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Resumo

O objectivo desta dissertacao foi realizar uma analise de riscos a cozinha do Hospital da Luz,

sob duas vertentes: Seguranga Ocupacional e Seguranca Alimentar.

Na vertente de Seguranca e Saude Ocupacional, aplicou-se 0 método Job Safety Analysis
(JSA). Para complementar e para graduar o nivel de risco recorreu-se a Matriz de Risco da BS
8800:2004. Através desta analise foi possivel detectar tarefas onde se identificaram os riscos
mais elevados. Para cada caso foram propostas medidas de controlo de forma a reduzir estes

riscos a um nivel aceitavel.

Na vertente de Seguranca Alimentar foi efectuada uma Andlise de Perigos e Controlo dos
Pontos Criticos (HACCP). Uma vez que a empresa externa que actua nesta cozinha hospitalar
(ITAUV) ja fez esta andlise, o objectivo do estudo foi actualizar a andlise existente, verificando as
nao conformidades nos procedimentos definidos, e complementar com medidas de melhoria.
Por este meio, foi possivel detectar quais os pontos criticos mais relevantes que devem ser
controlados de forma a proteger a saude do consumidor. Neste caso verificou-se que estes
pontos estdo associados ao controlo de temperaturas dos alimentos de forma a ndo existir
contaminagcdo biolégica. Esta questdo e outras sdo discutidas com detalhe na presente

dissertacéo. No final sugerem-se medidas de controlo do risco e de melhoria.

ApOs a realizacé@o das duas analises, identificaram-se os pontos em comum e os conflitos entre
as duas vertentes. Comparando as duas analises efectuadas verifica-se que os pontos mais
relevantes em comum estdo associados a higienizagdo e a manutengéo realizada na cozinha.
Em relagé@o aos pontos conflituosos entre as duas vertentes, estes referem-se a situa¢des em
gue uma medida de seguranca ou controlo da analise implementada (HACCP) é prejudicial ao
trabalhador, mesmo que a longo prazo. Tal como anteriormente, os pontos de conflito mais

relevantes estdo associados a tarefa de higienizacao.

Palavras-Chave: seguranca e salde ocupacional, seguranca alimentar, método JSA, método
HACCP, cozinha hospitalar.



Abstract

The aim of this thesis was to carry out a risk analysis of the kitchen of Hospital da Luz, from two

perspectives: Occupational Safety and Food Safety.

In terms of Occupational Health and Safety, the method applied was the Job Safety Analysis
(JSA). In order to complement the analysis and to grade the risk level, it was used the Matrix of
BS 8800:2004. Through this analysis it was possible to identify the tasks that presented the
highest risks. For each case control measures were proposed to reduce these risks to an
acceptable level.

In terms of Food Safety the methodology applied was the Hazard Analysis and Critical Control
Points (HACCP). Since the external company that operates this hospital’s kitchen (ITAU) had
already done this particularly analysis, the aim of the study was to update the existing analysis,
checking noncompliance aspects to the procedures outlined, and to propose improvement
measures. Through this method it was possible to identify which critical points are most relevant
to be controlled in order to protect consumer’s health. In this case the evidence was that these
critical points are associated with the control of food temperature in order to avoid biological
contamination. This and others issues are discussed in detail in this dissertation. Measures to

control the risk or to improve the already existent are suggested.

After completion of the two analyses, common points and conflicts between the two approaches
were identified. Comparing the two analysis it was veryfied that the most relevant points are
associated with the kitchen’s cleaning and maintenance. In what concerns the conflict points
between the two perspectives, these refer to situations where a security measure or control of
the implemented analysis (HACCP) is detrimental to the employee, even if on the long-term. As

before, the most relevant conflict points are associated to the task of cleaning.

Keywords: occupational health and safety, food safety, JSA method, HACCP method, hospital
kitchen.
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Capitulo 1 - Introducéo

1.1 - Enquadramento e Ambito

“A andlise e avaliagdo do risco € um processo essencial na tomada de decisdes durante a
gestdo do risco. Ao identificar a natureza e a escala do impacto potencial sobre os
consumidores ou empregados, uma analise e avaliacdo de riscos pode ajudar as entidades
reguladoras e organizac8es empresariais a determinar que tipo de accao é necessario aplicar.
Uma analise e avaliacdo de riscos adequada minimiza os custos para os produtores e 0s
inconvenientes para os consumidores. A analise e avaliagao de riscos fornece a possibilidade
as empresas de demonstrar que 0s riscos com o potencial de causar acidentes foram
identificados, avaliados e as respectivas medidas de seguranca adoptadas de forma a reduzir

0s riscos para o trabalhador afectado por estes” (Duijne et al, 2008, p.245).

E neste ambito que surge esta dissertacdo de Mestrado Integrado em Engenharia e Gest&o
Industrial, onde se executa uma andlise de riscos cobrindo duas vertentes: Segurancga e Saude

Ocupacional e Seguranca Alimentar.

O objecto de estudo deste trabalho é a cozinha do Hospital da Luz pertencente ao Grupo
Espirito Santo Saude, incluindo também as copas das enfermarias onde as refeicbes sdo
transportadas da cozinha e servidas aos doentes. Para a recolha da informacdo detalhada
sobre esta cozinha hospitalar a autora desta dissertacdo observou e acompanhou todas as

actividades realizadas, de Setembro de 2012 a Dezembro de 2012, dois dias por semana.

1.2 Objectivo

O principal objectivo desta dissertacdo é realizar uma analise e avaliacdo de riscos, detalhada
e abrangente, aos processos de trabalho numa cozinha em contexto hospitalar. Esta cobriu as
vertentes Segurancga e Saude Ocupacionais, integrando também a componente da Seguranca
Alimentar, tendo como base a observacéo directa dos processos de trabalho e a recolha de

dados reais relevantes para o estudo.

Estas andlises foram realizadas utilizando duas ferramentas; na vertente de Seguranca e
Saude Ocupacional o Job Safety Analysis (JSA), e na vertente de Seguranca Alimentar a
Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP).

ApoOs a observacdo e realizacdo das andlises supramencionadas, realizou-se um estudo
comum as duas analises, integrando resultados obtidos, com o objectivo de encontrar pontos

em comum e conflitos entre as mesmas.

1.3 Estrutura da dissertacao

A presente dissertacdo encontra-se dividida em sete capitulos. Cada capitulo apresenta uma

sintese final. Estes séo os seguintes:
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Capitulo 1 — Introdugdo. Neste capitulo é realizado um enquadramento e uma descrigdo do
ambito do tema em estudo para uma melhor percepcdo dos assuntos que irdo ser abordados.

Sé&o também definidos os objectivos, assim como a estrutura da dissertacéo.

Capitulo 2 — Seguranca Ocupacional e Alimentar. Neste capitulo, através da revisdo da
literatura, apresenta-se o enquadramento tedrico dos dois temas abordados no trabalho: a
Seguranca Ocupacional e a Seguranca Alimentar. Sao também incluidos os conceitos chave

relacionados com estes temas, pretendendo situar e sistematizar estas tematicas.

Capitulo 3 — Metodologia. Este capitulo tem como objectivo descrever as metodologias
utilizadas. Primeiramente apresenta-se um fluxograma do procedimento geral do trabalho de
forma a ilustrar todas as etapas adoptadas ao longo desta dissertacdo. Posteriormente,
descreve-se as metodologias JSA e HACCP referentes as vertentes Seguranga Ocupacional e

a Seguranca Alimentar.

Capitulo 4 — Caracteriza¢é@o do objecto de estudo. Neste capitulo apresenta-se e caracteriza-se
0 Hospital da Luz, local onde este estudo foi efectuado, e realiza-se uma descricdo mais

pormenorizada do objecto de estudo: a cozinha de doentes deste Hospital.

Capitulo 5 — Andlise de Riscos Ocupacional. Resultados e Discussdo. S&o apresentados os
resultados obtidos através da Andlise e Avaliagdo de Riscos (AAR) efectuada e da aplicagao
da metodologia JSA, assim como as medidas de controlo propostas. Por fim, apresenta-se

algumas recomendacdes de melhoria sugeridas pela autora desta dissertacao.

