo de todo empregado
individualmente no processamento e manipulagdo de produtos alimenticios,
responsabilidade do controle de qualidade para garantir producdo consistente, com
produtos satisfatorios e pequeno custo.

O bom funcionamento da organizacéo do controle de qualidade contribuira para
a reducdo de rejeitos, manutencdo da uniformidade da qualidade, aumento da satisfacéo
do cliente e da moral do empregador, a0 mesmo tempo em que minimiza custos.

Algumas responsabilidades do Departamento de Controle de Qualidade (DCQ)
podem ser listadas, tais como inspecdo de suprimentos, materiais e produtos frescos ou
frios como carnes, frutas e hortifrutigranjeiros; programa de operacdes, medida da
eficiéncia da producéo e equipamentos; inspe¢do do produto final; controle de deposito,
transporte e armazenagem; preparacdo de especificacOes e procedimentos em forma de
manual; preparacdo de procedimentos e programas estatisticos; inspecdo de higiene;
conformacao do local de acordo com o regulamento federal; controle da disposi¢éo de
gastos (desperdicio), aléem de fundamentacdo para programa de custos, balanco,
orcamento e avaliacdo de performance individual dos empregados.

O controle de uma unidade de producdo de alimentos exige a participacdo de
todos, porém quem controla a acdo tem muita responsabilidade.Quem controla as Boas
Praticas € um monitor, ou o gerente da loja, que fica responsavel por registrar a
observagdo e fazer a acdo corretiva. O Supervisor é 0 responsdvel por uma area,
composta por varias lojas, deve verificar se 0s pontos criticos estdo sendo controlados e
se as boas préticas estdo sendo aplicadas.Existe ainda o responsavel técnico nivel 1 é o

responsavel por fazer cumprir as boas praticas e controlar os pontos criticos. E ele o



responsavel por todos os controladores e os procedimentos de controle da empresa,
também pode ser chamado Gerente da Qualidade.

As especificacdes para matéria-prima fresca ou fria, suprimentos, recipientes
como caixas, engradados e produtos acabados, incluindo tempo de vida, deve ser
avaliado claramente de modo que qualquer empregado, que esteja envolvido, possa
estar preparado para o recebimento e inspecdo na chegada dos produtos.

Niveis de qualidade e variaveis de producdo devem ser testados em uma escala
previamente determinada. O DCQ deve desenvolver para cada objetivo especifico um
meio de calcular os atributos da qualidade em cada etapa do processo, desde a matéria-
prima até o consumo do produto.

O excesso de inspeces é algo indesejado, visto que isso coibe o trabalhador, ao
ver que o empregador ndo confia em seu trabalho e pelo custo que estas acarretam ao
processo, entdo, é fundamental estabelecer eficientes procedimentos para 0 manejo de
amostras, numero de unidades e frequéncia, para que a qualidade seja calculada com o
maximo de confiabilidade e minimo custo.

O controle de qualidade deve registrar os resultados de uma maneira facil, que
todos entendam e transmitida para um responsavel na area de producdo, que esta em
posicdo para tomadas de acdo sempre que for necessario. Uma boa maneira é registrar
os resultados sdo os graficos qualitativos, que facilitam o entendimento e o controle da
situacdo, assim ndo ficamos perdidos em uma massa de valores numéricos, que sO
interessam aos estatisticos.

Criar um canal de comunicacdo entre 0 DCQ e o0s departamentos para facilitar a
solucdo de situacbes como: reclamacdo de clientes, compra de matéria-prima fresca
ruim, problemas com equipamentos e pessoal.Caso surja uma situacdo especial que
esteja fora de controle, o departamento de pesquisa deve cooperar com o controle de
qualidade para que a situagéo seja imediatamente resolvida.

O corpo de funcionarios deve ser instruido pelo DCQ na amostragem,
procedimentos e relatorio de procedimento estabelecido pelo controle de qualidade, ndo
devendo estar sob direta supervisdo de um responsavel da central do DCQ, este sim,
junto com suporte da alta administracdo deve promover um prestimoso espirito de
qualidade entre os funcionarios.

Deve haver um alinha direta entre 0 DCQ e a alta direcdo, assim o controle de
qualidade contribui para uma linguagem igualitaria entre outros departamentos. O
controle de qualidade é uma ferramenta da direcdo para delegar autoridade e

responsabilidade para qualidade do produto, um pesado detalhe que a dire¢do ainda



conserva de assegurar resultados satisfatorios, relatos diretos do DCQ para a alta
direcdo completam essa responsabilidade.

Esses relatorios fornecem a alta direcdo informacdes de que a producéo esta sob
controle e outras relacionadas a problemas basicos como inventario, custos e programas
de orcamento, vendas e performance do corpo de funcionarios.

O programa de qualidade deve dar suporte completo a direcdo, sem a qual
nenhuma soma de venda pode ser muito efetiva para o resto da organizacdo.Em
situacBes extraordinarias como quando padrbes estabilizados parecem ndo mais se
aplicar, a alta direcdo deve ser consultada, havendo a possibilidade de negligéncia da
rotina recomendada. No geral, o controle de qualidade deve operar em modo continuo e
em cooperacdo com as fases do processo de fabricagcdo, comegando pelas especificacdes
de compra e finalizando com a remessa do produto final.O controle de qualidade é um
instrumento para a participagdo de todos os empregados e grupos interessados no
programa da qualidade.

Assim, controle de qualidade pode ser definido como a manutencéo dos niveis
de qualidade e tolerancia aceitaveis pelo cliente enquanto os custos sao reduzidos.

3.2 Relacdo do Departamento de Controle de Qualidade com outros

Departamentos

3.2.1 Comprae Venda

O Departamento de vendas € o primeiro contato entre o operador e o cliente, é 0
vendedor que esta em posicdo de avaliar mais profundamente o que o cliente esta
procurando no produto. Deve ficar claro que para que um produto tenha éxito no
mercado, precisa atender as necessidades do cliente e ndo a opinido do fabricante sobre
qual destas necessidades deve ter.

As especificacdes do cliente sdo repassadas pelo departamento de vendas ao

controle de qualidade, que precisa definir as necessidades em termos de atributos
especificos e limites. Algumas especificacdes podem ser Uteis em termos que podem ser
aplicados ao processo de fabricagéo estabilizando-o.

O servico de atendimento ao consumidor vem como uma ferramenta que
beneficia as vendas e é executada pelo DCQ como forma de ajudar nas especificagdes e
estabilizacdo de produtos ndo-conformes.

A relacdo com o departamento de compras € similar, s6 que neste caso a
empresa € o comprador.

O DCQ estabelece especificacdes para todos 0s suprimentos e matérias-primas
para uso do departamento de compras na inspecao de aceitacdo de materiais que chegam

aos estabelecimentos.



Esses departamentos sdo recompensados com a certeza que a mostra, 0 padrao e
o relatorio provido pelo controle de qualidade garanta a qualidade reclamada pelo
cliente.Assim, o DCQ funciona como um “canal de comunica¢do” entre 0s

departamentos de compra e venda e a producao.

3.2.2 Pesquisa e Desenvolvimento

Pesquisa e desenvolvimento e controle de qualidade estdo intimamente
relacionados, por isso vamos primeiramente distingui-los. Pesquisa e desenvolvimento
sdo a procura por algo novo ou diferente, enquanto o controle de qualidade é uma
continua contribuigdo em uma operacgéo geral.

O controle de qualidade descobrindo que uma situacdo estad fora de controle,

indica a pesquisa e desenvolvimento onde as mudancas sdo necessarias.Por outro lado,
no desenvolvimento de um novo produto, processo, ou equipamento, pode-se descobrir
uma mudanca nos procedimentos do controle de qualidade.

