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RESUMO

A utilizacao de sistemas de gestao da qualidade na producgédo de alimentos é
extremamente util e aplicavel em todos os segmentos alimenticio. O programa de
qualidade que tem recebido mais atencado recentemente nesta area é chamado de
Boas Praticas de Fabricacdo (BPF). Diante disso, o objetivo desse trabalho foi
acompanhar o processo dos preparos dos alimentos em uma Unidade de Alimentacao
de culinaria japonesa em Recife-PE, com a finalidade de identificar as ferramentas da
qualidade utilizadas e fazer o monitoramento nas possiveis falhas da produgao nos
procedimentos através dos programas operacionais (POP, BPF, PPHO e APPCC). A
pesquisa foi realizada no periodo de estagio do dia 26 de Agosto a 09 de Novembro
de 2021, para conhecimento da qualidade no processo e procedimentos da higiene.
Com este trabalho foi possivel fazer avaliacdo das ferramentas da qualidade utilizadas
pelo estabelecimento através de um check list dos programas com a finalidade de se
evitar a ocorréncia de doencas transmitidas por alimentos e melhorar as condi¢coes

higiénico-sanitarias do processamento.

Palavras-chave: Boas Praticas; Unidade Alimentagao; Higiene de Alimentos.



ABSTRACT

The use of food quality management systems is extremely useful and
applicable to all medicines. The quality program that is most in focus in this sector in
recent times is known as Good Manufacturing Practices (GMP). Therefore, the
objective of this work was to follow the process of food preparation in a food unit in
Recife-PE, in order to identify the quality tools used, and monitor possible production
solutions in the procedures of operational programs. (POP, GMP, SSOP and
HACCP). The research was carried out during the internship period from August 26
to November 9, 2021, for knowledge of the quality in the process and hygiene
procedure. With this work, it was possible to evaluate the quality tools used by the
establishment through a check list of programs in order to avoid the occurrence of

changes made by food and improve the hygienic-sanitary conditions of processing.

Keywords: Good Practices; Power Unit; Hygienic and Sanitary Conditions.
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1 INTRODUGAO

Os processos de industrializagdo, globalizagdo e de urbanizagdo geraram
mudangas de comportamento da populacdo, em que se destaca a realizagdo da
alimentagao fora do domicilio. No Brasil, o crescimento do percentual do gasto com
a refeicdo fora do lar demonstra essa tendéncia que vem se popularizando (VAZ;
BENNEMANN, 2018).

A partir disso, o setor da nutricao coletiva tem aumentado significativamente
(ABERC, 2020). Isto expressa, de um lado, a importdncia e a expansao da
alimentacgao coletiva no Brasil e, de outro, o comprometimento que se deve ter para
com a qualidade do alimento produzido por esses estabelecimentos (BOFF;
STRASBURG, 2018). Com isso, as Boas Praticas de Fabricagdo em estabelecimentos
de alimentagdo sdo adotados para garantir a qualidade higiénico-sanitaria dos
alimentos, ou seja, visam a produgéo de alimentos que ndo causem danos a saude
dos utilizadores desses servigos (CASSIANO et al., 2018).

Em conjunto com a seguranga alimentar, a gestdo da qualidade compde
fundamentos basicos para que o processo de producado dos produtos alimenticios
sejam feito a evitar o surgimento de doencgas veiculadas pelos alimentos (PEREIRA
& ZANARDO, 2020). A transmissao e a contaminagao dessas doencas ocorrem
mais devido a contaminagao microbiana, que acontece devido a falta de preparo dos
manipuladores na hora da manipulacao dos alimentos, além disso, pode haver falhas
na higiene pessoal dos colaboradores do servigo, higiene operacional e na
higienizagcado dos equipamentos (ZURLINI et al., 2018).

O termo alimento seguro refere-se a garantia de que o alimento ofertado nao
causara efeito adverso a saude do consumidor. Assim, o alimento € considerado
seguro ou inocuo quando ocorre implementacdo de um conjunto de medidas,
aplicadas ao longo da cadeia produtiva (BREGOLIN, 2018). Desta forma, entende-se
que a chamada inocuidade dos alimentos trata-se da incapacidade dos mesmos
funcionarem como possiveis transmissores de perigos que resultam em Doencgas
transmitida por Alimentos (DOA) (SOUZA, 2019). Deve-se ter atengao também quanto
aos riscos fisicos e quimicos implicados em todo o processo de transporte, fabricagao,

manipulagéo, estocagem e fornecimento dos alimentos (SEBRAE, 2018).