Capitulo 6 — HACCP- Seguranca Alimentar. Resultados e Discussdo. Da mesma forma que o
Capitulo 5, neste capitulo apresenta-se os principais resultados obtidos através da analise
HACCP, realiza-se um estudo aos pontos criticos mais relevantes e, por fim, recomenda-se

algumas melhorias possiveis de implementagéo no futuro.

Capitulo 7- Conclusdes- Tendo em conta os resultados e as analises efectuadas nos Capitulos
5 e 6, este capitulo apresenta uma sumula realizada pela autora, integrando os resultados das
duas andlises, de forma a identificar os pontos comuns e os conflitos entre as duas vertentes.
Termina com algumas recomendacfes de melhoria, sendo apresentadas as considera¢fes

finais do trabalho.



Capitulo 2 - Seguranca Ocupacional e Alimentar

Este capitulo tem como objectivo apresentar o enquadramento tedrico deste trabalho, incluindo

0s conceitos chave relacionados com o tema em estudo.

Na seccéo 2.1 apresenta-se os conceitos chave relacionados com o0s temas Seguranca e
Saude Ocupacional e Seguranca Alimentar, para uma melhor compreensao das metodologias

aplicadas ao longo deste trabalho.

Na seccdo 2.2 faz-se uma descricdo mais extensa sobre o tema Seguranca e Saude
Ocupacional com foco nas diversas metodologias de Analise e Avaliacdo do Risco
Ocupacional, e suas origens, dando especial atencdo ao Job Safety Analysis por ser o método

utilizado neste trabalho.

Na seccdo 2.3, apresenta-se a evolu¢do da metodologia Hazard Analysis and Critical Control
Points, destacando-se o0s pré-requisitos exigidos para aplicacdo deste método, e os sete

principios fundamentais de implementagéo.

2.1- Conceitos Chave

Esta seccdo tem como objectivo apresentar algumas definicbes fundamentais relacionadas
com as metodologias utilizadas ao longo deste estudo. A fonte utilizada para o tema de
Seguranga e Saude Ocupacional foi a Lei-Quadro de Seguranca e Saulde no Trabalho, n°
102/2009 de 10 de Setembro, recorrendo-se ainda & Norma NP 4397:2008, traducdo da
OHSAS 18001:2007. De forma a completar a pesquisa dos conceitos fundamentais recorreu-se
também a Lei n.° 98/2009, de 04 de Setembro, referente ao Regime de Reparacdo de

Acidentes de Trabalho e de Doencas Profissionais.

Na vertente de Seguranca Alimentar, a principal fonte utilizada foi o0 Regulamento Europeu e do
Conselho n° 852/2004 de 29 de Abril de 2004, relativo a higiene dos géneros alimenticios, o
Regulamento (CE) n.° 178/2002 do Parlamento Europeu e do Conselho de 28 de Janeiro de
2002, assim como as definicbes apresentadas pela U.S. Food and Drug Administration do U.S.

Department of Health and Human Services (FDA).

2.1.1- Seguranca e Saude no Trabalho (SST)

Mesmo nos conceitos mais elementares como “perigo” e “risco” existem diferengas
fundamentais entre as duas vertentes cobertas neste trabalho, ou seja, entre a SST e a
Seguranga Alimentar. Enquanto que a SST se ocupa do risco para o trabalhador, a Seguranca
Alimentar € uma area técnica/cientifica abrangida pela Gestdo da Qualidade e tem o seu

enfoque no risco para o consumidor.

Do ponto de vista cientifico, a primeira esta enquadrada na area da “Seguranga Ocupacional”,

enquanto que a Ultima se enquadra na Seguranca/Qualidade Alimentar. Apesar da importante



distincdo funcional entre as duas areas, existe frequentemente grande confusdo entre

conceitos com o mesmo nome, mas com significado diferente. Por este motivo, esta

dissertacdo tem duas sub-seccbes diferenciadas que apresentam, sucintamente, os termos e

definicdes de trabalho consideradas relevantes no &mbito das duas vertentes.

A Tabela 2.1 resume 0s conceitos chave na area da Seguranca e Saude no Trabalho (SST).

Tabela 2.1- Conceitos chave na area de Seguranca e Saude noTrabalho.

Conceito/ Termo

Definicdo formal segundo:
(1) Lei-Quadro n° 102/2009
(2) NP 4397:2008 (OHSAS 18001:2007)

(3) Lei n° 98/2009

Perigo

Risco

Prevencgéo

Avaliacéo do Risco

Doenca Profissional

Doenga relacionada com o trabalho

Doenca agravada pelo trabalho

A propriedade intrinseca de uma instalacdo, actividade,
equipamento, um agente ou outro componente material do trabalho
com potencial para provocar dano. (1)

Fonte, situacdo ou acto com um potencial para o dano, em termos
de les6es ou ferimentos para o corpo humano ou de danos para a
saude, ou uma combinacéo destes. (2)

A probabilidade de concretizagdo do dano em funcéo das condigBes
de utilizacdo, exposicdo ou interacgdo do componente material do
trabalho que apresente perigo. (1)

Combinagédo da probabilidade e das consequéncias (gravidade) da
ocorréncia de um determinado acontecimento perigoso. (2)

O conjunto de politicas e programas publicos, bem como
disposicdes ou medidas tomadas ou previstas no licenciamento e
em todas as fases de actividade da empresa, do estabelecimento
ou do servico, que visem eliminar ou diminuir os riscos profissionais
a que estao potencialmente expostos os trabalhadores. (1)
Processo global de estimativa da grandeza do risco e de decisédo
sobre a sua aceitabilidade. (1)

A que resulta directamente das condicdes de trabalho e da
exposicao a certos perigos e causa incapacidade para o exercicio
da profissédo ou morte.(3)

NOTA: As doencas profissionais encontram-se listadas e
regulamentadas pelo Decreto Regulamentar n.°76/2007 de 17 de
Julho, e pela Lei 98/2009 de 04 de Setembro.

E toda aquela que ndo consta da lista oficial de doencas
profissionais, por um lado, e em que o trabalho ndo tem um papel
etiologicamente determinante. (3)

E toda a doenca em que o trabalho contém factores de risco que
agravam os seus efeitos. O trabalhador ja possui a doenca, o
trabalho agrava-a. (3)




2.1.2- Seguranca Alimentar

“A Seguranca alimentar assume nos dias de hoje uma enorme importancia. Ndo sendo um

tema recente, uma vez que faz parte integrante do desenvolvimento do ser humano no que

concerne aos seus habitos e costumes, € um assunto que sempre assumiu uma importancia

primordial, sendo actualmente um tema que se assume perante toda uma sociedade, cada vez

mais interessada e conhecedora” (Comissdo de Produtos Alimentares e Seguranca Alimentar,

APED, em Cddigo de Boas Praticas Alimentares, 12 Edicao, p. 5).

Tal como referido anteriormente, existem termos idénticos aos da “Seguranca e Saude

Ocupacional”, mas com significado diferente. Além disso, existem conceitos especificos apenas

desta vertente. Para garantir essa diferenciacdo, a Tabela 2.2 destaca 0s conceitos mais

relevantes nesta segunda vertente.

Tabela 2.2- Conceitos chave na area de Seguranca Alimentar.