As duas funcBes podem ser organizadas em departamentos separados ou nao,
isso vai depender do tamanho da empresa e do corpo de funcionarios mobilizados para
essas tarefas.

Como estdo estritamente relacionados pode ser vantajoso té-los associados,
porém a maior desvantagem é que o esforco da pesquisa pode ser negligenciado pela
pressdo diaria dos problemas do controle de qualidade.

As especificacfes de compra e venda estdo definidas, é funcdo do DCQ

estabelecer meios para medir os atributos da qualidade.Estes trabalhos desenvolvidos
podem ser efetuados pelo esfor¢o de cooperacdo entre os dois departamentos. Se este
for designado totalmente para pesquisa e desenvolvimento, o trabalho deve ser feito sob
orientacdo do controle de qualidade e qualquer método resultante deve ser aplicado
primeiramente sobre os fundamentos do controle de qualidade.Pesquisa e
desenvolvimento podem também ajudar na tarefa de traduzir valores obtidos de

procedimentos teste em niveis de qualidade.

3.2.3 Producéo

O DCQ ndo deve ser subordinado ao departamento de producdo, mas deve
relatar diretamente a alta geréncia, essa € a primeira lei no esquema de uma
organizacao.Os propositos e atitudes do supervisor de producdo, ndo importam quéo
ciente da qualidade ele esteja, sdo, e deverdo ser diferentes daquelas do inspetor de
controle de qualidade.A responsabilidade do departamento de producédo é estar sempre

pronto a atender ao cliente no fornecimento do produto, ao passo que, a



responsabilidade do DCQ é garantir que este objetivo seja realizado sem prejuizo a
qualidade e com lucro maximo.

A fim de tornar o setor de controle de qualidade mais efetivo, o gerente de loja,
como membro do grupo de controle de qualidade, deve estar apto a relatar diretamente
ao encarregado da producgdo, que deve tomar imediatamente as providéncias para
remediar a situacdo.O supervisor do controle de qualidade deve anotar onde e quando a
acao de remediar foi tomada. Caso nenhuma acdo tenha sido providenciada, o
supervisor deve ter a autoridade para alertar a geréncia sobre a falha de acdo.

Todo gerente e todo corpo de funcionarios da loja, que pertengcam ao controle de
qualidade ou sejam simplesmente empregados da producdo devem receber suas
instrucdes e treinamento do DCQ.

Célculos de pagamento de incentivo devem envolver valores da qualidade,
considerando o produto final. A produgdo de um grande nimero de itens defeituosos
termina sempre com perda de lucro liquido.

Dados do controle de qualidade podem fregiientemente ser usados diretamente
ou com pequenas modificagdes para efetuar esse calculo nos fundamentos da qualidade
assim como quantidade.

A oportunidade deve ser estabelecida pela inclinacdo para permear todo corpo de
funcionarios da producéo por treinamento formal ou informal ou promocao proveniente
do DCQ.

As fungdes do DCQ e seu relacionamento com outros departamentos em uma

rede de Fast-Food serdo mostradas na figura a seguir.

Grafico da Relacéo entre DCQ e outros Departamentos
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3.3 Legislacao

“A saude é direito de todos e dever do Estado, garantido mediante politicas sociais e
econdmicas que visem a reducéo do risco de doenca e de outros agravos e ao acesso
universal igualitario as acdes e servicos para sua promocao, protecao e
recuperacdo”.Artigo 196 da constituicao Federal.

Existe urgéncia no estabelecimento de padres obrigatorios de seguranca
alimentar, hoje os consumidores estdo realmente preocupados com a qualidade dos
alimentos que consomem e 0s risco que estes podem oferecer a saude.O Cddigo de
defesa do Consumidor consolidou o direito a produtos com seguranca e qualidade.

De acordo com o artigo 6° da Lei 8.078 que dispde sobre a protecdo do consumidor
temos:”Séo direitos basicos do consumidor: a protecdo da vida, salde e seguranca
contra riscos provocados por praticas no fornecimento de produtos e servigos
considerados perigosos ou nocivos.” No artigo 8° ”os produtos e servigos colocados
no mercado ndo acarretardo risco a salde ou seguranca dos consumidores, exceto 0s
considerados normais e previsiveis em decorréncia de sua natureza e funcéo,
obrigando-se os fornecedores, em qualquer hipotese, a dar as informacdes
necessarias e adequadas a seu respeito”.

No artigo 4°, o codigo cita como objetivo "o atendimento das necessidades dos
consumidores, o respeito a sua dignidade, saude e seguranca, a protecao de seus
interesses econdmicos, a melhoria da sua qualidade de vida, bem como a
transferéncia e harmonia das relagdes de consumo...”

A Portaria n® 1.428 do Ministério da Saude, de 26 de novembro de 1993, diz no seu
artigo 1° Aprovar, na forma dos textos anexos, o “Regulamento Técnico para
Inspecdo Sanitaria de Alimentos”, as “Diretrizes para o estabelecimento de Boas
Préticas de producio e de Prestacio de Servigos na Area de Alimentos”, e 0
“Regulamento Técnico para o Estabelecimento de padréo de Identidade e Qualidade
(P1Q’s) para Servigos e Produtos na Area de Alimentos”.Artigo 2° Determinar que 0s
estabelecimentos relacionados a area de alimentos adotem, sob responsabilidade
técnica, as suas prdprias Boas Préaticas de Producdo e/ou Prestacdo de Servigos, seus
Programas de Qualidade, e atendam aos PIQ’s para produtos e Servicos na Area de
Alimentos, em consonancia com o estabelecido na presente Portaria.Artigo 3°
Utilizar os instrumentos de controle na area de alimentos, na forma estabelecida, com



vistas a integragdo com os demais Orgéos e Entidades que atuam nessa area, na
defesa da saude publica.

A portaria SVS/MS n°326, de 30 de julho de 1997 estabelece no seu artigol1°® -
Aprovar o Regulamento Técnico; “Condicdes Higiénicos-Sanitarias e de Boas
Préticas de Fabricacdo para Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de
Alimentos”, conforme Anexo | desta Portaria.O Anexo | tem como Obijetivo: ”O
presente Regulamento estabelece os requisitos gerais (essenciais) de higiene e de
boas praticas de fabricacdo para alimentos produzidos/fabricados para consumo
humano”.

As Boas Préticas de Fabricacdo e Controle Higiénico-Sanitario serdo discutidos no
préximo capitulo.

A RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002, dispbe sobre o Regulamento Técnico de
Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos e Lista de VerificacGes das Boas Praticas
de Fabricacdo em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos.

No seu artigo3°:” A avaliacdo do cumprimento do Regulamento Técnico sobre as
Condig¢des Higiénico-Sanitérias e de Boas Praticas de Fabricago para
Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos, aprovado pela Portaria
SVS/MS n° 326, de 30 de julho de 1997, dar-se-& por intermédio da Lista de
Verificaces das Boas Praticas de Fabricacdo em Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos, constantes do Anexo I1”.A Lista de
Verificaces das Boas Praticas de Fabricacdo em Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos pode ser lida no Anexo A desta
monografia.



CAPITULO VI

BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

Boas Praticas de Fabricacao sdo regras a serem praticadas durante a producéo dos
alimentos, para que eles sejam preparados de forma sadia, livre de deterioracéo, e
segura, livre de microorganismos causadores de toxinfecgdes.

BPF é a adequacdo das técnicas operacionais dos alimentos em relacdo aos
critérios de seguranca no Controle Higiénico-Sanitario, constituindo uma ferramenta
para assegurar a inocuidade e a responsabilidade por produtos seguros e saudaveis.

