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RESUMO 

 

 

Decorrentes da vida moderna, a população muda seus hábitos alimentares e faz com que as 
refeições tipo “ fast food”  fiquem cada vez mais freqüentes. Entre os locais práticos, as 
panificadoras, possuem um envolvimento crescente em surtos de doença de origem alimentar. 
Os quais têm como origem a contaminação do alimento por grande quantidade de 
microorganismos. Este trabalho teve como objetivo analisar as condições higiênico-sanitárias 
de uma panificadora no município de Realeza-PR. Para a análise microbiológica, foram 
coletadas 20 amostras de superfícies de equipamentos e utensílios. A amostragem foi 
realizada através da técnica de superfície, utilizando-se “swabs”  estéreis embebidos em água 
peptonada 0,1% estéril. Foi pesquisado nas amostras coliformes fecais seguindo a 
metodologia descrita no Manual of Clinical Microbiology, 1985.  Para avaliar as condições 
higiênico-sanitárias foi utilizado um check list (guia de verificação) de visita técnica a 
fornecedores da cartilha Mesa PAS, atribuindo pontos para cada item do check list. O 
fornecedor poderá ter as classificações: aprovado, com pontuação de �  80%; aprovado com 
restrições, de 60 à 79% e não aprovado com pontuação �  59%. Os resultados das análises 
microbiológicas detectaram a presença de coliformes fecais em 3 amostras. E às condições 
higiênico-sanitárias, avaliadas através da aplicação do cheek list, o estabelecimento foi 
aprovado com restrições (70%). Concluiu-se que as condições higiênico–sanitárias e 
microbiológicas da panificadora encontram-se com níveis satisfatórios, precisando ainda, 
melhorar o seu processo de produção e principalmente implantar e seguir as boas práticas de 
fabricação, garantindo assim produtos seguros e de qualidade. 
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INTRODUÇÃO 

 

 

 Em todo ambiente do convívio natural do homem, os microrganismos estão presentes, 

sendo encontrados, na água, ar, solo e em todos os seres vivos como plantas e animais, e 

dessas plantas são tirados os mais diversificados tipos de alimentos. Assim, qualquer produto 

alimentício, tanto industrializado quanto “ in natura” , pode ser contaminado por 

microrganismos pelas suas mais variadas formas (SILVA, 2000). 

 Tais microrganismos podem ser transmitidos pelo homem de forma direta ou indireta. 

A forma direta ocorre através do próprio corpo, nariz, boca, mãos, secreção vaginal e 

ferimentos. Indiretamente através de material humano eliminado, fezes, urina, escarro. Os 

ratos, moscas e baratas chamados de “vetores”  passam ou pousam sobres esses materiais 

expelidos ou eliminados, contaminando-se e levam os microrganismos até os alimentos, ou 

mesmo nos equipamentos, utensílios, pisos, paredes, deixando o recinto contaminado (SILVA 

JR., 1995). 

 A cozinha possui fatores favoráveis para o desenvolvimento de bactérias e 

microrganismos, pH neutro ou ligeiramente ácido, água, oxigênio e temperatura próxima de 

35ë C. Por isso, necessita que haja uma higienização adequada com produtos apropriados 

conforme estabelecidas pela ANVISA - Agência Nacional de Vigilância Sanitária, em toda a 

sua área de processamento, utensílios e equipamentos. Para que não ocorra assim uma 

contaminação adicional proveniente de manipuladores, equipamentos, utensílios ou ainda em 

embalagens dos produtos (SILVA, 2000; SILVA JR., 1995). 

 No Brasil, com o crescimento populacional em algumas cidades, as pessoas buscam 

sempre as formas mais práticas para se alimentar e também com menor custo, gerando assim 

vários problemas de intoxicação e infecção alimentar devido a alimentos preparados em locais 

sem os procedimentos corretos (CARDOSO; CANDIDO; KOSAR et al, 2005; BRAMOSKI; 

FERREIRA; KLEIS et al, 2004). 