Conceito/ Termo

Defini¢do formal segundo:
(1) Regulamento (CE) n° 178/2002
(2) Regulamento Europeu n° 852/2004

(3) FDA, 1997

Perigo

Risco

Higiene dos géneros
alimenticios

Contaminacao

Género Alimenticio

Arvore de Decisdo
Medida de Controlo

Pontos Criticos de
Controlo (PCC)

Limite Critico

Validagao

Verificacdo

Um agente biolégico, quimico ou fisico presente nos géneros alimenticios ou
nos alimentos para animais, ou uma condicdo dos mesmos, com
potencialidade para provocar um efeito nocivo para a saude. (1)

Uma funcéo da probabilidade de um efeito nocivo para a sadde e da gravidade
desse efeito, como consequéncia de um perigo. (1)

A seguir designada por "higiene", as medidas e condicdes necessarias para
controlar os riscos e assegurar que os géneros alimenticios sejam proprios
para consumo humano tendo em conta a sua utilizagéo. (2)

A presenca ou introducao de um risco. (2)

Qualquer substancia ou produto, transformado, parcialmente transformado ou
ndo transformado, destinado a ser ingerido pelo ser humano ou com razoaveis
probabilidades de o ser. (2)

Sequéncia de perguntas para ajudar a determinar se um ponto de controlo é
um PCC. (3)

Qualquer ac¢éo ou actividade que pode ser usada para prevenir, eliminar ou
reduzir um perigo significativo. (3)

Passo em que o controlo pode ser aplicado, e é essencial para prevenir,
eliminar ou reduzir a um nivel aceitavel a ocorréncia de um risco para a
seguranca alimentar. (3)

Valor méximo e/ou minimo a que um parametro biolégico, quimico ou fisico
deve ser controlado em um PCC, para prevenir, eliminar ou reduzir a um nivel
aceitavel a ocorréncia de um risco de seguranga alimentar. (3)

Elemento de verificacédo focado na recolha e avaliacéo da informacéo cientifica
e técnica para determinar se o plano HACCP, quando devidamente
implementado, ira controlar de forma eficaz os perigos. (3)

Actividades que para além de monitorizar, determinam a validade do plano
HACCP, e se o sistema esté a operar de acordo com o plano. (3)




2.2- Metodologias de Anélise e Avaliacdo do Risco Ocupacional

“O interesse publico no campo da analise e avaliacdo de risco tem-se expandido durante as
Gltimas trés décadas, porque a analise de risco se tem revelado um procedimento eficaz e
abrangente para uma gestédo global de quase todos 0s aspectos da nossa vida. Gestores da
salide, meio ambiente, e sistemas de infraestrutura fisica passaram a incorporar a andlise de
risco no seu processo de tomada de decisdo. Além disso as adaptagGes omnipresentes de
andlise de risco por muitas disciplinas, juntamente com a sua implantacdo pela inddstria e
agéncias governamentais na tomada de decisdes, levaram a um desenvolvimento sem

precedentes da teoria, metodologia e ferramentas praticas” (Marhavillas et al, 2011, p.477).

Segundo estes autores, a diversidade dos procedimentos de andlise de risco € tdo extensa,
que existem vérias técnicas apropriadas a qualquer circunstancia, tornando a escolha da
técnica apenas numa “questdo de gosto”. Ja segundo Aven (2009), uma analise de risco s6
pode ser considerada uma ferramenta se fornecer conhecimento sobre os riscos e incertezas

envolvidas num sistema.

Assim a Gestdo de Riscos pode ser descrita formalmente como um processo constituido por
trés fases distintas (Dujine et al, 2008): a identificacdo de perigos e riscos, a estimativa do risco
e por fim a avaliag&o do risco. Estas fases espelham a base da “Gestao do Risco” ilustrada na

Figura 2.1.

ANALISE DO RISCO \
Definicio do Objectivo
Identificacio do Perigo
Estimativa do Risco Amnilise e

i > Avaliacio
do Risco

AVALIACAO DO RISCO

Comparacio com critérios de aceitabilidade
Analise de opcdes

REDUCAO / CONTROLO DO RISCO

\ Gestio
/ do Risco
I

Tomada de Decisio
Implementagio de medidas de controlo
Momitorizacdo do eferto e reavaliagio

Figura 2.1- Processo global da Gestdo do Risco (Rouhiainen and Gunnerhed, 2002; p. 62, in
Jacinto, 2011)



A avaliacdo do risco, segundo Marhavillas et al (2011), pode ser classificada em trés tipos de

categorias principais:

. Métodos qualitativos,
) Métodos hibridos (qualitativos e quantitativos, ou semi-quantitativos),
. Métodos quantitativos (base matematica).

As técnicas qualitativas normalmente usam uma escala qualitativa, que pode ser numérica ou
linguistica, no entanto apresenta sempre alguma subjectividade inerente ao analista da equipa.
Nas técnicas quantitativas, o risco pode ser considerado como uma quantidade que pode ser
expressa e estimada através de uma relacdo matematica. As técnicas hibridas apresentam
uma grande complexidade devido a seu caracter “ad hoc” que permite um alargamento de

cobertura (Marhavillas et al, 2011).

Para uma melhor compreensao das diferentes técnicas- qualitativas, quantitativas e hibridas,
na Tabela 2.3, apresentam-se alguns exemplos de diferentes métodos de analise de riscos,

descrevendo a origem e metodologia de casa um.



Tabela 2.3 — Diferentes metodologias de analise de riscos (breve revisao).

Método

Tipo

Modo de funcionamento

Origem

Comentarios

Analise de Seguranca no
Trabalho ( Job Safety
Analysis)

Analise de Energias
(Energy Analysis)

Analise de Desvios
(Deviation Analysis)

Andlise dos Modos de
Falha e seus Efeitos
(Failure Modes and
Effects Analysis - FMEA)

Estudo de Perigos e
Operacionabilidade
(Hazard and Operability
Analysis - HAZOP)

Qualitativo

Qualitativo

Quialitativo

Quialitativo

Qualitativo

Identifica os perigos, analisa e avalia os riscos e prop6e medidas de
seguranga, iniciando-se com a decomposi¢éo da tarefa principal em
sub-tarefas.

Este método é normalmente designado na literatura de Work Safety
Analysis e deriva de um método mais genérico denominado por Task
analysis (Harms-Ringdahl, 2001).

O objectivo deste método é identificar todos os perigos potenciais que
possam provocar danos ao ser humano. Estes danos sao
denominados por fontes de energia, sendo que se considera qualquer
forma de energia (potencial, cinética, térmica, etc). E utilizado listas
de verificagao (checklists), para simplificar o processo. Apos a anélise
e avaliacdo dos riscos associados a cada energia (avaliagéo feita
com o apoio de ferramentas adicionais como uma matriz de risco),
este método termina com a proposta de medidas de seguranca
concretas (Harms-Ringdahl, 2001).

O objectivo deste método é identificar desvios do processo normal de
producéo, que podem constituir ou introduzir perigos. Estes desvios
pertencem a trés grupos: funcdes técnicas, fungdes humanas e
funcdes organizacionais. Tal como o método anterior, este também
recorre a listas de verificagdo (checklists), e utiliza também uma
ferramenta adicional (como por exemplo uma matriz de risco) para
estimar o nivel de risco (Harms-Ringdahl 2001).

Este € um estudo estruturado e sistematico das falhas potenciais que
podem ocorrer em qualquer momento num sistema. Desta forma,
este método avalia os efeitos destas sobre o sistema global, de forma
a identificar as potenciais falhas que afectam significativamente a
disponibilidade, manutencéo e seguranga do sistema (Jacinto 2003).

Com resultados finais apresentados em forma de Tabela, este
método utiliza palavras-chave para identificar os desvios que podem
provocar consequéncias graves. Este promove ainda uma busca
sistematica e exaustiva de desvios do processo normal (Jacinto
2003).

Introduzido nos anos
1940s nos EUA por
Grimaldi.

Criado nos anos
1960s por J.Gibson e
W.Haddon e
desenvolvido e
aperfeicoado nos
anos 1970s.

Introduzido nos anos
1960s por Urban
Kjelén e adaptado
nos anos 1980s por
Harms-Ringdahl

Criado nos anos
1960s para ser usado
na area da
aeronautica (USA).

Criado por Herbert
Lawley, em 1974.
Posteriormente foi
desenvolvido pela ICI
Petrochemicals
Division em 1963.

Para situacdes onde as tarefas
ou sequéncia de trabalho estéo
bem definidas.

N&o apresenta checklists.

Tem como principal vantagem o
facto de ser de facil aplicacéo,
mas apresenta as suas
limitagdes também porque
apenas da uma visao redutora
do sistema homem-magquina.
Por este motivo é considerado
um bom ponto de partida para
uma analise e avaliagdo de
riscos complementada por outro
método.

O método de andlise utilizado é
similar ao utilizado no método
HAZOP. Este é de facil
aplicacao e intuitivo, embora por
vezes nao identifique todos os
perigos existentes em sistemas
mais complexos.

Uma vez que este método exige
muito tempo para ser aplicado,
torna-se limitativo utiliza-lo em
sistemas muito complexos.