Véarios  topicos compbem as Boas Praticas de  Fabricacdo:
Engenharia/Instalagdes; Manutencdo; Fornecedores; Ordem e Limpeza; Higiene
Pessoal; Controle de Pragas e Boas Praticas de Armazenamento e Transporte.

4.1 Engenharia/lnstalagdes e Manutengdo

E necessario um planejamento fisico que distribua de forma adequada as
diversas areas de trabalho, obedecendo a um fluxo coerente para ndo comprometer a
producdo das refeicdes, em conformacdo com as normas técnicas para o ambiente.O
planejamento deve ser detalhado desde sua instalacdo, aquisicdo de equipamentos e
organizacao.

Para o célculo da area influem: o numero de refeicGes a serem servidas, o

sistema de distribuicdo e o nimero de empregados, diversificacdo do servigo, a
localizacdo da unidade e o tipo e a quantidade de equipamento.

Alguns aspectos influem diretamente nas condic¢des higiénicas do servico de
alimentagdo, como a escolha de material adequado para revestimento de pisos e paredes,
dimensionamento e localizacdo dos ralos para escoamento de &gua, com a fungdo de
facilitar operagdes de limpeza.

Alguns fatores que interferem diretamente na producéo:



lluminacéo - a iluminacdo deve ser distribuida uniformemente pelo ambiente,
incidir em um angulo que ndo prejudique oS movimentos nem a Vvisdo dos
empregados.Usar lampadas fluorescentes no servico de alimentacdo, por ser a mais
adequada para manter a coloragéo natural dos alimentos e ndo elevar a temperatura local
e lampadas de sédio na area externa, pois reduz a atracdo de insetos. As lampadas
devem possuir sistema de seguranca contra explosdo e quedas e deve ser instalado de
modo a ndo oferecer riscos aos alimentos.A iluminacdo deve seguir os padrdes
minimos: 1000 lux para &reas de inspecdo; 250 lux para areas de processamento e 150
lux para as outras areas.

Ventilacdo, temperatura e umidade — a ventilagéo € indispensavel a realizacéo
do trabalho, proporciona a renovacdo do ar, muito importante na cozinha, devido a
exalacdo de vapores provenientes dos processos de coccdo e das preparacoes,
provocando desconforto térmico.O uso de ventiladores, exaustores e coifas s&o uma
necessidade para manter a temperatura de 22°C a 26°C e umidade relativa de 50 a 60%.

Cor - o branco é o mais indicado pra o revestimento de paredes.A Associacao
Brasileira de Normas Técnicas (ABNT) fixou cores que devem ser usadas para prevenir
acidentes: Vermelho na éarea de alarme, hidrantes, extintores de incéndio e saida de
emergéncia; Amarelo usado em parapeitos, corrimdes e portas baixas de escadas e 0
Verde usado em equipamento de socorro, quadro de avisos e exposicao de cartazes.

Fatores que proporcionam condicdes favoraveis ao ambiente de trabalho:

Localizacé@o — a localizacéo térrea facilita o acesso de fornecedores, remoc¢édo do
lixo, reducdo nos custos de implantagdo e manutencdo, por dispensar instalagdo de
elevadores e tubulagdes externas de agua, energia e esgoto.

Piso - os pisos devem ser antiderrapantes e impermeaveis, de modo a resistir ao
ataque de substancias corrosivas e favorecer a higienizagdo e diminuir os acidentes de
trabalho e deve ter inclinacdo para direcionar aos ralos a 4gua da higienizacéo, os ralos
devem ser sifonados para impedir a entrada de roedores e ouras pragas. O piso
monolitico € mais indicado por facilitar a higienizacéo.

Paredes — as paredes devem ser lisas, claras, impermeaveis e resistentes a
limpezas freqlentes.As paredes internas precisam ser sélidas, pois toda e qualquer
cavidade pode servir de ninho para as pragas.Os painéis de polipropileno sdao mais
recomendados, pois permite um acabamento higiénico, sendo muito mais faceis de
limpar.

Portas e Janelas — as portas devem ser de material liso ou revestidas com

material lavavel, deve ter borracha de vedacdo na extremidade inferior, a fim de evitar a



entrada de insetos e roedores.As portas devem ser providas de molas, fechamento
automatico e visor para evitar choque entre pessoas.

As janelas devem ser providas de vidro transparente para facilitar a higienizacéo
e instalacéo de telas para controle de insetos.

Forros — os forros superiores devem ser lisos, de cores claras, resistentes ao
fogo, duraveis e arredondadas em todas as juncfes com a parede.

O Layout da unidade de producdo deve obedecer a um fluxo coerente que nédo
comprometa a producéo das refei¢cGes.A composicdo da area de producédo deve ter:

Recepg¢do onde o recebimento de mercadorias é feito, equipado com: balanca,
tanque, marquise de protecdo, rampas e espago para acomodar a mercadoria para
inspecéo.

Estocagem para armazenamento de alimentos a temperatura ambiente.Para
garantir a integridade e o controle das mercadorias, deve conter prateleiras para
armazenamento localizadas a 30cm do piso com profundidade ndo superior a 45cm,
moduladas; estrados fenestrados para sacarias, elevados do piso até 40cm e escada.

Armazenamento refrigerado para estocagem de produtos pereciveis.Instalacdo
de no minimo trés camaras frigorificas ou freezers, um com temperatura até 4°C para
carnes, outra com temperatura até 10°C para frutas e verduras e outra até 8°C para
laticinios e sobremesas.

Pré-preparo, local onde € realizado o preparo de carnes com uma bancada com
tampo de material apropriado e balcdo com cuba para colocar os utensilios necessarios,
preparo de verduras e frutas com bancada em tampo de ago inox, cubas e os
equipamentos necessarios.Além de conter uma pia para higienizacdo das maos dos
funcionarios.

Preparo deve ser posicionado entre o pré-preparo e a higienizacéo de utensilios,
composto de chapa, balcdo de apoio, grelha, coifa, exaustores, batedor de milk-shake,
maquina de refrigerante entre outros equipamentos de cozinha e pia para higienizacédo
das mé&os.

Estoque para produtos de limpeza que deve ficar em area separada para evitar
contaminacdo nos alimentos e dispor de cuba para limpeza dos materiais utilizados,
como vassouras, rodos, panos de chdo, baldes e produtos de limpeza e desinfeccao.

Deposito de lixo, localizada em lugar que facilite em recipientes com tampa e
sempre ensacados e containeres.Lembrar que o0 mesmo deve ser expurgado diariamente

ou quantas vezes forem necessarias.



Vestiarios, em local isolado das outras areas e exclusivo aos
funcionarios.Devem conter armarios, pias com sabdo bactericida, toalhas de papel e

chuveiros.As instalacfes devem ser separadas por ambos 0S Sexos.

4.2 Fornecedores

“Fornecedor é toda pessoa fisica ou juridica, publica ou privada, nacional ou
estrangeira, bem como o0s entes despersonalizados que desenvolvem atividades de
produgdo, montagem, criacdo, construcdo, transformacdo, importacdo, exportacao,
distribuicdo ou comercializacéo de produtos ou prestacao de servigos”.

O controle de qualidade significa o controle da matéria-prima, assim
devemos buscar parceria com nossos fornecedores, ndo apontando erros ou falhas, mas
aprimorando junto a nossa qualidade, atraves de produtos e servi¢os, de modo a oferecer
o melhor para nossos clientes.A qualidade do produto final pode ser comprometida por
uma matéria-prima de méa qualidade.