 Dentre esses locais práticos surgem às panificadoras, as quais têm um envolvimento 

crescente em surtos de doenças de origem alimentar envolvendo patógenos veiculados por 

alimentos preparados com técnicas inadequadas de processamento (MENDES; AZEREDO; 

COELHO et al, 2003). 

Segundo a OMS (Organização Mundial da Saúde), as doenças transmitidas por 

alimentos (DTAs) são um problema de saúde pública, pois atinge os indivíduos de todo o 

mundo e causam prejuízos financeiros ao governo e à saúde do consumidor. Mais de 60% dos 
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casos de DTAs são de alimentos servidos fora do ambiente doméstico (GENTA; MAURÍCIO; 

MATIOLI, 2005; LELES; PINTO; TÓRTORA, 2005).  

 Tais surtos originam-se da contaminação de alimentos por uma grande quantidade de 

microrganismos (MENDES et al, 2003), dentre eles os coliformes fecais também conhecidos 

como Escherichia coli que são bactérias caracterizadas como bacilos Gram-negativos não 

esporulados, facultativos, que fermentam a lactose com produção de ácido e gás em um 

período de 48 horas a 45ëC, seu habitat normal é o trato intestinal de todos os seres humanos e 

animais de sangue quente (PELCZAR JR; CHAN; KRIEG et al, 1997; FRANCO & 

LANDGRAF, 2003). 

 Com o passar do tempo, houve uma grande evolução no segmento industrial das 

panificadoras, embora 90% delas ainda trabalhem de forma artesanal, em sua maioria 

empresas familiares que não consideram em suas etapas de produção todas as exigências de 

técnicas adequadas, causando assim as doenças de origem alimentar. Estas empresas no geral, 

também funcionam em um pequeno espaço físico como bar, lanchonete, casa de frios, 

mercearia, facilitando assim a contaminação cruzada por vetores e microrganismos 

(FERRARES apud CARDOSO et al, 2005). 

 Os maiores problemas encontrados nestes locais são as precárias condições higiênico-

sanitárias dos setores de produção, juntamente com o tempo prolongado de armazenamento 

das farinhas, dos produtos processados e as práticas incorretas de higiene pessoal e 

manipulação dos alimentos (BRAMOSKI et al, 2004). 

 As panificadoras e confeitarias devem seguir o manual de Boas Práticas de Fabricação 

para o processo de produção dos alimentos, em conformidade com as legislações vigentes, 

que regulamentam todas as indústrias de alimentos, garantindo produtos seguros e de 

qualidade. Ainda com a implantação do sistema preventivo, conhecido como Análise de 

Perigos e Pontos Críticos de Controle – APPCC, que envolve um controle rigoroso de 

qualidade (CARDOSO & ARAÚJO, 2001). 

 O sistema APPCC está embasado na aplicação de princípios técnicos e científicos na 

produção e manejo dos alimentos, desde o seu plantio até o produto final, com o objetivo de 

verificar todos os fatores de risco e perigos potenciais à inocuidade dos alimentos, sejam eles 

biológicos, químicos e físicos, que ocorram de forma natural no alimento, no ambiente ou 

decorrente de erros no processo de fabricação (ALMEIDA, 1998). 

 A aplicação do guia de verificação, ou seja, check list é umas das principais 

ferramentas para a avaliação preliminar das condições higiênico-sanitárias dos locais onde se 

manipula, fabrica e vende alimentos. Assim podem-se levantar os pontos críticos ou as não 
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conformidades e a partir dos dados coletados, traçar as ações corretivas, prevenindo a 

contaminação dos alimentos fabricados nestes locais ofertados à população (GENTA et al, 

2005). 

 E como todo cliente busca sempre a qualidade dos produtos oferecidos e o 

estabelecimento busca agradar os clientes, este trabalho teve como objetivo analisar as 

condições higiênico-sanitárias, visando a melhoria da qualidade dos produtos confeccionados 

e comercializados em uma panificadora do município de Realeza-PR. 