Apresenta varias semelhancas
com o método de Andlise de
Desvios, sendo que a maior
desvantagem deste método é o
factor econémico por precisar
de uma equipa grande para a
sua implementacéo.




Tabela 2.3 — Diferentes metodologias de analise de riscos (breve revisao). (cont.)

Método

Tipo

Modo de funcionamento

Origem

Comentarios

Arvore de Falhas (FTA —
Fault Tree Analysis)

Arvore de
Acontecimentos (Event
Tree Analysis)

BOW-TIE

COSHH Essentials

Quantitativo

Quantitativo
(probabilistico)

Semi-
Quantitativo

Semi-
Quantitativo

Método l6gico baseado numa arvore de acontecimentos, no qual o
ponto de partida € um acontecimento critico (falha, acidente ou
incidente) de forma a reconhecer as causas deste acontecimento.

A partir deste, resultam varios acontecimentos relacionados por
simbolos légicos “E” e “OU” (Harms-Ringdahl 2001).

E um método logico, e tal como o FTA, recorre a uma ferramenta
gréfica para ilustrar os resultados. Este decorre no sentido oposto ao
FTA, iniciando com um acontecimento basico até alcancar os

possiveis cenarios de acidente (Jacinto 2003, Harms-Ringdahl 2001).

E um método probabilistico que se inicia com o desenvolvimento do
cenéario de acidente (acontecimento critico) como o centro do
diagrama. A esquerda séo identificadas as causas que conduzem a
esse acontecimento, existindo entre os dois barreiras de seguranca
gue exercem acgao sobre a frequéncia do acontecimento critico
(barreiras de prevencéo). A direita s&o identificadas as
consequéncias possiveis desse acontecimento critico, onde também
existem barreiras de seguranca que exercem acc¢ao sobre a
gravidade das consequéncias (barreiras de proteccao).

Entre o0 acontecimento critico e as consequéncias podem ainda
existir medidas de emergéncia, definindo-se estas como barreiras de
seguranca cuja acgao € imediata a ocorréncia do acontecimento
critico (Jacinto e Silva, 2010).

A ferramenta de controlo de substancias perigosas para a saude
(COSHH) foi criado para controlar as substancias perigosas para a
saude no local de trabalho (HSE, 2002). Este método baseia-se
essencialmente na andlise dos dados disponiveis nas fichas de
seguranca dos produtos quimicos. Apresenta fichas de controlo para
determinar o controlo necessario e quais as medidas de protec¢do a
implementar (HSE, 2009).

Criado nos anos
1960s pela
Bell Telephone
Laboratories (USA).

Utilizado pela
primeira vez em 1972
nos USA.

Adoptado pela
empresa Shell nos
anos 1990s.

Desenvolvida pelo
Health & Safety
Executive (HSE) em
2002.

A sua aplicagdo é complexa e
dificil, mas identifica os riscos
facilmente, até em sistemas
complexos.

A aplicagdo deste método exige
muito tempo. O diagrama pode

também ser usado para andlise
qualitativa.

Método que recorre a uma
ferramenta grafica em que o
acontecimento critico em estudo
se encontra no centro do grafico
apresentado.

Apresenta-se em versao
software online.




Uma vez que neste trabalho foi utilizado o método JSA, para realizar o estudo da Seguranca e

Saude Ocupacional, justifica-se fazer uma descrigdo mais extensa sobre este método.

O método Job Safety Analysis ou Analise de Seguranca no Trabalho foi introduzido nos anos
1940s nos Estados Unidos da América pelo autor Grimaldi. Este método é por vezes designado
na literatura por “Work Safety Analysis”, e foi o ponto de partida para variadissimos outros

métodos designados por “Task Analysis” (Harms-Ringdahl, 2001).

Neste método a analise é centrada nas tarefas realizadas por um operador ou grupo de
operadores, tornando-se mais eficaz quando estas (tal como a sua sequéncia) se encontram
bem definidas. Assim a tarefa principal € decomposta numa lista de sub-tarefas que sao
analisadas individualmente, de modo a identificar os diferentes perigos existentes em cada
uma. Um exemplo destas tarefas e sub-tarefas sdo linhas de montagem em série. Apds
identificacdo das tarefas, a andlise é realizada sob o ponto de vista do trabalhador, e nao deve
ser restrita apenas a acidentes de trabalho, devendo também ser incluido riscos para doencas

ocupacionais (Harms-Ringdahl, 2001).

A maior vantagem deste método é que este pode ser caracterizado por ser simples e de fécil
aplicacdo, detectando rapidamente os riscos, perigos e erros humanos. Devido ao
procedimento deste método se basear nas tarefas homem-maquina, podera ser considerado
limitativo, uma vez que nao identifica perigos que ndo estejam associados as tarefas ou sub-

tarefas identificadas.

O método JSA baseia-se entdo em identificar os potenciais perigos e posteriormente
apresentar uma recomendacao de alternativas mais seguras para elaborar certas tarefas. Para
implementar este método correctamente, é necessario seguir quatro etapas essenciais (Harms-
Ringdahl, 2001):

. Decomposicdo da tarefa principal- Para iniciar a aplicacdo do método JSA é
necessario decompor a tarefa principal em sub-tarefas ou fases do processo de forma
a facilitar a identificacdo dos perigos em cada fase.

. Identificagdo dos potenciais perigos- Distinguir os perigos existentes em cada
fase ou sub-tarefa. Uma vez que esta etapa pode ser subjectiva, devem ser
considerados varios factores relacionados com o trabalho na sua globalidade. E
necessario ainda ter em conta que neste método ndo existe uma check-list
uniformizada para identificar os perigos no processo em analise.

. Analise e avaliacdo dos riscos- Apds a identificacdo dos perigos, efectua-se
uma analise e avaliagcdo dos riscos associados a estes. Para a fase de avaliagdo pode
usar-se, por exemplo, uma Matriz de Risco.

. Apresentacado de possiveis medidas de seguranc¢a- Proposta de medidas de

seguranca mais concretas, com o objectivo de eliminar ou reduzir os riscos
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anteriormente identificados. Estas medidas de seguranca devem ser barreiras de dois

tipos: prevencgédo e proteccao.

E necesséario ainda ter em conta que as etapas identificadas devem manter a sequéncia
correcta, caso contrario pode-se erradamente ignorar perigos graves latentes, ou até avaliar

riscos que na realidade nédo existem.

Para graduar o nivel de risco numa analise, podem-se utilizar varias ferramentas de apoio,

sendo que neste trabalho utilizou-se a Matriz de Risco da BS 8800:2004.

A norma BS 8800 foi criada pelo British Standard Institution (BSI), instituicdo britanica
responsavel por elaborar normas técnicas, com o objectivo de implementar sistemas eficazes

para gerir questfes relacionadas com a prevencédo de acidentes e doencas ocupacionais.

Para atingir tal objectivo, esta norma prop6e uma matriz com 5 niveis para estimar o risco

(Tabela 2.4).

Tabela 2.4- Matriz simplificada proposta para estimar o risco. (Adaptado da BS 8800:2004).

Possibilidade Gravidade do dano
de ocorrer dano Ligeiro Moderado Elevado
Muito improvavel ] ] ; ] ] ) i
Risco muito baixo Risco muito baixo Risco elevado
(raro)
Pouco provavel Risco muito baixo Risco médio
Provéavel / possivel Risco baixo Risco elevado
Muito provavel : :
Risco baixo
(esperado)

Desta forma, a classificacdo do nivel de risco baseia-se na matriz apresentada, que cruza a
gravidade do dano (ligeiro, moderado ou elevado), com a possibilidade de ocorrer 0 mesmo
dano. A gravidade do dano ser4 medida pelo autor da AAR, tanto para o risco de doenca
(vertente salde ocupacional), como para o risco de acidente (vertente seguranga ocupacional).
A possibilidade de ocorrer o dano, pode ser determinada com o apoio da Tabela 2.5, traduzida
da BS 8800:2004.
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Tabela 2.5- Categorias da possibilidade de ocorrerem danos (Adaptado da BS 8800:2004).