Nesse contexto, a forma de se obter e garantir a qualidade e a seguranga dos
alimentos nos estabelecimentos de servicos de alimentacdo, ¢é utilizar a
implementagao do programa de Boas Praticas (BUZINARRO, 2019). Segundo Mota
(2020), essas normas s&o necessarias, para validar o controle das possiveis fontes
de contaminagdo, e para que o produto seja inécuo a saude do consumidor,
atendendo aos padrboes de identidade e qualidade. Desta forma, os riscos de
propagacado de doengas transmitidas por alimentos, sdo reduzidos ao maximo se
tornando um risco aceitavel pelas legislagdes

Nesse caso, os Programas de Pré-Requisitos de Boas Praticas de Manipulagao
entram em cena como um conjunto de procedimentos que devem ser adotados pela
unidade, para garantir a qualidade e segurangca dos produtos onde sdo produzidos
(NUNES, ADAMI & FASSINA, 2017). A resolugao RDC n° 216 de 2004 da ANVISA,
determina as Boas Praticas nos estabelecimento de Alimentacéo, sendo o referencial
para consulta, porém, outros manuais e cartilhas foram elaborados posteriormente
para auxiliar no processo de adequagao por parte das empresas (SEBRAE, 2018;
BRASIL, 2019).

O objetivo do estudo foi acompanhar através de monitoramento as boas
praticas de fabricacdo e manipulagao, avaliando as condi¢des higiénico-sanitaria e
identificando possiveis desvios no processo na cadeia de producido nos servicos de
alimentagao visando corrigir as nao conformidade da qualidade que possam ocasionar

uma contaminagao no alimento produzido no estabelecimento estudado.



2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Seguranca dos Alimentos

A seguranca dos alimentos abrange conhecimentos e praticas referentes a
saude coletiva, com intuito de prevenir riscos associados a alimentacao (PANDOLFI,
MOREIRA & TEIXEIRA, 2020). Adjacente a seguranca alimentar que associa
fundamentos basicos para que o processo de produgédo de alimentos seja realizado
evitando o surgimento de doencas transmitidas por alimentos (DTAs) (PEREIRA &
ZANARDO, 2020). As doencas transmitidas por alimentos sdo aquelas causadas pela
ingestao de alimentos e agua contendo agentes biolégicos ou quimicos, como metais
pesados e microrganismos considerados patogénicos, que apds a ingestéo
penetram no organismo desenvolvendo assim quadros clinicos compativeis com o tipo
agente etiologico (MORAIS et al.,2018). Diversos sao os tipos de doencgas
alimentares, sendo em sua grande maioria causada por microrganismos patogénicos
qgue provem grandes problemas de saude publicas (MELO et al., 2018)

Os surtos de DTAs sdo caracterizados quando uma ou mais pessoas
apresentam quadro clinico similares, apds a ingestdo de um mesmo alimento, onde
este possivelmente estaria contaminado com microrganismos, toxinas, ou substancias
quimicas toxicas. Existe A casos que podem ser considerados surtos mesmo com um
unico caso, através de microrganismos altamente virulentos, como o Clostridium e a
Escherichia coli do tipo enteropatogénica (SIRTOLI & COMARELLA,2018).

Os microrganismos patogénicos aproveitam-se de qualquer falha sanitaria na
manipulacio dos alimentos para se instalarem e causarem doenca aos consumidores,
sendo que os manipuladores, encontram em contato direto com os alimentos, que
pode causas principais falhas no processo. A formacgao e o treino dos manipuladores
devem ser realizados frequentemente, com o intuito de prevenir doencas transmitidas
por alimentos ou outros perigos (CRUZ, 2019).

2.2 Sistemas de Gestao da Seguranga de Alimentos
Para garantir a qualidade ofertada aos consumidores, diversas ferramentas

de controle de qualidade tém sido criadas para atender a esses quesitos. Entre elas

destacam-se as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), que sdo conjuntos de



procedimentos higiénicos sanitarios instituidos pela Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitaria (ANVISA) do Ministério da Saude (MS), pelo Ministério da Agricultura,
Pecuaria e Abastecimento (MAPA) e pelos 6rgaos fiscalizadores e reguladores das
atividades realizadas nos estabelecimentos e/ou manipuladores de alimentos
(VANZELLA, 2020).