 

 

MATERIAIS E MÉTODOS 

 

 

 O trabalho foi realizado em uma panificadora do município de Realeza-Pr, no período 

do mês de abril do ano de 2006, onde se avaliou às condições higiênico-sanitárias de 

equipamentos e utensílios através da análise microbiológica de superfícies de 20 amostras 

como: superfícies de bancadas de inox, masseira de pão, cilindro de pão, modeladora de pão, 

colher de inox, faca de cortar bolo, prato da balança, bacias da batedeira, ralador de legumes, 

espátula de cobrir bolos, tábua de picar legumes, faca de cortar legumes, forma de pão caseiro 

e tábua de cortar carnes. 

 A amostragem foi realizada através da técnica de superfície, utilizando-se “swabs”  

estéreis embebidos em água peptonada 0,1% estéril. Após esse procedimento, os “swabs”  

foram acondicionados em tubos de ensaio, a seguir o material foi transportado sob 

refrigeração em caixa isotérmica com gelo, para o Laboratório de Microbiologia da Faculdade 

Assis Gurgacz - FAG logo após a coleta da última amostra, sendo analisadas imediatamente. 

Analisou-se a presença ou ausência de coliformes fecais nestas amostras, seguindo a 

metodologia descrita no Manual of Clinical Microbiology, (1985). 

Foi aplicado um check list com o objetivo de avaliar os pontos críticos referente às 

condições higiênico-sanitárias. Abordou-se primeiramente um cadastro da empresa e em 

seguida uma análise das variáveis: edificação; equipamentos e utensílios; colaboradores; 

matéria-prima; fluxo de produção; embalagem e produto acabado.  

O mesmo foi aplicando tendo como base o formulário três (check list de visita técnica 

a fornecedores) da cartilha Mesa PAS – guia de verificação (CNC/CNI/SEBRAE/ANVISA, 

2001). 
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O check list foi avaliado e pontuado, através de observação direta de cada item sendo: 

satisfatório (10 pontos); regular (05 pontos) e irregular (zero ponto). Foi realizado a somatória 

de todos os itens do check list e feito o cálculo por regra de 3. O fornecedor poderia ter as 

seguintes classificações:  aprovado, com porcentual de adequação destes �  80%; aprovado 

com restrições, de 60 à 79% dos pontos e não aprovado com pontuação �  59%. 

Todos os itens do check list foram observados e os seus resultados, foram avaliados 

com relação ao que é preconizado pela ANVISA, na RDC-216 de 15 de setembro de 2004, 

onde dispõe sobre o regulamento técnico de Boas Práticas para Serviços de Alimentação 

(BRASIL, 2004). 

 

 

RESULTADOS E DISCUSSÃO 

 

 

Os utensílios de acordo com o risco de causar toxinfecções podem ser classificados 

como sendo de alto risco, e de baixo risco. Entre os de alto risco encontram-se os que entram 

em contato com os alimentos, desde a recepção da matéria-prima até a sua distribuição. Os 

considerados de baixo risco são aqueles que entram em contato com os alimentos apenas 

durante o consumo, não havendo tempo suficiente para que haja reprodução dos 

microrganismos e eventualmente, produção de toxinas (SILVA JR, 1995). 

Todos os equipamentos e utensílios analisados foram classificados com alto grau de 

risco de contaminação, pois os mesmos eram utilizados para a confecção dos produtos 

alimentícios e permaneçam grandes períodos em contato com os alimentos. 

Foi observada através das análises microbiológicas a presença de coliformes fecais em 

3 amostras das 20 coletadas na panificadora do município de Realeza-Pr, sendo elas: parte 

externa do cilindro de pão, tábua e faca de cortar legumes. A Tabela 1 evidência os resultados 

das amostras de equipamentos e utensílios. 

Conforme a Associação Brasileira (1998) equipamentos e utensílios devem conter 

ausência de indicadores de contaminação fecal, sendo que os resultados das amostras 

analisadas comprovam a ineficiência ou ausência no controle das etapas de produção. 