Muito
Possibilidade Muito provavel Provavel Pouco . i
i i improvavel
de ocorrer dano (esperado) (possivel) provavel
(raro)
Tipicamente Tipicamente Tipicamente

Menos de 1% de
acontece pelo acontece pelo acontece pelo

Ocorréncia possibilidade de
menos uma menos uma menos uma .

tipica . ocorrer navida

vez por vezemcada5 | veznavidade

de trabalho de
semestre a um anos a um trabalho de um o
um individuo
individuo individuo individuo

As Tabelas apresentadas a seguir propdem os critérios a considerar para a gravidade. A
Tabela 2.6 inclui os critérios para definir a tolerabilidade do risco, onde os trés niveis de risco
intermédios sdo utilizados de modo a permitir diferentes tipos de acc¢do ou diferentes escalas
de tempo para implementagdo das medidas que tenham de ser aplicadas, em fungdo do nivel

de risco.

Tabela 2.6- Critérios para definir a tolerabilidade do risco (Adaptado da BS 8800:2004).

Nivel do Risco Tolerabilidade
Muito baixo Aceitavel
Baixo

Riscos que devem ser reduzidos de forma a serem considerados

Médio o S,
toleraveis ou aceitaveis.
Elevado
Muito elevado Inaceitavel

Esta norma também inclui orientacbes para implementacdo de medidas correctivas,
dependendo da magnitude do risco em analise. Os riscos avaliados como “muito baixos” séo
considerados aceitaveis, e os “‘muito elevados” sdo considerados inaceitaveis, sendo neste

caso necessario implementar melhorias substanciais no controlo do risco (Tabela 2.7).

Quando se avaliam medidas e sistemas de controlo de risco ja existentes, ou quando se
ponderam alteracdes em tais controlos, deve tomar-se em consideracdo medidas que reduzam
a probabilidade de ocorrer dano, ou que reduzem a gravidade do dano, ou ainda uma

combinacdo de ambas (BSI 8800, traducao Jacinto 2009).
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Tabela 2.7- Plano de controlo do risco (Adaptado da BS 8800:2004).

Nivel do Risco

Orientac6es para medidas correctivas (com indicagéo do periodo de

tempo necessario para a sua implementacgéao)

Muito baixo

Estes riscos sdo considerados aceitaveis. Nao sdo necessarias outras

accdes para além daquelas que garantem que o controlo € mantido.

Baixo

N&o sao requeridos controlos adicionais a ndo ser que 0s mesmos possam
ser implementados a muito baixo custo (em termos de tempo, dinheiro e
esforgo). As accdes para reduzir estes riscos sdo consideradas de baixa
prioridade. Devem existir disposicfes para garantir que o controlo é

mantido.

Médio

Deve ser equacionada a redugcdo do risco para um nivel toleravel, e
preferencialmente para um nivel aceitavel, quando aplicavel, mas os custos
inerentes a medidas adicionais devem ser tidos em conta. As medidas de
reducdo do risco devem ser implementadas num periodo de tempo
definido. Devem ser estabelecidos procedimentos para garantir que o
controlo € mantido, especialmente se os niveis de risco estéo associados a

consequéncias com danos.

Elevado

Devem ser desenvolvidos esfor¢os substanciais para reduzir o risco. As
medidas de reducdo do risco devem ser implementadas urgentemente
em periodo de tempo definido; pode ser necessario considerar a
suspensdo ou a restricdo da actividade, ou aplicar medidas de controlo
interinas, até as primeiras estarem implementadas. Pode ser necessaria a
atribuicdo de recursos consideraveis para a implementacdo das medidas
adicionais de controlo. Devem ser estabelecidos procedimentos para
garantir que o controlo € mantido, especialmente se 0s niveis de risco
estdo associados a consequéncias com danos extremamente graves ou

muito graves.

Muito elevado

Estes riscos séo inaceitaveis. Sao necessarias melhorias substanciais no
controlo do risco, de forma a que este seja reduzido para um nivel toleravel
ou aceitavel. A actividade de trabalho deve ser suspensa até estarem
implementadas as medidas necessarias para que o risco deixe de ser
“muito elevado”. Se ndo houver possibilidade de reduzir o risco, o

trabalho ndo pode ser retomado.

Estas medidas referidas na Tabela 2.7, devem ser aplicadas segundo uma hierarquia

(apresentada com maior detalhe no Capitulo 3):

1. Eliminar os perigos por completo ou combater os riscos na fonte.
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2. Se ndo por possivel eliminar, tentar reduzir o risco na fonte através de
medidas de engenharia.
3. Reduzir o risco através de procedimentos e sistemas de trabalho seguros,

adoptando EPIs.

Durante a realizacdo da andlise de riscos ocupacionais neste trabalho, realizou-se um estudo
preliminar ao ruido a que os trabalhadores desta cozinha industrial estdo expostos diariamente,
uma vez que a nivel industrial o ruido constitui um dos principais factores de risco para a saude

do trabalhador.

“O ruido constitui uma causa de incémodo para o trabalho, um obstaculo as comunicagdes
verbais e sonoras, podendo causar fadiga geral e, em casos extremos, trauma auditivo e
alteracges fisiologicas extra-auditivas. Quando o ruido atinge determinados niveis, o aparelho
auditivo apresenta uma fadiga que, embora inicialmente seja susceptivel de recuperacao, pode
em casos de exposi¢cdo prolongada a ruido intenso transformar-se em surdez permanente

devido a lesBes irreversiveis do ouvido interno” (Miguel A.S., 92 Edigdo, 2006, p.344).

E entfo obrigacdo da entidade empregadora a eliminacéo ou reducéo do ruido excessivo, pois
quanto mais seguro e saudavel o ambiente de trabalho, menor a probabilidade de ocorrer um
acidente (DL n° 182/2006 de 6 de Setembro).

Segundo este Decreto-Lei, o nivel de presséo sonora (L,) € expresso em dB, e refere-se ao
valor eficaz a que um trabalhador estd exposto, sem considerar o efeito de qualquer

equipamento de proteccao individual que este utilize. Este é expresso pela seguinte equagéo:
L 201 P
p= 0g P,

Sendo:
P- presséo sonora
Po- presséo sonora de referéncia= 2 x 10” Pa

E o nivel de presséo sonora de pico (Lcpico) € 0 valor maximo instantaneo do nivel de presséo

sonora instantédnea a que o trabalhador esta exposto, ponderado C, expresso em dB (C):

2

P
Lepico = 1010g (%)

0

Onde:

Pcpico — valor maximo de presséo sonora instantanea a que o trabalhador esta exposto,

ponderado C e expresso em Pa.
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J& a exposicdo pessoal diaria ao ruido (Lexgn), OuU O nivel sonoro continuo equivalente,
ponderado A, é calculado para o periodo normal do trabalho diario de 8 horas (T,), e abrange
todos os ruidos presentes no local de trabalho. Este é expresso em dB (A), e é dado pela

expressao:

T,
Lgxgn = Laeqre +10 logT—
0

Em que Laeqte representa o nivel sonoro continuo equivalente, para o tempo de exposicéo Te.

Os valores limite de exposicdo e os valores de accdo superior e inferior, no que se refere a
exposi¢do pessoal diaria ou semanal de um trabalhador e ao nivel de presséo sonora do pico,

séo fixados pelo Decreto-Lei n°® 182/2006 de 6 de Setembro:

a) Valores limite de exposi¢ao: Lgx gn=87 dB (A) e Lcpico= 140 dB (C) equivalente a 200 Pa;
b) Valores e acgéo superiores: Lex gn=85 dB (A) e Lepico= 137dB (C) equivalente a 140Pa;
c) Valores de agao inferiores: Lexgn=80 dB (A) e Lcpico= 135 dB (C) equivalente a 112 Pa.

2.3 Segurancga Alimentar- Evolu¢cdo do HACCP

“A preocupacdo com a seguranca alimentar iniciou-se desde a descoberta de que os
microorganismos podiam ser destruidos para assegurar a preservagdo dos alimentos, sendo
Pasteur e Birdseye lideres em tecnologia de processamento alimentar. Nos anos 1920s duas
associacdes norte americanas de fornecimento de leite e derivados instituiram as primeiras

regras de controlo de processamento” (online APCOR 2013).