Figura 1. Sistema de Gestao: Piramide da Qualidade

Gestio
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processos e
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Fonte: Adaptado ISO 22000.

Para garantir a qualidade ofertada aos consumidores, diversas ferramentas
de controle de qualidade tém sido criadas para atender a esses quesitos. Entre elas
destacam-se as Boas Praticas de Fabricacdao (BPF), que s&o conjuntos de
procedimentos higiénicos sanitarios instituidos pela Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitaria (ANVISA) do Ministério da Saude (MS), pelo Ministério da Agricultura,
Pecuaria e Abastecimento (MAPA) e pelos 6rgéos fiscalizadores e reguladores das
atividades realizadas nos estabelecimentos e/ou manipuladores de alimentos
(VANZELLA, 2020).

O programa de Boas Praticas de Fabricacao (BPF) e o sistema APPCC(Analise
de Perigos e Pontos Criticos de Controle, do inglés HACCP -Hazard Analysis and
Critical Control Points) que trata-se de uma ferramenta que possibilita avaliar os
perigos e estabelecer sistemas de controle com o objetivo de prevenir ao invés de
uma analise apenas do produto final. Logo, o sistema APPCC tem um
comportamento preventivo (ASSIS, 2019). O BPF e o APPCC sao dois elementos
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importantes para a gestdo da qualidade em organizagdes do setor alimenticios
(COELHO e TOLEDO, 2017).
De acordo com atualizacdo da Organizacgao Internacional para Padronizagao
ISO 22.000:2018, norma internacional que define os requisitos de um sistema de
gestao de seguranga de alimentos abrangendo todas as organizagdes da cadeia
alimentar. O novo padrao oferece o foco maior na Abordagem do Risco Alimentar
com o propésito de fornecer alimentos seguros para os consumidores a fim de
prevenir, eliminar e controlar os possiveis riscos dos alimentos (ABNT NBR I1SO
22000:2019).

2.2.1 Controle de Processo e Segurang¢a Sanitaria

O uso das ferramentas de gestdo da qualidade como BPF, PPHO e a APPCC
como pré-requisitos sao indispensaveis como ferramentas em controle de processos
e como complemento para a seguranca sanitaria (IYOMASA, 2020). E necessario a
utilizagcdo das Boas Praticas de Fabricacdo nas unidades que produzem alimentos,
tensionando assim a melhoria das condigbes de higiene e saude que abrangem a
fabricacado dos produtos, de modo que se tenha um diagndstico da situagao, propondo
ajustes e/ou melhoria (DE OLIVEIRA et al., 2020).

O sistema APPCC é uma das ferramentas de qualidade, prevista em legislagao,
com a finalidade de prevenir e garantir a inocuidade e seguranca dos alimentos por
meio do controle de perigos. Implementacdo dessa ferramenta deve ser elaborada
com base nas caracteristicas do estabelecimento. Associado aos programas de BPF
e aos POPs, sao ferramentas essenciais para a gestdo da qualidade nos locais
produtores de alimentos (SALGADO et al., 2020).

O APPCC segue fazendo parte de um sistema maior de procedimentos de
controle da qualidade, que conta com outros programas que sao precedido pelos
seguintes:

e Boas Praticas de Fabricacao (BPF)
e Procedimento Operacionais Padrao (POP)

e Procedimentos Padrées de Higiene Operacionais (PPHO).

Para que o APPCC cumpra o seu papel de modo eficaz através de

mapeamento de todo o fluxograma da producado e aplicando os pontos criticos de
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controle, deve ser acompanhada pelos programas de pré-requisito que fornece as
condi¢cdes operacionais e ambientais minimas para garantir a segurancga do alimento
em Producao.

2.2.2 Boas Praticas de Fabricagao (BPF)

BPF sao um conjunto de diretrizes utilizada em produtos, processos, servigos,
edificagoes e instalagdes, visando a melhoria, e a garantia da qualidade e a seguranga
do alimento, ou seja, uma série de principios e regras para a correta fabricagcao de
alimentos, englobando desde as matérias-primas até o produto final,de forma a
garantir a saude e integridade dos humanos (ROHR, 2019). A utilizacdo desse
requisite também assegura aos produtos aspectos como seguranga, identificagéao,
concentracdo, pureza e qualidade. As empresas que adotarem as BPF terdao
beneficios, além de impedir problemas, que no futuro pode ocorrer de se obter uma

publicidade de respeito no mercado consumidor (FORMIGONI et al., 2017).