Deve-se avaliar e cadastrar fornecedores, de acordo com sua capacidade de
fornecer produtos e materiais com niveis de qualidade compativeis com as nossas
necessidades.Estender nosso sistema de qualidade, assessorando-os na implantagéo,
afim de que se tornem parceiros na mdtua sobrevivéncia dentro do mercado,
fundamentados na lealdade e na confianca, num relacionamento de longo prazo.

Tornar os fornecedores co-fabricantes de nossos produtos, estreitar o
relacionamento com poucos, porém especializados, especificando em conjunto 0s
padrdes de qualidade.N&o devemos escolher nossos fornecedores com base apenas no
preco, essa politica pode eliminar do mercado bons fornecedores.O resultado de um
orcamento mais baixo é custo elevado e baixa qualidade.

Os fornecedores que atendem a uma empresa também fornecem para outras, €
oferecerdo a todas uma qualidade sempre melhor, com uma economia sempre
maior.Havera sempre necessidade e assisténcia mutua entre comprador e fornecedor. A
melhor solucdo para aprimorar a qualidade dos insumos é tornar cada fornecedor um
socio e trabalhar conjuntamente, porém devemos informar outras empresas em relacéo
aos maus fornecedores, que ndo atendem aos criterios exigidos.

O fornecedor deve ter definido e documentado sua politica para assegurar a
qualidade, sendo esta compreendida, implementada e mantida em todos os niveis da
empresa.Descrigdo do processo do produto, manual de boas préticas de fabricacdo e
analise dos perigos e pontos de controle.



Conduzir uma visita técnica aos fornecedores, antes e depois de aceita-los no
quadro, com o objetivo de observar as condicdes operacionais das empresas
fornecedoras no sentido de haver o risco destes produtos estarem contaminados.

ObservagOes das caracteristicas sensoriais dos produtos que estdo sendo
processados ou distribuidos pelos fornecedores, como a cor, odor, textura, aspecto,
sabor, entre outros. Essa observacdo é importante para identificacdo de produtos
alterados.Coleta de amostras dos produtos fornecidos e analises microbioldgicas para
avaliacdo das condicdes higiénicas e sanitarias.Sistema de transporte adequados ao tipo
de matéria-prima segundo as determinaces legais.

Exigir dos fornecedores laudos técnicos das matérias-primas que recebe e dos
produtos fornecidos, além de andlise de agua, um dos principais agentes de
contaminagéo, aferi¢do/calibracéo de aparelhos e instrumentos de medida e teste.

Integrar as atividades de nossa empresa com fornecedores, de modo a
assegurar, de forma planejada, o recebimento de materiais em conformidade com as
especificacBes detalhadas em contrato, bem como regras basicas de transporte a
serem seguidas e avaliadas.

4.3 Ordem e Limpeza

Higienizacdo é o processo que elimina ou reduz os perigos de contaminacdo de
agentes causadores de doencas, compreende limpeza, lavagem e desinfeccéo.Limpeza é
a remocao de residuos e sujidades.

Lavagem envolve &gua e detergente para melhor remocdo das
sujidades.Desinfeccdo elimina ou reduz os agentes causadores de doengas (patdgenos),
sem risco & satde com ajuda de agentes sanitizantes.

Os metodos de higiene serdo mais ou menos complexos, dependendo das
situacbes e da seguranca que se deseja obter.E importante que nos equipamentos,
utensilios de preparacdo e outras superficies de contato com alimentos, se faca a
desinfeccdo dos mesmos.Maos e bracos deverdo fazer a anti-sepsia, para eliminar

patdgenos dos manipuladores.



Para desinfeccdo das superficies, no caso de utensilios e equipamentos deve
mergulha-los em solucdo clorada na concentracdo de 200 ppm (mg/L) e manté-los assim
por 2 minutos, retird-los e aguardar 15 minutos.

Para desinfeccdo de bancadas, banha-las por espalhamento ou borrifamento com
solugédo clorada na concentracdo de 200 ppm e aguardar 15 minutos, promove-se 0
enxagle para remocao dos residuos de cloro.Utiliza-se solugdo a base de cloro somente
em materiais confeccionados de a¢o inox ou plastico.

A higiene dos vegetais € muito importante, pois estes podem estar contaminados
com residuos de pesticidas, detergentes e microrganismos patogénicos.A higienizacao
comeca pela lavagem, folha a folha para remocéo de sujidades e microrganismos, em
seguida devem ser imersos em solucéo clorada de aproximadamente 200 ppm, por 15
minutos, quando se promove 0 enxagie em agua corrente para eliminar os residuos de
cloro.

A gualidade da agua € um fator decisivo para garantir a higiene do ambiente da
cozinha, dos utensilios e equipamentos, bem como dos manipuladores.Por isso é
necessario que essa agua seja potavel, livre de contaminagbes quimicas e
bacterioldgicas.

A higienizacdo das caixas dagua deve ser feita a cada seis meses e um laudo
técnico de controle microbioldgico deve ser expedido por um laboratério para assegurar
a potabilidade da agua.

A periodicidade de limpeza deve seguir este cronograma:

DIARIO SEMANAL QUINZENAL MENSAL
Pisos, rodapés e ralos; Paredes; teto; Estoque e Luminérias;
todas as areas de lavagem | coifa; portase | estrados. interruptores;
e de producdo; maganetas; |janelas; tomadas e telas.
lavatorios; sanitarios; armarios e

cadeiras e mesas; prateleiras;

recipientes de lixo geladeiras;

Equipamentos; utensilios; |camaras e

bancadas; superficies de | freezers.

manipulagéo e

saboneteiras.

4.4 Higiene Pessoal

O manipulador é o elo principal na cadeia de transmissdo, da contaminagédo
microbiana dos alimentos.As Boas Praticas de Higiene Pessoal e de Comportamento
protegem o alimento contra contaminacgdes proveniente do homem.

O trabalhador deve tomar banho diariamente, estar com os cabelos sempre
limpos aparados e barba feita, ou cabelos presos no caso das mulheres, unhas curtas e
limpas e sem esmalte.Os uniformes devem estar completos, de cores claras, bem
conservados e limpos e com trocas didrias, a utilizacdo somente nas dependéncias
internas da loja. Os sapatos devem ser fechados, com meia e em boas condicGes de
higiene e conservacdo.O uso de avental plastico deve ser restrito as atividades onde ha
grande quantidade de agua. Nao usar adornos (colares, brinco, relégio e anéis),
maquiagem ou perfume.Usar desodorantes sem perfume ou suave, escovar os dentes
apos as refeicoes.




Lembrar de ndo fumar, ndo mascar gomas, nao tossir, cuspir ou falar durante o
manuseio de alimentos.

Lavar as maos sempre que: chegar ao trabalho e iniciar a manipulacdo de
alimentos; depois de tossir, espirrar, assoar o nariz e utilizar o sanitario; apds o uso de
materiais de limpeza; apds o recolhimento de lixo e a0 manusear alimentos crus e néo
higienizados.N&o serd permitido durante a manipulacdo de alimentos trabalhar quando
apresentar problemas de satde como ferimentos e/ou infeccéo na pele, resfriado ou com
gastroenterites.

Técnicas para higienizacdo e anti-sepsia das méos: Lavar as mdos com agua e
sabdo liquido em saboneteiras dosadoras, esfregando bem as maos por no minimo 15
segundos, utilizar escova para as unhas, lembrando de deixa-las embebidas em solucéo
anti-séptica, enxaguar em agua corrente, refazer esse procedimento pelo menos a cada
uma hora. Ao manipular matérias-primas cruas, produtos pré-cozidos, apds coccao ou
produtos ja desinfetados, fazer a anti-sepsia: higienizar as maos, enxugar com papel
toalha ou ar quente, em seguida colocar sobre as médos produtos anti-sépticos como
alcool 70%, ou mesmo utilizar sabBes anti-sépticos, que devem permanecer por no
minimo 1 minuto em contato com as maos.