No seguimento da teoria destes microbiologistas, e de forma a desenvolver técnicas seguras
para o fornecimento de alimentos para os astronautas do projecto Apollo no final da década de
1960s, foi entdo desenvolvido o HACCP (ASAE, online Maio 2013).

Segundo estes autores, este método surgiu da necessidade de colmatar as falhas no controlo
da seguranca alimentar, sendo criado pela companhia americana Pillsbury, em conjunto com a
NASA (National Aeronautics and Space Administration), e o U.S. Army Laboratories. Desta
forma, esta empresa contratada desenvolveu um sistema de andlise e controlo dos pontos
criticos que possibilitava a identificagdo dos riscos potenciais através da avaliagdo dos

ingredientes e processos utilizados (Sperber e Stier, 2009).

O sistema HACCP inicial era baseado apenas em trés principios:

1. Conduzir uma analise de perigos.
2. Determinar os pontos criticos de controlo (PCC).
3. Estabelecer procedimentos de controlo.
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Mas outras necessidades comecaram a surgir, e através da experiéncia com o novo sistema de
gestdo, a empresa Pillsbury adoptou mais dois principios de forma a melhorar este método

recente:

4. Estabelecer accdes correctivas a serem tomadas quando ocorrem desvios nos
PCC anteriormente determinados.

5. Estabelecer limites criticos a serem aplicados nos PCC.

Em 1963 a Organizacdo Mundial de Salde (OMS) e a Organizacdo das Nacfes Unidas para
Alimentagado e Agricultura (FAO) uniram-se a Comissao do Codex Alimentarius (CAC) de forma
a internacionalizar as publicaces e os estudos dos guias e normas de seguranga alimentar ja

estabelecidos por esta Comissao (Sperber e Stier, 2009).

Segundo 0s mesmos autores, 0 Codex Alimentarius tornou-se entdo num conjunto de normas
reconhecidas internacionalmente, que incluiam codigos de conduta e recomendacdes

referentes & producao de alimentos e a seguranca alimentar.

Através da criacdo do Codex Alimentarius e em coordenag¢@o com os estudos ja efectuados foi
possivel acrescentar mais dois principios aos HACCP, actualizando-os e originando assim os

sete principios que estdo hoje em vigor (APHORT, 2008):

1. Controlo de perigos- Identificacdo de todos os perigos que devem ser
eliminados ou reduzidos a um nivel aceitavel. Definicdo das medidas preventivas que
devem ser aplicadas aos perigos identificados.

2. Identificagédo dos pontos criticos de controlo - Identificacdo de alguma etapa, ou
procedimento durante todo o processo de producdo de refeicbes, em que se possa
evitar ou eliminar um perigo de forma a reduzi-los a um nivel aceitavel.

3. Estabelecer limites criticos para cada PCC- Os limites criticos sdo o valor
maximo ou minimo no qual um perigo biol6gico, quimico ou fisico deve ser controlado
de forma a eliminar ou reduzir os mesmos a nivel aceitavel.

4, Estabelecer as condicdes de monotorizacdo dos PCC- aplicar processos
eficazes de vigilancia dos pontos criticos identificados.

5. Estabelecer accbes correctivas- quando a monotorizacdo indica que algum
ponto critico encontra-se fora dos limites estabelecidos, devem ser identificadas as
accOes correctivas a implementar.

6. Estabelecer procedimentos para verificar se a metodologia HACCP esta a
funcionar eficazmente- nomeadamente verificacdo dos pontos 1 a 5. Com esta
verificagdo efectua-se simultaneamente a valida¢do do sistema.

7. Criacdo de documentos e registos relativos aos procedimentos dos principios
mencionados anteriormente, de forma a demonstrar a aplicagéo eficaz do método em

questao.
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Em 1993, através da Directiva 93/43/CEE publicada pelo Conselho da Unido Europeia, o
HACCP comeca a fazer parte da regulamentacdo europeia, tendo como base de aplicacédo os
principios expressos no Codex Alimentarius. Em Portugal esta directiva é introduzida no
ordenamento juridico nacional pelo Decreto-Lei 67/98 de 18 de Marco. Em 2006, a Directiva
93/43/CEE foi revogada pelo Regulamento (CE) n° 852/2004, do Parlamento Europeu e do

Conselho, de 29 de Abril de 2004, relativo a higiene dos géneros alimenticios (ASAE, 2013).

Segundo a Autoridade de Seguranca Alimentar e Econémica (ASAE), este Regulamento veio
reforcar as obrigacdes das empresas do sector alimentar, estipulando no seu artigo 5°, que
todos os operadores do sector alimentar devem criar, aplicar e manter um processo ou

processos, permanentes baseados nos 7 principios do HACCP.

Os programas de pré-requisitos sdo a base para implementacéo efectiva do HACCP e devem

ser implementados antes do sistema de HACCP ser estabelecido.

Os pré-requisitos controlam assim o0s perigos associados ao meio envolvente, enquanto que o
sistema HACCP controla os perigos associados ao processo de producdo dos alimentos
(ASAE, online Maio 2013).

Estes pré-requisitos sdo os seguintes (APHORT, 2008):

. Plano de higienizagdo e manuten¢do das instalacdes e equipamentos- Todas
as instalagbes onde decorre o processo de producdo e confeccdo de alimentos deve
seguir as seguintes regras basicas:
1. lluminacéo e ventilacdo apropriadas e protegidas;
2. As paredes, portas e pavimentos devem ser construidos com materiais
que permitam facil higienizacdo, impermeaveis, ndo absorventes, resistentes
e anti-derrapantes;
3. Existéncia de ralos de escoamento protegidos com grelhas amoviveis,
e com declive para facilitar o escoamento de agua;
4, A unido entre as paredes e o0 chdo deve ser arredondada de forma a
ndo acumular sujidade, e que seja de facil higienizagéo;
5. Sistemas de exaustdo de fumos e cheiros devem ser construidos com
materiais incombustiveis, com poténcia suficiente para retirar todo o fumo da
instalacdo em causa,;
6. Existéncia de lavatérios em numero adequado, e devidamente
localizados e indicados para lavagem de maos.
. Controlo de Pragas- Realizacédo continua do controlo preventivo de pragas por
empresas profissionais. Estas empresas devem apresentar o plano anual do controlo,
as fichas técnicas de seguranca dos produtos utilizados, o mapa de localizacédo de
iscos, e um relatério de visitas efectuadas ao local.
. Controlo da agua de abastecimento- Todas as instalacées devem apresentar

um abastecimento de agua potavel. Os padrdes fisico-quimicos e biolégicos
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estabelecidos para a agua potavel de consumo humano estdo estabelecidos no DL
306/2007.

. Saude e higiene pessoal dos manipuladores de alimentos- De forma a evitar
contaminag@es, todos os trabalhadores que manipulam alimentos em qualquer etapa
de producdo de refeicbes devem respeitar algumas regras basicas diarias. Estas
incluem o uso de fardamento adequado e touca; a lavagem de méos antes, durante e
no fim de qualquer tarefa; e as unhas sempre limpas, curtas e sem verniz. Deve ainda
se verificar a inexisténcia do uso de adornos, sendo proibido fumar, comer, mascar
pastilha elastica, tomar medicamentos, e provar alimentos com os dedos em qualquer
instalacao onde decorre a producéo de refeicbes.

. Formacéo- Todos os trabalhadores que manipulam alimentos devem ter treino

e/ou formagédo adequada continua para o correcto desempenho das suas funcoes.

Tal como todas as metodologias, o HACCP apresenta vantagens e desvantagens, mas pode-
se afirmar que a implementagdo desta metodologia para além de trazer beneficios a qualquer
empresa deste sector, cria a possibilidade destas conseguirem responder eficazmente as

necessidades diarias de um mercado cada vez mais exigente e global.
As principais vantagens desta metodologia sdo entdo as seguintes:

. Poder ser aplicada na totalidade da cadeia alimentar, controlando os géneros
alimenticios em todas as suas etapas;

. Tem como objectivo proteger a salide dos consumidores;

. Reduz significativamente as perdas de matérias-primas e de produto final, visto
gue esta metodologia é baseada numa filosofia preventiva;

. Optimiza os recursos técnicos e humanos utilizados, e direcciona-os para as
actividades criticas;

. E recomendado pela Organizagdo Mundial de Salde, pela Comissdo
Internacional de Especificacdes Microbiolégicas dos Alimentos (ICMSF) e pela

Organizacgdo das Nacfes Unidas para a Agricultura.