Os principais itens que fazem parte do escopo das BPF Segundo s&o:
Limpeza e conservagéo;
e Qualidade da agua
¢ Recebimento e estocagem de matérias-primas;
¢ Qualidade das matérias primas;
e Higiene pessoal;
e Controle integrado de pragas;
e Calibracao de instrumentos e Treinamentos periddicos para funcionarios.
De acordo com a ANVISA (2018) a legislacao sanitaria federal regulamenta essas
medidas em carater geral, aplicavel a todo o tipo de industria de alimentos e servigo

de alimentacéo.

2.2.3 Procedimentos Padroes de Higiene Operacionais (PPHO)

Segundo Rodrigues (2019) relata em sua dissertagdo que o MAPA define o
PPHO como um programa de higiene que tem por finalidade descrever de modo
detalhado os procedimentos de higienizagdo de equipamentos, ambientes, utensilios
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e superficies destinados a produgao de alimentos, dando importancia as superficies
que entram em contato com os alimentos, visando a prevenir a contaminacao cruzada
e a contaminacgao do produto.

Segundo Barreto (2017), e de extrema importancias a frequéncia da
higienizacdo é divididaem higienizagao pré-operacional e operacional. A primeira
compreende na limpeza antes do inicio das atividades, a segunda inclui a limpeza e
a sanitizacao de utensilios e equipamentos durante a produgao e nos intervalos entre
turnos. A higiene dos funcionarios que manipulam os alimentos € de extrema
importancia a utilizagdo da barreira sanitaria antes de comecgar a produgao.

A ndo realizag&o ou deficiéncia do procedimento de higienizagdo da unidade
de alimentacdo pode resultar na formagao de biofilmes nas superficies, se tornando
um potencial fonte de contaminagdo para os alimentos o mesmo dificulta a
higienizacéo das superficies (RODRIGUES, 2019).

2.2.3 Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs)

A ferramenta que podem ser utilizada tanto para implantar como para avaliar
as boas praticas de fabricacdo (BPF) é a ficha de inspegdo ou check list
disponibilizada na RDC 275/2002 que dispbe sobre o Regulamento Técnico de
Procedimentos Operacionais Padronizados. O POP tem a descricdo detalhada e
objetiva de instru¢des, técnicas e operagdes rotineiras a serem utilizadas pelas
fabricas que produzem alimentagdo animal, planejando a protegcédo, a garantia e o
cuidado das matérias-primas e produto final e a seguranca dos manipuladores
(ROHR, 2019). E que também possibilita fazer uma avaliagdo preliminar das
condi¢des higiénico sanitarias de um estabelecimento produtor de alimentos. Esta
avaliacdo permite levantar atividades e itens ndo conformes e, a partir dos dados
coletados, implantacdes corretivas para adequacao aos requisitos estabelecidos pela
legislacéo, buscando reduzir/eliminar riscos que possam comprometer a inocuidade
dos alimentos e a saude do consumidor (ACIOLI, 2021).

A utilizacdo check list, é bastante usada na unidade de alimentagcdo como
planilhas de organizagdo para o controle e treinamento dos manipuladores sdo os
principios para garantia da higiene dos produtos e seguranga alimentar dos
consumidores, pois deixa claro os pontos falhos no processo e propicia a produgao
de um alimento de qualidade (PANDOLFI, 2020).
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3 DELINEAMENTO METODOLOGICO

Trata-se de um estudo observacional realizado em um servigo de alimentagao
e nutrigdo de culinaria japonesa, localizado no bairro de Boa Viagem, na cidade do
Recife, no periodo de 26/08/2021 a 09/11/2021. Para realizagdo do diagndstico das
condicdes de boas praticas de manipulacéao, sera utilizado um instrumento de medigao
de qualidade, denominado de check list foi concendido pela preceptora do local, onde
foi efetuado o estagio. Este instrumento de verificagdo faz parte dos requisitos
exigidos pela RDC n° 216/2004 (Anexo 1).