4.5 Boas Préticas de Armazenagem e Transporte

Area para armazenamento em temperatura ambiente (estoque)

Esta area destina-se ao armazenamento de alimentos a temperatura ambiente.Os
alimentos devem ser preparados por grupos, sacarias sobre estrados fixos com altura
minima de 45cm ou moveis, separados da parede e entre pilhas no minimo 10cm e
distante do forro 60cm. Prateleiras com altura de 30cm do peso. Nao deve ter existir
entulho ou material tdxico no estoque, sendo material de limpeza armazenado
separadamente dos alimentos. Ventilacdo adequada.Os alimentos devem ser
porcionados com utensilios exclusivos e aptos, as embalagens devem ser fechadas
adequadamente. Embalagens integras com identificacdo visivel com: nome do produto,
nome do fabricante, endereco, nimero do registro, prazo de validade. Em caso de
transferéncia de produtos de embalagem original para outras embalagens de
armazenamento, transferir também o rétulo do produto original ou desenvolver um
sistema de etiquetagem para permitir a rastreabilidade dos produtos desde a recepcéo até
o0 preparo final.

Area para armazenagem em temperatura controlada

Esta area destina-se ao armazenamento de alimentos pereciveis ou rapidamente
deterioraveis. Os equipamentos de refrigeracdo e congelamento, devem ser de acordo
com a necessidade e tipos de alimentos a serem produzidos/armazenados.

Se forem instaladas camaras, estas devem apresentar as seguintes caracteristicas:
antecamara para protecdo térmica, revestimento de material lavavel e resistente,
termdmetro permitindo a leitura do lado externo, prateleiras de aco inoxidavel, porta
que permita manutencdo da temperatura interna, dispositivo de seguranca que permita
abri-la por dentro, quando utilizar porta hermética.

Armazenamento sob congelamento: etapa onde os alimentos sdo armazenados
a temperatura de 0°C ou menos, de acordo com as recomendagdes do fabricante
constante no rotulo.

Armazenamento sob refrigeracdo: etapa onde os alimentos s&o armazenados a
temperatura de 0°C a 10°C, de acordo com as recomendacdes do fabricante constante
no rétulo.



Disposicdo e controle no armazenamento: a disposi¢cdo dos produtos deve
obedecer a data de fabricacdo, sendo que os produtos de fabricacdo mais antiga sejam
posicionados para serem consumidos primeiro.Todos o0s produtos devem estar
adequadamente identificados e protegidos contra contaminacdo. Alimentos ndo devem
ficar armazenados junto a produtos de limpeza, quimicos, de higiene e perfumaria.
Produtos descartaveis também devem ser mantidos separados dos itens citados
anteriormente. E proibido a entrada de caixas de madeira dentro da &rea de
armazenamento e manipulacdo. Caixas de papeldo ndo devem permanecer nos locais de
armazenamento sob refrigeracdo ou congelamento, a menos que haja um local exclusivo
para produtos contidos nestas embalagens. Alimentos ou recipientes com alimentos néo
devem estar em contato com o piso, e sim apoiados sobre estrados ou prateleiras das
estantes. Respeitar 0 espacamento minimo necessario que garanta a circulacdo de ar
(10cm). Alimentos que necessitem ser transferidos de suas embalagens devem ser
acondicionados em contenedores descartaveis ou outro adequado para guarda de
alimentos, devidamente higienizados.Produtos destinados a devolugdo devem ser
identificados por fornecedor e colocados em locais apropriados separados da area de
armazenagem e manipulagdo. Nunca utilizar produtos vencidos. Quando houver
necessidade de armazenas diferentes géneros alimenticios em um mesmo equipamento
refrigerador, respeitar: alimentos prontos para consumo dispostos nas prateleiras
superiores; 0s semi-prontos e/ou pré-preparados nas prateleiras do meio e os produtos
crus nas prateleiras inferiores, separados entre si dos demais produtos. As embalagens
individuais de leite, ovos pasteurizados e similares podem ser armazenadas em
geladeiras ou camaras, devido seu acabamento ser liso, impermeével e lavavel. Podem
ser armazenados nos mesmos freezers tipos diferentes, desde que devidamente
embalados e separados.

Armazenamento pds-manipulacéo:

Todos os alimentos que foram descongelados para serem manipulados, néo
devem ser recongelados crus.Alimentos pré-preparados ou prontos mantidos em
armazenamento, devem ser devidamente identificados por etiquetas.Alimentos prontos
congelados que foram descongelados ndo devem ser recongelados. Alimentos crus
semiprontos preparados com carnes descongeladas podem ser congelados desde que
sejam utilizados diretamente na cocgdo, atingindo no minimo 74°C no centro do
mesmo.Alimentos que foram retirados da embalagem original, manipulado e
armazenados crus sob refrigeracdo, devem ser devidamente identificados por etiquetas,
respeitando o critério de uso. Alimentos industrializados que ndo tenham sido utilizados
totalmente, e que necessitem serem retirados da embalagem original, devem ser
retirados da embalagem original, colocado em embalagens adequadas e identificados
por etiquetas, respeitando os critérios de uso.

Congelamento é a etapa onde os alimentos passam da temperatura original para
faixas de temperaturas abaixo de 0°C em seis horas ou menos.

Descongelamento de Carnes, Aves e Pescado é a etapa onde os alimentos
passam da temperatura de congelamento para até 4°C em camara ou geladeira, sob
refrigeracdo, ou em condigOes controladas como em forno de microondas ou de
conveccdo, em agua com temperatura inferior a 21°C por quatro horas ou em
temperatura ambiente, em local sem contaminagdo ambiental, monitorando a
temperatura superficial, sendo que ao atingir 4°C, conforme critérios de uso.

Requisitos para refrigeracdo de alimentos que sofreram cocg¢édo sdo de 55°C
a 21°C por duas horas e de 21°C a 4°C por seis horas. No resfriamento forgcado até 21°C
e consequente refrigeracdo até 4°C, pode ser utilizado imersdo em gelo, freezer (-18°C),
geladeira ( 2 a 3°C) ou equipamento para refrigeracdo rapida

A etapa onde os alimentos a serem reconstituidos recebem a adicdo de dgua
propria para consumo e, apos esta reconstituicdo, devem ser consumidos imediatamente,
aquecidos ou refrigerados, conforme critério de uso.



Os alimentos em pré-preparo/preparacdo sofrem tratamento ou modificagdes
através da higienizacdo, tempero, corte, porcionamento, selecdo, escolha, moagem e/ou
adicdo de outros ingredientes. Deve-se lavar as embalagens impermeaveis, antes de
abri-las. O tempo de manipulacdo de produtos pereciveis em temperatura ambiente ndo
deve exceder a trinta minutos por lote e ha duas horas em area climatizada entre 12 e
18°C.

O transporte de alimentos prontos, os alimentos podem ser transportados de
forma individual em quentinha, marmitex e marmitas térmica ou em caixas isotérmicas
de isopor ou tipo Hot Box. Em todos os casos, 0 acondicionamento e o transporte de
alimentos quentes e frios devem ser em recipientes separados, 0s quentes devem ser
submetidos a temperaturas acima de 60°C, j& os alimentos frios precisam encontrar em
temperaturas abaixo de 10°C.