As amostras da parte externa do cilindro, da tábua e a faca de cortar legumes foram 

contaminadas pela presença dos microrganismos do grupo coliformes, a qual indicam a 

provável contaminação dos alimentos com matéria fecal (BOARI; MARQUES; 
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NASCIMENTO et al, 2004). E pode estar associada à qualidade das matérias-primas 

utilizadas (alface, cenoura, tomate), higienização inadequada de equipamentos, utensílios e 

superfícies, qualidade de água empregada no processo, ou até mesmo, práticas inadequadas de 

higiene pessoal dos manipuladores (PELCZAR JR et al, 1997). 

A existência dos coliformes fecais sugere, além da inobservância básica da técnica de 

higienização, uma possível contaminação com alimentos de origem vegetal ou animal, ou 

mesmo uma contaminação sanitária por insetos vetores, pós-higienização (LELES et al, 

2005). 

 

TABELA 1 – Resultados das análises microbiológicas de equipamentos e utensílios da 
Panificadora de Realeza-PR. 

Itens analisados  Presença de coliformes 
fecais 

Ausência de coliformes 
fecais 

Masseira de pão (parte interna)  X 

Cilindro (parte interna)  X 

Cilindro (parte externa)*  X  

Prato da balança  X 

Bancada de inox (1)  X 

Modeladora de pão (parte interna)   

Modeladora de pão (parte externa)  X 

Bancada de inox (2)  X 

Masseira de pão (parte externa)  X 

Bancada de inox (3)  X 

Colher de inox  X 

Faca grande de cortar bolo  X 

Bacia da batedeira (1) parte interna  X 

Bacia da batedeira (2) parte interna  X 

Ralador de legumes  X 

Espátula de inox  X 

Tábua de cortar legumes* X  

Faca de cortar legumes* X  

Forma de pão caseiro  X 

Tábua de cortar carnes  X 
Fonte: Manual of Clinical Microbiology, (1985). 
Nota 1: *Presença de coliformes fecais 
Nota 2: Todos os equipamentos e utensílios são classificados como de alto grau de contaminação (SILVA 
JR,1995). 
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Segundo Hobbs & Robert (1998), os equipamentos e utensílios que apresentaram 

presença de coliformes fecais, as tábuas de cortar e as facas devem ser separadas e usadas 

para cada alimento diferente, para se evitar os riscos de contaminação cruzada, tanto para os 

alimentos crus quanto cozidos, estes devem ser separados na mesma área.  

Muitos dos atributos mencionados sobre o uso de equipamentos e utensílios 

contaminados, influem sobre o controle microbiológico, por isso é importante considerar que 

os equipamentos sejam de fácil limpeza e desinfecção, prontamente desmontáveis e 

montáveis, protegendo os alimentos contra contaminação e o seu funcionamento deve ser 

facilmente controlado, sendo que considerações sobre higiene e segurança deve ser prioridade 

na escolha dos equipamentos (SILVA, 1997). 

A limpeza e desinfecção de superfícies que entram em contato com os alimentos e o 

ambiente auxiliam no controle microbiológico, se realizadas com eficácia e no momento 

apropriado, proporcionando a eliminação ou um controle apreciável da população microbiana 

(SILVA JR., 1995). 

Além das análises microbiológicas, avaliou-se também se a panificadora cumpria com 

as exigências previstas na RDC-216/2004, quanto às instalações de edificação, equipamentos 

e utensílios, pessoal ou colaboradores, matérias-primas, fluxo de produção, embalagem e 

produto acabado como é estabelecido no check list pela cartilha Mesa PAS - guia de 

verificação, sendo assim avaliadas as condições higiênico-sanitárias do local. 

Através da pontuação dos itens mencionados no check list foram realizadas 

somatórias, e o percentual de adequação foi calculado através de regra de três, conforme 

descritos na tabela 2. 

O resultado obtido através da aplicação do check list demonstrou que o 

estabelecimento foi aprovado com restrições segundo critérios estabelecidos pela cartilha 

Mesa PAS – guia de verificação, alcançando 70% de adequação 

(CNC/CNI/SEBRAE/ANVISA, 2001). 