Apesar de ser benéfica para qualquer empresa do sector alimentar, esta metodologia também
apresenta algumas limitagfes. Estas estao relacionadas com o nimero de recursos humanos e
técnicos, uma vez que para a implementacdo e manutencédo da analise HACCP é necessério
disponibilidade de tempo e um elevado numero de recursos humanos e materiais, que

acarretam custos inerentes.

2.4- Sintese do Capitulo

Neste capitulo realizou-se uma breve revisdo da literatura, apresentando o enquadramento
teérico dos dois temas abordados neste trabalho, a Seguranca e Saude Ocupacional e a
Seguranca Alimentar. Na apresentacdo dos conceitos chave de cada tema, foi necessario

” o« "«

realgcar os conceitos mais importantes como “perigo”, “risco”, “acidente”, “doencga profissional” e
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“avaliacdo do risco”. Na abordagem do tema de Segurancga Alimentar, os conceitos com maior

relevancia sao “higiene dos géneros alimenticios”, “contaminagao”, “ponto critico de controlo”,

“validagao” e “verificagao”.

Apés a definicdo de conceitos, apresentou-se uma descrigdo resumida sobre as diversas
metodologias de Analise e Avaliagdo de Riscos Ocupacionais. Embora exista uma panoplia de
métodos de AAR na literatura, apenas os mais conhecidos foram referidos pela autora deste
trabalho, de forma a abordar resumidamente varios tipos de métodos. Foi ainda dado particular

destaque ao método JSA, uma vez que este foi 0 método aplicado neste trabalho.

Por fim, na secgcdo 2.3 descreveu-se a evolugdo da metodologia utilizada na abordagem a
Seguranga Alimentar, o HACCP, destacando os pré-requisitos exigidos para aplicacdo deste
método, e os 7 principios fundamentais de implementacao.
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Capitulo 3 - Metodologia

Este capitulo pretende descrever mais pormenorizamente o modo de funcionamento dos
métodos utilizados no trabalho, nomeadamente os aplicados nos capitulos 5 e 6. Assim ap0s
apresentacdo da metodologia geral do trabalho, descreve-se mais pormenorizadamente 0s
meétodos Job Safety Analysis- Analise de Seguranca no Trabalho e Hazard Analysis and Critical

Control Points- Andlise de Perigos e Controlo dos Pontos Criticos.

3.1 Metodologia geral do trabalho

Uma vez que o objectivo do trabalho cobre as vertentes de Seguranca e Salde Ocupacionais,
integrando a componente da Seguranca Alimentar, foi realizada uma analise e avaliacdo de
riscos ocupacionais com base no Método JSA com recurso & Matriz BSA 8800:2004 para
graduacdo do risco. Do ponto de vista da Seguran¢a Alimentar foram identificados os “Pontos

Criticos de Controlo” segundo a metodologia HACCP.

No fluxograma da Figura 3.1, mostra-se o procedimento geral aplicado neste trabalho.

Identificacdo da entidade e do objecto de
estudo. Defini¢cdo do objectivo do trabalho.

'

Revisdo bibliogréafica. Levantamento de
legislacdo e Normas aplicaveis.

.

Decisao sobre a cobertura e
metodoloaias a anlicar.

v

Seguranca Alimentar

SST Ambito?
v \ 4
Analise e avaliagédo do risco Ocupacional Analise HACCP (Hazard Analysis and
(método JSA e Matriz de Risco da BS Critical Control Points
8800:2004).

v

Discusséao de resultados.

v

Propostas de melhoria.

Figura 3.1 - Fluxograma ilustrativo da metodologia geral do trabalho.
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3.2 Anédlise e Avaliagdo do Risco Ocupacional

Para realizar a analise e avaliagdo do risco ocupacional, foi aplicado o método Job Safety
Analysis ou Andlise de Seguranga no Trabalho. Este método foi seleccionado para este caso
de estudo, uma vez que o JSA é considerado adequado para trabalho com muita intervencao
humana, e onde as tarefas estejam bem definidas, como € o caso em analise na cozinha desta

unidade Hospitalar.

A metodologia JSA foi iniciada nos Estados Unidos da América nos anos 1940s, sendo por
vezes denominada por “Work Safety Analysis” ou “Task Analysis” na variada bibliografia que se

pode encontrar sobre o assunto (vidé Capitulo 2).

O objectivo de qualquer avaliagcdo de risco € garantir que cada perigo associado a uma tarefa
ou processo seja reduzido até um nivel 'As Low As Reasonably Practicable’ (ALARP),
integrando simultaneamente os principios da Seguranca e Salde Ocupacionais em

determinada tarefa ou processo.

O método JSA baseia-se em identificar os potenciais perigos e posteriormente apresentar uma
recomendacgéo de alternativas mais seguras para elaborar as tarefas. Para implementar este

meétodo, € necessario seguir quatro etapas essenciais:

e Decomposicao da tarefa principal
¢ Identificacdo dos potenciais perigos
e Analise e avaliacédo dos riscos

e Apresentacdo de possiveis medidas de seguranca

Tendo em conta as etapas identificadas deve-se manter a sequéncia correcta, caso contrario
pode-se erradamente ignorar perigos graves latentes, ou até avaliar riscos que na realidade

nao existem.

Como se pode observar durante a aplicacdo do método JSA, este apresenta uma abordagem
hierarquica que resulta numa visdo bem estruturada dos processos de trabalho, facilitando

assim a sua aplicacao.

Na Tabela 3.1 apresenta-se as quatro etapas principais da metodologia JSA, acima referidas,
assim como alguns comentérios sobre outros pormenores relacionados com a aplicacdo do

método no presente trabalho.

Para classificar o tipo de risco, utilizaram-se dois sistemas diferentes de classificacdo. Assim,
existe o risco de acidente que pertence a vertente de seguranca ocupacional, e o risco de
doenca pertencente a vertente de saude ocupacional. A seguranca ocupacional (risco de
acidente) foi classificada utilizando a terminologia do Sistema Europeu EEAT- Estatisticas

Europeias dos Acidentes de Trabalho (Eurostat, 2001). No caso da vertente de saulde
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ocupacional (risco de doenca), recorreu-se a classificacdo no Decreto-Lei n°® 76/2007 relativo a

doencas profissionais.

Tabela 3.1- Sintese da aplicagdo da metodologia JSA no estudo de Jacinto et al (2011).

Etapa Observagéao

Para iniciar a aplicagdo do método JSA é

L o necessario decompor a tarefa principal em sub-
Decomposicao da tarefa principal »
tarefas ou fases do processo de forma a facilitar a

identificacdo dos perigos em cada fase.

Distinguir os perigos existentes em cada fase ou
sub-tarefa. Uma vez que esta etapa pode ser
subjectiva, devem ser considerados varios factores
relacionados com o trabalho na sua globalidade.

- ) (exemplo: procedimento normal de trabalho, fases
Identificacdo dos perigos
de arranque e concluséo, perturbac8es no
procedimento normal, ...). E necessario ainda ter
em conta que neste método ndo existe uma check-
list uniformizada para identificar os perigos no

processo em analise.

Apods a identificagdo dos perigos, efectua-se uma
andlise e avaliagdo dos riscos associados a estes.
Analise e avaliagdo dos riscos A identificacéo dos riscos neste estudo € efectuada
recorrendo ao Sistema Europeu EEAT, e ao DL
n°76/2007. A avaliacdo do nivel de risco é feita
utilizando a Matriz de Risco BS 8800:2004.

Propdr medidas de seguranga mais concretas,

o ) com o objectivo de eliminar ou reduzir os riscos
Possiveis medidas de seguranca ) ) -~ )
anteriormente identificados. Estas medidas de

segurancga devem ser barreiras de dois tipos:

prevencao e proteccao.

Para graduar o nivel de risco nesta andlise, utilizou-se a Matriz de Risco da BS 8800:2004.

Esta norma propde uma matriz de risco com 5 niveis, apresentada no Capitulo 2.