Os veiculos destinados ao transporte de alimentos devem ser inspecionados
antes da operacdo de carga e sO deve ser utilizado se dotado de separacdo integral entre
0 compartimento do condutor e ajudantes e 0 de carga.Apresentar compartimento de
carga limpo, sem odores ou pontas de pregos, lascas, que possam comprometer as
embalagens.Apresentar o piso e a lataria da carroceria isentos de frestas ou buracos que
permitam a passagem de umidade e poeira para a carga. Ndo apresentar a menor
evidéncia da presenca de insetos, roedores, passaros, vazamentos, materiais estranhos e
odores intensos.

Os veiculos destinados ao transporte de alimentos resfriados ou congelados
devem ser dotados de equipamentos que garantam a manutencdo da temperatura e
umidade do ar necessarias a conservacao dos alimentos.

As operacdes de carga e descarga do veiculo devem ser executadas em local
protegido da chuva, as embalagens ndo devem ser pisoteadas, nem servir de assento
qguando do carregamento. Os estrados devem estar limpos e isentos de odores e
infestacBes.Os alimentos ndo devem ser transportados com produtos tdxicos, perigosos
ou susceptiveis de contamina-los ou alterar suas caracteristicas organolépticas.

4.6 Controle Integrado de Pragas

O controle de roedores e vetores, responsaveis pela transmissdo de organismos
patogénicos, € parte integrante de qualquer programa de qualidade O Controle Integrado
de Pragas — CIP — nos servicos de alimentacdo € indispensavel na prevencdo de
toxinfecgdes alimentares, visto que as pragas e seus residuos sdo um dos mais
importantes veiculadores de microrganismos patogénicos.Associa-se a presenca de
pragas no estabelecimento como falta de higiene, por falta de acdes preventivas e
corretivas.

Moscas, baratas, ratos, formigas, passaros e outros animais encontram no
alimento sua principal fonte de sobrevivéncia, como ndo podemos eliminar, visto que
eles sdo o alvo de preocupagédo, podemos protegé-los, manipulando-os para que nédo
sejam oferecidas as pragas.O uso de telas nas aberturas e janelas, batentes de borracha
na parte inferior das portas e ralos sifonados, com fechamento adequado ou tela de
protecdo.E importante também que se retirem as embalagens externas das mercadorias
recebidas, pois podem esconder pragas. Evitar o acimulo de restos de alimentos e
entulhos préximos as areas de producdo, manipulacdo ou de estocagem. Fechar frestas,
pequenos orificios, espacos na parede, tubulacGes elétricas e computadores, que possam



servir de abrigo para procriagdo. Podem se alijar em caixas de gordura, redes de esgoto
e aguas pluviais.

O Controle dessas pragas € diferenciado. Para formigas e baratas trata-se da
utilizacdo de produtos quimicos, com varios graus de toxicidade, em diferentes técnicas
e equipamentos desenvolvidos por empresas especializadas, além das praticas de
controle citadas acima.

Para insetos voadores, o ideal é buscar a fonte de producdo destes e adotar
medidas que reduzam a sua proliferacdo, o uso localizado de inseticidas, eliminar a
fonte de producdo e/ou restringir a sua atratividade para os insetos, como 0 manejo
adequado de residuos organicos e luz ultravioleta.

Para roedores o fundamental é o trabalho de defesa, permanentemente, sob
orientacdo de profissionais adequados e com a conscientizacdo de todos os setores da
empresa, inclusive funcionarios. Além do uso de raticidas, recursos como armadilhas de
cola e de mola podem ser usados, diminuindo assim o perigo de uma contaminacdo na
producéo e envenenamentos.



CONCLUSAO

A Seguranca Alimentar ¢ um fator determinante pra se produzir alimentos
seguros e com qualidade. A implantagédo de um sistema de Controle da Qualidade que
vai melhorar a imagem da sua empresa, permitindo lucros mais altos e custos mais
baixos investindo no consumidor, que exige alimentos seguros e de acordo com as suas
necessidades.Um empenho de todos é necessario para que a qualidade funcione,
principalmente da alta direcdo da empresa que serd o subsidiador de todo o programa,
com a colaboracdo dos funcionarios, peca chave para levar a qualidade a frente.

A qualidade dos alimentos é um fator que preocupa ao consumidor, ao provedor
das refeicbes e as autoridades sanitarias, que Sd0 0S responsaveis para que as
determinac@es sejam cumpridas.Dentro da empresa quem faz a qualidade acontecer é o
Departamento de Controle da Qualidade, o responsavel por garantir produtos com
qualidade satisfatdria, mantendo a uniformidade na unidade de producéo.Atua como um
“canal de comunicacdo” entre os departamentos e a alta direcéo.

De acordo com a Lei n. 8078 que dispde sobre o Cddigo de Defesa do
Consumidor, a Portaria n.1428 que regulamenta a inspecdo sanitaria para Servigos e
produtos na area de alimentagdo e a portaria n. 326 que regulamenta a implantacdo das
Boas Praticas de Fabricacdo. E um dever que se faca com que estas leis sejam
cumpridas, adotando as Boas Préticas de Fabricacdo dentro da Organizacdo de Fast-
Food, para assegurar a inocuidade das refeicdes servidas, formulando um Manual de
Boas Préticas e seguindo-o na producéo.

Em suma, as Boas Praticas de Fabricacdo sdo o instrumento para assegurar a
inocuidade dos produtos e servicos da organizacao alimenticia. Estabelece a préatica dos
habitos de organizacdo, higiene, limpeza e compromisso na elaboracdo dos alimentos,
para evitar toxinfeccGes, deterioracdo e contaminac@es fisicas e quimicas que possam
causar danos a saude.

BPF é um pré-requisito para que a implantagdo do sistema de Analise de Perigos
e Pontos Criticos de Controle (APPCC) seja mais tarde incorporado para garantir a
seguranga a nivel nacional e internacional. Este método permite a avaliacdo dos riscos
através da analise de perigos, estabelecendo os pontos criticos de controle (PCC) dentro
da unidade de alimentagdo.Uma nova ferramenta para que se continue o objetivo deste
trabalho: Seguranca Alimentar.



ANEXOS

ANEXO A

LISTA DE VERIFICACAO DAS BOAS PRATICAS DE FABRICACAO EM
ESTABELECIMENTOS PRODUTORES/INDUSTRIALIZADORES DE ALIMENTOS

NUMERO: /ANO

A - IDENTIFICACAO DA EMPRESA

1-RAZAO SOCIAL:

2-NOME DE FANTASIA:

3-ALVARA/LICENCA SANITARIA: 4-INSCRICAO ESTADUAL /

MUNICIPAL:

5-CNPJ / CPF: 6-FONE: 7-FAX:

8-E - mail:

9-ENDERECO (Rua/Av.): 10-Ne°: 11-Compl.:

12-BAIRRO: 13-MUNICIPIO: 14-UF: 15-
CEP:

16-RAMO DE ATIVIDADE: 17-PRODUCAO MENSAL:

18-NUMERO DE 19-NUMERO DE TURNOS:

FUNCIONARIOS:

20-CATEGORIA DE PRODUTOS:

Descrigéo da Categoria:

Descrigdo da Categoria:

Descricdo da Categoria:

Descrig8o da Categoria:

Descri¢do da Categoria:

21-RESPONSAVEL TECNICO: 22-FORMACAO ACADEMICA:
23-RESPONSAVEL LEGAL/PROPRIETARIO DO ESTABELECIMENTO:

24-MOTIVO DA INSPECAO: () SOLICITACAO DE LICENCA
SANITARIA () COMUNICACAO DO INICIO DE FABRICACAO DE
PRODUTO DISPENSADO DA OBRIGATORIEDADE DE REGISTRO ()
SOLICITACAO DE REGISTRO

() PROGRAMAS ESPECIFICOS DE VIGILANCIA SANITARIA ()
VERIFICAGAO OU APURACAO DE DENUNCIA () INSPEGAO
PROGRAMADA () REINSPEGAO

() RENOVACAO DE LICENCA SANITARIA () RENOVACAO DE
REGISTRO () OUTROS

B - AVALIACAO SIM NAO NA(¥)
1. EDIFICACAO E INSTALACOES
1.1 AREA EXTERNA:



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

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

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

1.3 AREA INTERNA:

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

1.4 PISO:

1.4.1 Material que permite facil e apropriada
higienizacao (liso, resistente, drenados com declive,
impermeavel e outros).