A panificadora encontra-se localizada no centro da cidade, possui alvará de licença, 

com áreas livres de focos de insalubridade, ausência de lixo, objetos em desuso, insetos e 

roedores. As paredes possuem acabamentos lisos, laváveis de cores claras, isentos de fungos e 

bolores, em bom estado de conservação, com ângulos arredondados no contato com o piso e 

teto, forro, portas e janelas, instalações sanitárias e água potável. Estes itens encontram-se 

satisfatórios conforme preconiza a legislação, obtendo assim 74% de adequação. Em relação 

aos itens insatisfatórios pode-se citar à presença de piso não adequado e acesso comum a 
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outros usos, sem corredores livres e divisórias. O estabelecimento não possui vestiários e 

programa integrado de controle de pragas e roedores. O mesmo também não possui um 

controle da potabilidade da água, bem como o controle de manejo de resíduos. 

 

 

TABELA 2 – Resultados das somatórias dos itens mencionados no Check list quanto: 
 Itens do Check list: 
 

Total de pontos 
possíveis 

Total de pontos 
obtidos 

Percentual 
adequação 
adquirido 

Edificações 230 170 74% 

Equipamentos e utensílios 120 115 96% 

Pessoal ou colaboradores 60 35 54% 

Matérias-primas 120 85 71% 

Fluxo de produção 110 90 82% 

Embalagem 20 15 75% 

Produto acabado 80 15 19% 

Resultado somatório final 750 525 70% 
Fonte: cartilha Mesa PAS – guia de verificação. (CNC/CNI/SEBRAE/ANVISA, 2001). 

 

 

Segundo a ANVISA, para o controle integrado de pragas devem ser implantados 

procedimentos de boas práticas de modo a prevenir ou minimizar a presença de insetos e 

roedores. Este controle deve ser feito por empresas registradas em órgãos da saúde, no 

mínimo a cada seis meses ou de acordo com a necessidade do local. A análise bacteriológica 

da água deve ser feita sempre após a limpeza ou desinfecção do reservatório, e esta deve ser 

realizada a cada seis meses.  

Os equipamentos e utensílios foram avaliados quanto ao seu bom estado de 

conservação, equipamentos suficientes, limpos, funcionando adequadamente, com 

higienização correta, não contaminante e armazenamento correto, alcançando 96% de 

adequação. O controle de temperaturas não é realizado pelo estabelecimento, pois o mesmo 

não possui nenhum tipo de planilha de controle e nem mesmo termômetros como preconiza a 

legislação, tornando-se este item insatisfatório. 

Em relação ao controle de pessoal observou-se apenas 54% de adequação. Os pontos 

positivos foram em relação ao uso de uniformes adequados, uniformes limpos conforme 

preconizado pela ANVISA (BRASIL, 2004). Já os pontos negativos foram em relação aos 
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hábitos higiênicos incorretos, como a lavagem das mãos, controle do estado de saúde, como a 

solicitação de exames médicos periódicos. O controle clínico exigido pela Vigilância 

Sanitária objetiva assegurar a saúde do trabalhador e a sua condição para estar apto para o 

trabalho, não podendo ser portador de doenças infecciosas ou parasitárias (SILVA JR., 1995).  

A periodicidade dos exames deve ser anual e pode ser reduzida dependendo das 

ocorrências endêmicas de certas doenças epidemiológicas locais. Se houver constatação ou 

suspeita de que o manipulador apresente alguma enfermidade ou problema de saúde que possa 

resultar na transmissão de perigo aos alimentos, o mesmo deve ser impedido de entrar em 

qualquer área de manipulação ou operação com alimentos devendo ser afastados para outras 

atividades (FERRÃO & MADEIRA, 2002), 

Os funcionários recebem orientações quanto a higienização correta das mãos e higiene 

pessoal, mas a falta de conscientização dos mesmos, faz com que o estabelecimento reduza à 

qualidade final de seus produtos, possuindo assim alto risco de contaminação dos alimentos. 