Foram analisados 99 itens, divididos em: Edificagdes, instalagdes,
Higienizacao de instalagao, equipamentos, méveis e utensilios; Controle integrado de
pragas; Abastecimento de agua; Manejo de residuos; Manipuladores; Matérias-
primas, ingredientes e embalagens; Preparagdo do alimento; Armazenamento e
transporte do alimento preparado; Exposi¢gao ao consumo do alimento pré-preparado.

Onde serdo observados Todos os fluxos de recebimento, estocagem e
elaboracao dos pratos. O restaurante servia aproximadamente 100 refei¢gdes por dia,
onde eram servidas para o publico na forma de a la carte e rodizio. No delivery a forma
de entrega era atraves do estabelecimento e dos aplicativos.

Com o objetivo de identificar e realizar melhorias diante dos processos exposto
atraves de treinamento com os colaboradores envolvidos nas etapas de manipulacgao,
com a finalidade de manter a inocuidade do alimento durante toda a cadeia produtiva
do estabelecimento estudado. As observagdes serdo baseadas nos Programas de
Pré-requisitos em Boas Praticas de Fabricagdao (BPF), Procedimento Padrdao de

Higiene Operacional (PPHO) e o Procedimento Operacional Padréo (POP).

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Diante dos numeros crescentes de pessoas alimentando-se fora de casa,
torna-se imprescindivel a qualidade sanitaria nos produtos oferecidos bem como dos
locais onde séo produzidos os alimentos, com a utilizacdo do Check List de avaliagao
higiénico-sanitaria especifico para Unidades de Alimentacdo e Nutricdo (UAN),
baseado nas trés legislagdes Resolugao n° RDC 275 de 21 de outubro de 2002,
Resolugao n°® RDC 216 de 15 de setembro de 2004 e na Portaria n° 5, de 09 de abril

de 2013, ajuda a identificar falhas nos processos operacional do estabelecimento
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ajudando ao responsavel pelo local a tomar uma agdo imediata, preventiva ou
corretiva.

O check list utilizado pela unidade de alimentacéo, foi feito o levantameto de
pontos conforme ou ndo conformidade das acdes operacional, colaboradores e da
estrutura fisica da unidade de alimentagcado de acordo com as boas praticas utilizada
no local.

Foi verificado que 80% apresentaram resultados satisfatério e 20% nao
conformes. O Check List de avaliagdo higiénico-sanitaria ultilizado no restaurante é
composto por 99 perguntas dais quais 72 delas estdo em conformidade, 18 né&o
conforme e 9 ndo se aplica ao que nao existia na unidade. Foi dividido em tépicos o

check list, onde mostra a tabela abaixo.

Tabela 1 — Percentual de conformidade e ndo conformidade do check list monitorado

na Unidade de Alimentagéo e Nutricdo (UAN).

N° Topicos avaliados no check list no 1° 2° Nao 3°
de restaurante Japonés Conforme conforme Nao
itens (c) (NC) Aplica
(NA)
41 1- Estrutura fisica do local 25 12 4
10 2- Instalagao sanitaria e vestiario 7 3 NA
21 3- Higiene do estabelecimento,

Controle Integrado de Vetores e| 18 3 NA
pragas urbanas

22 4- Producgao 17 NA 5
5 5- Abastecimento de Agua 5 NA NA
Total: 80% 20% -

Fonte: elaborado pelo autor

A partir do monitoramento do check list de Verificacdo observou-se que, dentre
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o total dos 99 critérios avaliados, a Unidade (Tabela 1) apresentou 9 critérios
classificados como NA - Nao se Aplica (o item de avaliagdo ndo se aplica ao
estabelecimento inspecionado) pertencentes as seguintes categorias dentro dos
topicos apresentado na tabela acima: Parede (NA=1), Portas (NA=2), Janelas (NA=1),
Estoque (NA=5), os quais foram descontados do numero total de critérios contidos na
Lista de Verificagao conformidade da UAN, totalizando assim 90 critérios restantes a
serem classificados como S - Sim (atende aos requisitos do item de avaliagao) e N -
N&o (n&o atende aos requisitos do item de avaliagdo).