1.4.2 Em adequado estado de conservacao (livre de
defeitos, rachaduras, trincas, buracos e outros).

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

B - AVALIAGAO SIM| NAO| NA(*)
1.5 TETOS:

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

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

1.6 PAREDES E DIVISORIAS:

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

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

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

1.7 PORTAS:

1.7.1 Com superficie lisa, de facil higienizacéo,
ajustadas aos batentes, sem falhas de revestimento.
1.7.2 Portas externas com fechamento automéatico
(mola, sistema eletrdnico ou outro) e com barreiras
adequadas para impedir entrada de vetores e outros
animais (telas milimétricas ou outro sistema).

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

1.8 JANELAS E OUTRAS ABERTURAS:



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

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

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

1.9 ESCADAS, ELEVADORES DE SERVICO,
MONTACARGAS E ESTRUTURAS AUXILIARES

1.9.1 Construidos, localizados e utilizados de forma a
néo serem fontes de contaminacéo.

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

1.10 INSTALACOES SANITARIAS E VESTIARIOS
PARA OS MANIPULADORES:

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

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

1.10.3 InstalagBes sanitarias com vasos sanitarios;
mictorios e lavatdrios integros e em propor¢ao
adequada ao nimero de empregados (conforme
legislacdo especifica).

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

1.10.5 Auséncia de comunicac¢éo direta (incluindo
sistema de exaustdo) com a area de trabalho e de
refeicoes.

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

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

1.10.8 lluminagéo e ventilacdo adequadas.

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

1.10.10 Presenca de lixeiras com tampas e com
acionamento ndo manual.

1.10.11 Coleta frequiente do lixo.

1.10.12 Presenga de avisos com os procedimentos
para lavagem das maos.

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

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

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

1.11 INSTALACOES SANITARIAS PARA VISITANTES E
OUTROS:



1.11.1 Instaladas totalmente independentes da area de
producéo e higienizados.

1.12 LAVATORIOS NA AREA DE PRODUCAO:

1.12.1 Existéncia de lavatérios na area de manipulacdo
com agua corrente, dotados preferencialmente de
torneira com acionamento automatico, em posicdes
adequadas em relagdo ao fluxo de producéo e servico,
e em numero suficiente de modo a atender toda a area
de producéo

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

B - AVALIACAO SIM NAO| NA(*)

1.13 ILUMINACAO E INSTALACAO ELETRICA:

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

1.13.2 Luminarias com protecao adequada contra
quebras e em adequado estado de conservagao.

1.13.3 Instalacg@es elétricas embutidas ou quando
exteriores revestidas por tubulacdes isolantes e presas
a paredes e tetos.

1.14 VENTILACAO E CLIMATIZACAO:

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

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

1.14.3 Ambientes climatizados artificialmente com filtros
adequados.

1.14.4 Existéncia de registro periédico dos
procedimentos de limpeza e manutencéo dos
componentes do sistema de climatizacdo (conforme
legislacé@o especifica) afixado em local visivel.

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

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

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

1.15 HIGIENIZAGAO DAS INSTALACOES:

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

1.15.2 Freqiiéncia de higienizagéo das instala¢cfes
adequada.

1.15.3 Existéncia de registro da higienizacéo.

1.15.4 Produtos de higienizacao regularizados pelo
Ministério da Saude.

1.15.5 Disponibilidade dos produtos de higienizacao
necessarios a realizacédo da operacao.



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

1.15.7 Produtos de higienizacao identificados e
guardados em local adequado.

1.15.8 Disponibilidade e adequacéo dos utensilios
(escovas, esponjas etc.) necessarios a realizacao da
operacdo. Em bom estado de conservacéo.

1.15.9 Higienizac¢édo adequada.

1.16 CONTROLE INTEGRADO DE VETORES E
PRAGAS URBANAS:

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

1.16.2 Adocéo de medidas preventivas e corretivas com
0 objetivo de impedir a atracdo, 0 abrigo, 0 acesso e ou
proliferacéo de vetores e pragas urbanas.

1.16.3 Em caso de adocao de controle quimico,
existéncia de comprovante de execu¢do do servico
expedido por empresa especializada.

1.17 ABASTECIMENTO DE AGUA:
1.17.1 Sistema de abastecimento ligado a rede publica.

1.17.2 Sistema de captacgédo propria, protegido, revestido
e distante de fonte de contaminagéo.

1.17.3 Reservatdrio de 4gua acessivel com instalagdo
hidraulica com volume, presséo e temperatura
adequados, dotado de tampas, em satisfatéria condicéo
de uso, livre de vazamentos, infiltracdes e
descascamentos.

1.17.4 Existéncia de responsavel comprovadamente
capacitado para a higienizacao do reservatério da agua.

1.17.5 Apropriada frequiéncia de higienizacdo do
reservatoério de agua.

1.17.6 Existéncia de registro da higienizacao do
reservatério de agua ou comprovante de execucgédo de
servico em caso de terceirizagao.

1.17.7 Encanamento em estado satisfatdrio e auséncia
de infiltracdes e interconexdes, evitando conexdo
cruzada entre agua potavel e ndo potavel.

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

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

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

1.17.11 Controle de potabilidade realizado por técnico
comprovadamente capacitado.

1.17.12 Gelo produzido com agua potavel, fabricado,
manipulado e estocado sob condi¢gfes sanitarias
satisfatérias, quando destinado a entrar em contato com
alimento ou superficie que entre em contato com
alimento.

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

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

1.18.2 Retirada freqiente dos residuos da area de
processamento, evitando focos de contaminacéo.

1.18.3 Existéncia de area adequada para estocagem dos
residuos.

1.19 ESGOTAMENTO SANITARIO:

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

1.20 LEIAUTE:

1.20.1 Leiaute adequado ao processo produtivo: niumero,
capacidade e distribuicdo das dependéncias de acordo
com o ramo de atividade, volume de producao e
expedicao.

1.20.2 Areas para recepcéo e depdsito de matéria-prima,
ingredientes e embalagens distintas das areas de
producéo, armazenamento e expedi¢ao de produto final.

OBSERVACOES
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2. EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS

2.1 EQUIPAMENTOS:

2.1.1 Equipamentos da linha de producdo com desenho
e nimero adequado ao ramo.

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

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

2.1.4 Em adequado estado de conservacao e
funcionamento.

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

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

2.1.7 Existéncia de registros que comprovem que 0S
equipamentos e maquinarios passam por manutencao
preventiva.

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

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



2.2.1 Em numero suficiente, de material apropriado,
resistentes, impermeéveis; em adequado estado de
conservacgao, com superficies integras.

2.2.2 Com desenho que permita uma facil higienizagdo
(lisos, sem rugosidades e frestas).

2.3 UTENSILIOS:

2.3.1 Material ndo contaminante, resistentes a corroséo,
de tamanho e forma que permitam facil higienizacéo: em
adequado estado de conservacdo e em niumero
suficiente e apropriado ao tipo de operacao utilizada.
2.3.2 Armazenados em local apropriado, de forma
organizada e protegidos contra a contaminacao.