Observou-se em relação às matérias-primas, um índice de adequação de 71%, pois os 

fornecedores são cadastrados as características sensoriais dos alimentos recebidos são 

excelentes; o armazenamento é correto, e o controle de validade é realizado de forma 

sistemática. Em relação às não conformidades podem-se citar o controle de temperaturas; 

transporte, por não possuir carro com registro; área de expedição exclusiva, pois o mesmo 

vende os produtos fabricados e recebe as matérias-primas na mesma área; pessoal treinado, 

pois o mesmo não possui profissional capacitado para esta finalidade. 

O fluxo de produção teve 82% de adequação, pois os alimentos são separados 

adequadamente; existe pessoal qualificado para produção; os alimentos perecíveis 

permanecem em temperaturas adequadas; os produtos para higienização permanecem 

separados; alimentos são protegidos; o fluxo de produção é correto. A falta de bancadas 

separadas para o pré-preparo e preparo dificulta o processo de produção, facilitando o risco de 

contaminação cruzada. 

Quanto às embalagens estas adquiriram 75% do percentual de adequação, sendo os 

itens conservação e armazenamento dos produtos e embalagens satisfatórios conforme 

exigido pela legislação. Pode-se relacionar como insatisfatório a falta de pessoal treinado para 

embalar os produtos. 

O ponto mais problemático analisado foi em relação ao produto acabado; 19% de 

adequação. Observou-se que a análise microbiológica não é realizada; os veículos utilizados 

para transporte do produto final não possuem registros adequados e o estabelecimento não 
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possui nenhum método de controle de qualidade. Os únicos itens satisfatórios foram em 

relação à conservação e armazenamento correto dos produtos acabados. 

O sistema de Análise de Perigos e Pontos Críticos de Controle (APPCC) tem sido 

utilizado atualmente como uma importante ferramenta para a qualidade e segurança alimentar. 

Seu uso é fundamental, principalmente, nos locais onde as preparações de alimentos 

necessitam de um controle rigoroso de higiene, sendo que o controle de qualidade é essencial 

para garantir a inocuidade do produto final, minimizando riscos de contaminações, uma vez 

que a clientela atendida busca sempre produtos melhores (ALMEIDA, 1998). 

Nos estabelecimentos onde se fabrica, manipula e embala os alimentos deve existir um 

profissional responsável, para que se possa elaborar e implantar um manual de boas práticas 

de fabricação. Assim podendo assegurar a qualidade satisfatória do produto final, cumprindo 

com as condutas e critérios dos regulamentos pela ANVISA, garantindo um produto seguro e 

de qualidade para o consumidor (BELLIZZI; SANTOS; COSTA et al, 2005). 

 

 

CONCLUSÃO 

 

 

 Após a avaliação realizada neste estabelecimento, pode-se concluir que o mesmo 

possui condições satisfatórias em relação às práticas de higiene, necessitando melhorar o seu 

processo de produção e principalmente implantar métodos de controle de qualidade, como as 

boas práticas de fabricação e/ou o sistema APPCC, visando à satisfação do cliente. Por meio 

da melhoria da qualidade do produto final. 
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APÊNDICE A 

 
 

AVALIAÇÃO MICROBIOLÓGICA E HIGIÊNICO-SANITÉRIA EM UMA 
PANIFICADORA NO MUNICÍPIO DE REALEZA-PR. 

 
 

MODELO DE FORMULÁRIO 3 
Cheek list de Visita técnica a fornecedores 
 
 
DATA __/__/__ 
FORNECEDOR: _____________________________________________________________ 
ENDEREÇO: _______________________________________________________________ 
CEP: _________________________ CIDADE: _____________________ESTADO: ______ 
TELEFONES: _______________________________________________________________ 
FAX: _________________________ E-MAIL: ____________________________________ 
CNPJ: _____________________________________________________________________ 
INSCRIÇÃO ESTADUAL/MUNICIPAL: _________________________________________ 
CONTATO: ___________________ DEPARTAMENTO: ____________________________ 
 
 
DESCRIÇÃO OBSERVAÇÕES PONTOS 
I  EDIFICAÇÕES   
1) Localização   
2) Livre de focos de insalubridade   
3) Livre de acúmulo de lixo   
4) Presença de sinais de insetos, roedores 
ou outros animais. 