Desta forma, a Unidade A apresentou um total de 90 itens a serem avaliados,
de acordo com os critérios pertencentes as seguintes categorias: Estrutura fisica
(C=24); Instalacao sanitaria e vestiario (C=7); Higiene do estabelecimento e Controle
integrado de Vetores pragas urbanas (C=18); Abastecimento de Agua (C=5);
Producéo (C=17); obtiveram 84% de conformidade.

Dentre as nao conformidades, 99 das 18 categorias de avaliagao da Unidade
A apresentaram critérios classificados como “Nao”, dentre elas: Estrutura (NC=12);
Instalagbes sanitarias e vestiario para manipuladores (NC=3); tubulagao (NC=1);
Descarte de materiais (NC=2); Equipamento e materiais (NC=1), critérios nao

conforme a legislagao.

O Grafico abaixo, apresenta uma comparacao das conformidades, nao
conformidades e nao aplica do check list na unidade de alimentagao

ITENS AVALIADOS

Nao
conformidade
20%

Conformidade
80%

Fonte: elaborado pelo autor
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A partir do grafico acima pdde-se observar que a utilizacdo do check list
proposto pela RDC n° 216/2004 (Lista de verificacdo das Boas Praticas de Fabricacao
em Estabelecimentos Produtores de Alimentos) sao bastante eficaz para ser utilizada
em uma unidade de alimentacgao, as conformidades apresentada mostra um bom nivel
classificatério de 80% no resultado do restaurante japonés porém, ainda sé&o
necessarias algumas melhorias e monitoramentos para que o0 processo seja 0 mais
seguro possivel evitando que ocorram uma doenga transmitida pelo alimentos é
garantido a seguranca dos consumidores finais.

Como mostra no (Grafico 1) apresentou 20% de ndo conformidade
apresentado no check list de alguns pontos criticos que pode impactar diretamente no
alimento durante o processo da preparagdao, onde mostra a (tabela 2) as nao

conformidade.

Tabela 2 — Nao conformidade do check list monitorado na Unidade de Alimentacao
e Nutricdo (UAN).

N° Topicos avaliados no check list no 2° Nao conforme (NC)
de restaurante Japonés
itens

41 1- Estrutura fisica do local 12

10 2- Instalacao sanitaria e vestiario 3

21 3- Higiene do estabelecimento,

Controle Integrado de Vetores e 3
pragas urbanas

22 4- Producgao NA

5 5- Abastecimento de Agua NA

Total: 20%
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Um dos pontos observado eram os descarte de Matéria prima, que era
efeituado no final da tarde onde utilizanvam o acesso principal do restaurante. Agao
corretiva era fazer o descarte duas vezes ao dia entre o periodo da manha 10:00 horas
antes de abrir o restaurante e no final da tarde 16:00 horas, para abrir a noite evitando
contaminacgao cruzada. O tépico referente a inclinagao suficiente em dire¢ao aos ralos
nao estava em conformidade, pois existia acumulo de agua no local, acdo que deve
ser feita colocar um ralo no local mas adequado para escorrer agua com mais
facilidade. Nao existia um funcionario responsavel apropriado para higienizagdo do
local, seria interessante uma contratagdo de uma pessoa para a limpeza geral na
unidade de alimentagdo. Entre outros pontos negativos apresentados no check list
(anexo 1).

Com o presente estudo pode-se observar que, em uma unidade de alimentacao
e nutricdo, para se ter um controle de qualidade dos produtos, € necessario a
utilizacdo de ferramentas de inspecdo para diminuir os pontos ndo conforme
apresentado do estabelecimento, muitos sdo os requisitos para se oferecer um
alimento seguro, vale reforcar que a adocdo das boas praticas sao requisitos
fundamentais, realizando em treinamento com os manipuladores e a utilizagado de
POPs dentro da unidade de alimentagao, garantido sempre o consumo de alimentos

seguros.