2.4 HIGIE,NIZA(;AO DOS EQUIPAMENTOS E
MAQUINARIOS, E DOS MOVEIS E UTENSILIOS:

2.4.1 Existéncia de um responsavel pela operacéo de
higienizagdo comprovadamente capacitado.

2.4.2 Frequéncia de higienizacdo adequada.

2.4.3 Existéncia de registro da higienizacgéo.

2.4.4 Produtos de higienizacdo regularizados pelo
Ministério da Saude.

2.4.5 Disponibilidade dos produtos de higienizacdo
necessarios a realizacédo da operacao.

2.4.6 Dilui¢éo dos produtos de higienizacéo, tempo de
contato e modo de uso/aplicacdo obedecem as
instru¢des recomendadas pelo fabricante.

2.4.7 Produtos de higienizacéo identificados e guardados
em local adequado.
2.4.8 Disponibilidade e adequacédo dos utensilios

necessarios a realizacao da operacdo. Em bom estado
de conservagao.

2.4.9 Adequada higienizacéo.
OBSERVACOES
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3. MANIPULADORES

3.1 VESTUARIO:

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

3.1.2 Limpos e em adequado estado de conservacao.

3.1.3 Asseio pessoal: boa apresentacéo, asseio corporal,
maos limpas, unhas curtas, sem esmalte, sem adornos
(anéis, pulseiras, brincos, etc.); manipuladores
barbeados, com os cabelos protegidos.

3.2 HABITOS HIGIENICOS:

3.2.1 Lavagem cuidadosa das maos antes da
manipulagéo de alimentos, principalmente apds qualquer
interrupgéo e depois do uso de sanitérios.

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

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



3.3 ESTADO DE SAUDE:

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

3.4 PROGRAMA DE CONTROLE DE SAUDE:

3.4.1 Existéncia de supervisao periddica do estado de
salde dos manipuladores.

3.4.2 Existéncia de registro dos exames realizados.
3.5 EQUIPAMENTO DE PROTEGAO INDIVIDUAL:
3.5.1 Utilizacédo de Equipamento de Protecao Individual.

3.6 PROGRAMA DE CAPACITAC}L&O DOS
MANIPULADORES E SUPERVISAO:

3.6.1 Existéncia de programa de capacita¢do adequado
e continuo relacionado a higiene pessoal e a
manipulag&o dos alimentos.

3.6.2 Existéncia de registros dessas capacita¢cdes.

3.6.3 Existéncia de supervisdo da higiene pessoal e
manipulacdo dos alimentos.

3.6.4 Existéncia de supervisor comprovadamente
capacitado.

OBSERVACOES

B - AVALIACAO SIM NAO NA(*)
4. PRODUCAO E TRANSPORTE DO ALIMENTO

4.1 MATERIA-PRIMA, INGREDIENTES E EMBALAGENS:

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

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

4.1.3 Existéncia de planilhas de controle na recep¢éo
(temperatura e caracteristicas sensoriais, condi¢coes de
transporte e outros).

4.1.4 Matérias-primas e ingredientes aguardando
liberacdo e aqueles aprovados estdo devidamente
identificados.

4.1.5 Matérias-primas, ingredientes e embalagens
reprovados no controle efetuado na recepg¢éo sao
devolvidos imediatamente ou identificados e
armazenados em local separado.

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

4.1.7 Critérios estabelecidos para a sele¢éo das
matérias-primas sdo baseados na seguranc¢a do
alimento.

4.1.8 Armazenamento em local adequado e organizado;
sobre estrados distantes do piso, ou sobre paletes, bem
conservados e limpos, ou sobre outro sistema aprovado,
afastados das paredes e distantes do teto de forma que
permita apropriada higienizagéo, iluminagéo e circulacido
de ar.

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

4.1.10 Acondicionamento adequado das embalagens a



serem utilizadas.

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

4.2 FLUXO DE PRODUCAO:

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

4.2.2 Controle da circulacdo e acesso do pessoal.

4.2.3 Conservacao adequada de materiais destinados ao
reprocessamento.

4.2.4 Ordenado, linear e sem cruzamento.
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4.3 ROTULAGEM E ARMAZENAMENTO DO PRODUTO-FINAL:

4.3.1 Dizeres de rotulagem com identificacéo visivel e de
acordo com a legislacao vigente.

4.3.2 Produto final acondicionado em embalagens
adequadas e integras.

4.3.3 Alimentos armazenados separados por tipo ou
grupo, sobre estrados distantes do piso, ou sobre
paletes, bem conservados e limpos ou sobre outro
sistema aprovado, afastados das paredes e distantes do
teto de forma a permitir apropriada higienizacao,
iluminacao e circulacéo de ar.

4.3.4 Auséncia de material estranho, estragado ou
toxico.

4.3.5 Armazenamento em local limpo e conservado

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

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

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

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

4.4 CONTROLE DE QUALIDADE DO PRODUTO
FINAL:

4.4.1 Existéncia de controle de qualidade do produto
final.

4.4.2 Existéncia de programa de amostragem para
andlise laboratorial do produto final.

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

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

4.5 TRANSPORTE DO PRODUTO FINAL:

4.5.1 Produto transportado na temperatura especificada
no rotulo.

4.5.2 Veiculo limpo, com cobertura para protecao de



carga. Auséncia de vetores e pragas urbanas ou
qualquer evidéncia de sua presenca como fezes, ninhos
e outros.

4.5.3 Transporte mantém a integridade do produto.

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

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

OBSERVACOES
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5. DOCUMENTACAO
5.1 MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO:

5.1.1 Operacdes executadas no estabelecimento estédo
de acordo com o Manual de Boas Praticas de
Fabricacéo.

5.2 PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS
PADRONIZADQOS:

5.2.1 Higienizacao das instalacdes, equipamentos e
utensilios:

5.2.1.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.
5.2.1.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.2 Controle de potabilidade da agua:

5.2.2.1 Existéncia de POP estabelecido para controle de
potabilidade da agua.

5.2.2.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.3 Higiene e salde dos manipuladores:

5.2.3.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.
5.2.3.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.4 Manejo dos residuos:

5.2.4.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.
5.2.4.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.5 Manutencéo preventiva e calibracdo de
equipamentos.

5.2.5.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.
5.2.5.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.6 Controle integrado de vetores e pragas urbanas:
5.2.6.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.
5.2.6.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.7 Selec¢édo das matérias-primas, ingredientes e
embalagens:

5.2.7.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.
5.2.7.2 O POP descrito esta sendo cumprido.
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5.2.8 Programa de recolhimento de alimentos:
5.2.8.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.



5.2.8.2 O POP descrito esta sendo cumprido.
OBSERVACOES

C - CONSIDERACOES FINAIS

D - CLASSIFICAGAO DO ESTABELECIMENTO

Compete aos 6rgaos de vigilancia sanitaria estaduais e distrital, em
articulacdo com o érgdo competente no ambito federal, a construcéo do
panorama sanitario dos estabelecimentos produtores/industrializadores
de alimentos, mediante sistematizacdo dos dados obtidos nesse item.
O panorama sanitario sera utilizado como critério para definicéo e
priorizacdo das estratégias institucionais de intervengéo.

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

E - RESPONSAVEIS PELA INSPECAO

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

F - RESPONSAVEL PELA EMPRESA
Nome e assinatura do

responsavel pelo estabelecimento
LOCAL: DATA: / /
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