  

5) Acesso não-comum a outros usos   
6) Piso impermeável   
7) Forro / teto adequado   
8) Parede / divisória adequada   
9) Porta / janela / telas adequadas   
10) Corredores livres / limpos   
11) Proteção contra insetos e roedores   
12) Iluminação adequada   
13) Ventilação suficiente   
14) Ambiente isento de bolores, gases 
etc. 

  

15) Instalações sanitárias   
16) Vestiários separados   
17) Água potável da rede pública   
18) Controle de análise laboratorial de 
água 

  

19) Caixa d’água limpa, com tampa.   



 15 

20) Destino correto de lixo   
21) Controle de resíduos / sobras   
22) Local de limpeza / desinfecção de 
equipamentos e utensílios  

  

23) Controle de desratização e 
desinsetização 

  

I I  EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS   
24) Equipamentos suficientes e limpos   
25) Em bom estado de conservação   
26) Em funcionamento   
27) Utensílios limpos   
28) Utensílios de material não-
contaminante 

  

29)Utensílios em bom estado de 
conservação 

  

30) Móveis limpos   
31) Móveis em bom estado de 
conservação 

  

32) Equipamentos de refrigeração em 
bom estado 

  

33) Controle de temperatura / registros   
34) Higienização adequada   
35) Armazenamento de equipamentos / 
utensílios 

  

I I I  PESSOAL   
36) Uso de uniformes adequados   
37) Uniformes limpos   
38) Hábitos higiênicos corretos   
39) Estado de saúde controlado   
40) Controle de exame médico periódicos   
41) Higienização de mãos   
IV MATÉRIAS-PRIMAS   
42) Controle da procedência   
43) Fornecedores credenciados   
44) Características sensórias   
45) Armazenamento – controle de 
temperaturas 

  

46) Armazenamento correto   
47) Controle de validade   
48) Controle de utilização de produtos 
(PEPS) 

  

49) Área de armazenamento corretamente 
dimensionada 

  

50) Transporte (CVS-15)   
51) Área de recebimento exclusiva 
(coberta) 

  

52) Área de expedição exclusiva 
(coberta) 

  

53) Pessoal treinado   
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V FLUXO DE PRODUÇÃO   
54) Fluxo correto   
55) Inexistência de condições para 
contaminação cruzada 

  

56) Dimensionamento adequado para 
pré-preparo 

  

57) Dimensionamento adequado para 
preparo 

  

58) Proteção contra contaminação 
(máscaras, luvas descartáveis) 

  

59) Alimentos protegidos (cobertos)   
60) Substâncias perigosas isoladas e 
controladas 

  

61) Alimentos perecíveis mantidos à 
temperatura correta 

  

62) Alimentos separados por tipo / grupo   
63) Alimentos acondicionados em 
equipamento apropriado 

  

64) Pessoal qualificado   
VI  EMBALAGEM   
65) Processo de embalagem correto   
66) Pessoal qualificado   
VII PRODUTO ACABADO   
67) Controle de análise microbiológica    
68) Freqüência de controle   
69) Conservação / armazenamento   
70) Transporte (CVS-15)   
71) Veículos com registro no CVS   
72) Possui sistema de qualidade   
73) Possui APPCC   
74) Qualidade assegurada   
 
 
TOTAL DE PONTOS POSSIVEIS: 750 
TOTAL DE PONTOS SOMADOS: ____________________________________________ 
% DE ADEQUAÇÃO: _______________________________________________________ 
S – Satisfatór io: 10 pontos 
R – Regular : 05 pontos 
I  – Insatisfatór io: 00 ponto 
(  ) APROVADO (> 80%) 
(  ) APROVADO COM RESTRIÇÕES ( 60 A 79%) 
(  ) REPROVADO (< 60%) 
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