5 CONSIDERAGOES FINAIS

As legislacbes sdo importantes suportes para o alcance de resultados
satisfatérios, estabelecendo critérios e instrumentos para uma correta avaliagao dos
processos de higiene na produg¢ao dos alimentos, durante o processo de inspec¢ao do
restaurante estudado, foi realizado o monitoramento dos processos e das etapas de
producdo. A unidade de alimentacdo segue uma gestao de qualidade conforme Boas
Praticas de Fabricacédo (BPF) e do Procedimentos Operacionais Padronizados (POP),
garantindo a qualidade do produto final. O estabelecimento do ramo alimenticio deve
sempre buscar realizar melhorias no seu processo, pois otimiza o servigo, reduz o
desperdicio, e principalmente, garante alimentos livres de contaminagdes e com valor
nutricional, garantido a segurangca do consumidor, com inovagdes na elaboragéo de
novos pratos e manter-se sempre acompanhando e se enquadrando nas novas

modificagdes que possam surgir nos 6rgaos aplicados no ramo alimenticios.
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Anexo 1: CHECK LIST DAS CONDICOES HIGIENICO-SANITARIA DE
RESTAURANTE DE CULINARIA JAPONESA COM BASE NA RDC216/2004

Localizagao

Conforme | Nao Nao se | Observacoes
conforme aplica

Area livre de focos de X
insalubridade

Area ausente de lixo X

Area ausente de objetos em X
desuso

Area ausente de animais, X
insetos e roedores

Acesso direto e independente X

Piso

Material liso, resistente e X
lavavel

Cores claras X

Material antiderrapante X

inclinacdo  suficiente  em X
direcao aos ralos

ralos sifonados X

bom estado de conservacao X

Parede

Acabamento liso, X
impermeavel, lavavel e em
bom estado de conservagao

cores claras X

isento de fungos (bolores) X

Se for azulejada deve respeitar X
a altura minima de 2 metros

Deve ter angulos X
arredondados no contato com
0 piso e com o teto

Teto

Acabamento liso, X
impermeavel, lavavel

cores claras X

isento de goteiras, X
vazamentos, umidade, trincas,
rachaduras e descascamento

>

Isento de bolor

Se houver necessidade de X
aberturas para ventilagdo, esta
deve possuir tela com
espagamento de 2mm.

Portas
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superficie lisa, material nao
absorvente, facil limpeza e cor
clara

Fechamento automatico (mola
ou similar)

protetor no rodapé

As entradas principais € o0s
acessos as camaras devem ter
mecanismos de  protecdo
contra insetos e roedores

Janelas com telas
milimétricas, sem falhas de
revestimento e ajustadas aos
batentes

Janelas

As janelas devem estar
protegidas de modo a ndo
permitir que os raios solares
incidam diretamente sobre os
alimentos ou equipamentos
mais sensiveis ao calor

Presenca de telas queimpecam
a entrada de insetose roedores

Limpas

Iluminagao

iluminacdo uniforme, sem
ofuscamento e sem contrastes
€Xcessivos

sombras e cantos escuros

As lampadas e luminarias
estao protegidas contra
explosdo e quedas acidentais

Instalagdes elétricas
embutidas ou quando
exteriores revestidas por
tubulacdes isolantes e presas a
paredes e tetos.

Ventilagao

conforto térmico

renovacao do ar

ambiente livre de fungos,
gases, fumaca, gordura e
condensagdo de vapores

Equipamento de circulagdo de
ar (exautores e coifas)

Existéncia de registro
periddico dos procedimentos
de limpeza e manutengdo dos
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componentes do sistema de
climatizacao (conforme
legislagdao especifica) afixado
em local visivel.

Instalagdes sanitarias e vestiarios para os man

ipuladores:

banheiros separados para cada
sexo

X

constituido de vaso sanitario,
pia e mictério para cada 20
funcionarios

X

bacia com tampa, mictoériocom
descarga e lixeira com tampa
acionada por pedal

sabonete liquido ou sabao
anti-séptico

Papel higiénico, papel toalha
ndo reciclado

bem iluminadas, portas com
molas

paredes e piso de cores claras,
de material liso, resistente e
impermeével

ventilagdo  adequada com
janelas teladas

Nido devem se comunicar
diretamente com a area de
manipulacdo de alimentos ou
refeitorios

Deve apresentar POPs de
higienizacdo das maos

Tubulagoes

Tubulacao externa e sinalizada
por cores especificas

Tomadas blindadas

Equipamentos

relacionamento direto com o
volume de producao

Em acordo com os tipos de
produtos ou padrio de
cardapio e sistema de
distribuicao

Em adequado estado de
conservagao

Superficies em contato com o
alimento, lisas, integras,
impermeaveis, resistentes a
corrosdo e de material ndo
contaminante.
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Utensilios

Utensilios de mesa em
quantidade igual ou maior que
0 numero provavel de
consumidores

Utensilios de preparacdo bem
conservados

Mesas, bancadas e prateleiras

Mesas, bancadas e prateleiras
em numero suficiente, de
material liso, resistente,
impermeavel, e de facil
limpeza.

Fluxo de producao

Configuragdo das areas de
preparacdo dos alimentos de
modo que o fluxo seja linear

Sem cruzamento de atividades
entre os varios géneros de
alimentos

Se ndo houver areas separadas
para os varios géneros, deve
existir no minimo um local
para pré-preparo (produtos
crus) e local para preparo final
(cozinha quente e cozinha
fria).

Areas especificas para retorno
de bandejas sujas e lavagemde

utensilios, evitando a
contaminag¢do cruzada
Estoque

Area de estoque de géneros
sob temperatura ambiente

Area livre de insetos e
roedores

Géneros armazenados emcima
de monoblocos ou em estantes

Géneros respeitando a
distancia entre eles e entre a
parede para proporcionar a
circulacao de ar

Area de estoque de géneros
sob temperatura controlada

(No caso de haver camera fria)
antecAimara para  protecao
térmica

(No caso de haver camera fria)
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revestimento com material
lavavel e resistente

(No caso de haver camera fria)
nivel do piso igual ao da éarea
externa

(No caso de haver camera fria)
termOmetro  permitindo a
leitura pelo lado externo

(No caso de haver camera fria)
interruptor de  seguranca
localizado na parte externa da
camara, com lampada piloto
indicadora "ligado — desligado
e prateleiras em aco inox ou
outro material apropriado

Descarte de materiais

Recipiente com tampa e de
facil lavagem

Abertura acionada por pedais
ou similar

lixo fora da cozinha ,em local
fechado, isento de moscas,
roedores ¢ outros animais

O lixo ndo sai da cozinha pelo
mesmo local onde entram as
matérias primas (Na total
impossibilidade de  areas
distintas, determinar horarios
diferenciados).

O lixo estar devidamente
acondicionado, de modo que
ndo represente riscos de
contaminagao.

Higienizagao de areas, equipamentos e materi

ais

Existéncia de um responsavel
pela higienizagao,
comprovadamente capacitado

Frequéncia de higienizacao
adequada e registro da
higienizagao

Produtos de higienizagdo

regularizados pelo Ministério
da Saude

Disponibilidade dos produtos
de higieniza¢cdo necessarios a
realizacio da operacdo e
identificados e guardados em
local adequado

Diluicdo dos produtos de
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higienizagao, tempo decontato
e modo de uso/aplicagdo
obedecem  as  instrugdes
recomendada pelofabricante

Higiene

Higienizagdo de areas,
equipamentos e utensilios

Higienizagdo pessoal

uniformes completos, de cor
clara, bem conservados e
limpos € com troca diaria e
utilizacao somente nas

dependéncias internas do
estabelecimento

barba  feita diariamente,
bigode aparado, unhas curtas,
limpas, sem esmalte ou base e
cabelos protegidos

Higiene das maos

X

Controle integrado de vetores e pragas urbanas

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

X

Adocao de medidas
preventivas e corretivas com o
objetivo de impedir a atragdo,
o abrigo, o acesso € ou
proliferagdo de vetores epragas
urbanas.

Em caso de adogao de controle
quimico, existéncia  de
comprovante de execuc¢do do
servigo expedido por empresa
especializada.

Abastecimento de agua:

Sistema de abastecimento
ligado a rede publica.

Existéncia de responsavel
comprovadamente capacitado
para a higienizagdo do
reservatorio da dgua.

Apropriada  freqiiéncia  de
higienizacdo do reservatério
de 4gua.

Encanamento em  estado
satisfatorio e auséncia de
infiltragdes ¢ interconexoes,
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evitando conexdo cruzada
entre agua potavel e ndo
potavel.

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

Manejo dos residuos

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

Retirada  freqiiente  dos
residuos da area de
processamento, evitando focos
de contaminacao.

Existéncia de area adequada
para estocagem dos residuos.

Layout:

Layout adequado ao processo
produtivo: numero,
capacidade e distribuicdo das
dependéncias de acordo com o
ramo de atividade, volume de
producdo e expedigdo.

Areas para recepcdo €
depodsito de matéria-prima,
ingredientes e embalagens
distintas das areas de
producdo, armazenamento e
expedicao de produto final.
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