Através desta matriz, a classificacdo do nivel de risco cruza a gravidade do dano com a
possibilidade de ocorréncia do mesmo, enquanto que a possibilidade de ocorrer o dano, pode
ser determinada com o apoio da Tabela presente na BS 8800:2004, referente as “Categorias

da possibilidade de ocorrerem danos”, também apresentada anteriormente, no Capitulo 2.

Em relacdo as Tabelas referentes as “Categorias para definir a tolerabilidade do risco” e ao
“Plano de controlo do risco” (c.f. Capitulo 2), sdo ambas adaptadas da 8800:2004, e auxiliaram
a autora deste trabalho a avaliar a gravidade do risco, e a recomendar as medidas de controlo

mais adequadas de forma a reduzir oS mesmos.
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Sendo a matriz de risco um instrumento para auxiliar a avaliar qualitativamente e
subjectivamente o risco, esta pode também ser utilizada em avaliagcdes semi-quantitativas, na

condicdo de se saber a frequéncia de ocorréncia de cada tipo de acidente.

Numa Ultima etapa, determina-se quais as medidas de seguranca a aplicar de forma a reduzir a
probabilidade de ocorrerem danos ou de minimizar a gravidade destes. Segundo a BS
8800:2004 (excerto da BS 8800:2004, traducéo Jacinto 2009) quando se avaliam medidas e
sistemas de controlo de risco ja existentes, ou quando se ponderam alteracdes em tais
controlos, devem tomar-se em consideracdo medidas que reduzam a probabilidade de ocorrer
dano, ou que reduzem a gravidade do dano, ou uma combinacdo de ambas. Deve aplicar-se a

seguinte hierarquia:

a) Se possivel, eliminar os perigos por completo ou combater os riscos na fonte, e.g.

utilizando uma substancia segura em vez de uma substancia perigosa.

b) Se ndo por possivel eliminar, tentar reduzir o risco na fonte, e.g. utilizando aparelhos

eléctricos de baixa voltagem; introdugdo de protec¢des na maquinaria.

¢) Por fim, reduzir o risco através de procedimentos e sistemas de trabalho seguros,
adoptando EPI apenas como Ultimo recurso, apés terem sido consideradas todas as

outras medidas de controlo.

Ao aplicar esta hierarquia, devem tomar-se em considerag¢édo os custos relativos, os beneficios
obtidos pela reducéo do risco, e a robustez das opg¢des disponiveis. Segundo a BS 8800:2004
(excerto da BS 8800:2004, traducdo Jacinto 2009) cada organizacdo deve também ter em

conta:

— a necessidade de misturar controlos técnicos e controlos procedimentais;

— as “boas praticas” estabelecidas para o controlo de cada perigo especifico em consideracéo;
— adaptar o trabalho ao individuo;

— tirar partido do progresso tecnolégico para melhorar controlos;

— utilizar medidas colectivas que protegem todos (seleccionando controlos de engenharia que

protegem todas as pessoas na proximidade do perigo, em preferéncia aos EPISs);

— a disciplina dentro da organizacao;

— a necessidade de introduzir manutencédo planeada;

— a possibilidade de serem necesséarias medidas multiplas de controlo;

— a possibilidade de serem necessarias medidas de emergéncia/contingéncia caso os controlos

de risco falhem.
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No caso da avaliagdo da exposicdo dos trabalhadores ao ruido, foi utilizado um sonémetro,
aparelho considerado de medicdo directa para medir o nivel sonoro. Este sonémetro é da
marca Center 322 Datalogger Sound Level Meter, apresenta uma resolucdo de 0,1 dB num

intervalo de 30 a 130 dB, e a precisédo é de = 1 dB.

3.3 Anéalise HACCP

De forma a melhor entender a metodologia HACCP ou Analise de Perigos e Controlo dos

Pontos Criticos, é util enumerar os principais tipos de contaminacbes, e quais 0s

microrganismos causadores das principais intoxicacdes alimentares.

Segundo Autoridade de Segurancga Alimentar e Econdmica, estima-se que cerca de 90% das
doencas transmitidas por alimentos sejam provocadas por microrganismos, mas na maioria dos
casos esta resulta da utilizacdo de metodologias erradas nas ultimas etapas de confeccgédo ou

distribuicéo.

Segundo a mesma fonte, os perigos biolégicos podem ser divididos em dois grupos, os
visiveis a vista desarmada, denominados os macroscépicos; e o0s visiveis apenas através de
ampliacdes, os microscopicos. Os perigos bioldgicos macroscépicos, incluem todo o tipo de
pragas que podem existir durante a manipulacéo de alimentos (por exemplo: baratas, formigas,
etc); e o0s perigos biol6gicos microscopicos sdo aqueles que provocam infec¢des ou
intoxicagBes de origem alimentar por contaminagdo de um alimento por ac¢do de bactérias ou

outros microrganismos.

Embora se conhecam mais de 250 tipos diferentes de bactérias, virus e parasitas causadores
de doencas de origem alimentar, estes saem do &mbito deste estudo e por isso apenas alguns

irdo ser descritos neste trabalho.

Entre os mais comuns, 0s microrganismos que provocam infeccfes de origem alimentar sdo do
tipo Salmonella (da familia das Enterobacteriaceae, estes sdo oriundos de uma doenca de
animais que pode ser transmitida a humanos, na qual a contaminacdo resulta de alimentos
pouco cozinhados ou de préaticas de contaminacao cruzada), Listeria monocytogenes (bactéria
patogénica da familia Listeriaceae, cuja contaminacdo resulta maioritariamente de matérias-
primas que ndo sdo sujeitas a qualquer tratamento térmico, podendo ser encontrada em
vegetais, carne e peixe), e a Escherichia coli (pertencente também a familia
Enterobacteriaceae, a contaminacao resulta de mas praticas de higiene pessoal, ou dos locais
de abate de animais, sendo os excrementos de animais a principal via de contamina¢do em
alimentos) (APHORT, 2008).

Segundo 0s mesmos autores, jA& 0s microrganismos que provocam intoxicacBes alimentares
sdo do tipo Clostridium perfringens (pertencente a familia Bacillaceae com bacilos e cocos
esporulados, que é frequentemente encontrada no intestino de humanos e animais, e é muito
resistente a temperatura), Clostridium botulinum (que provoca a doenga vulgarmente conhecida

por botulismo, com risco elevado de morte apés ingestdo de uma toxina pré-formada em
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alimentos contaminados; esta bactéria também pertence a familia Bacillaceae), e Bacillus

cereus (também da familia Bacillaceae, apresenta a capacidade de formar esporos e toxinas).

Os principais factores de risco dos perigos bioldgicos, durante a confecgdo de alimentos, sao
associados maioritariamente aos cuidados de higiene pessoal, de higiene na manipulagdo dos
alimentos, e da adequada higienizagdo de instalagdes, equipamentos e utensilios. Mas para
além da higienizacdo apropriada, para reduzir o risco de contaminacdo € necessario ter em
conta o importante binbmio tempo/temperatura de conservacao dos alimentos e as praticas

incorrectas de manipulagdo que favorecem a contaminag&o cruzada.

Os perigos fisicos estdo associados a qualquer objecto estranho a um alimento que se
incorpore acidentalmente no mesmo, causando a possivel contaminacdo (Ex: cabelos,
pequenas pedras, anéis, etc). Os principais factores de risco associados a este tipo de perigo
sdo o estado de conservagdo das instalagbes, dos equipamentos e utensilios, e a higiene

pessoal dos trabalhadores.

Em relacédo aos perigos quimicos, estes ocorrem quando um alimento € contaminado por uma
substancia quimica durante qualquer etapa ou processo da producdo de refeicdes. Os
principais factores de risco estdo maioritariamente associados a praticas incorrectas na
manipulacdo de detergentes ou desinfectantes, que irdo favorecer a contaminagédo cruzada.
Estas praticas estdo geralmente estabelecidas nos procedimentos do plano de higienizagao, e

devem ser cuidadosamente executadas (APHORT, 2008).

De forma a implementar a metodologia HACCP eficazmente é necesséario assegurar alguns

pré-requisitos minimos. Estes sdo apresentados a seguir (APHORT, 2008 e ASAE 2013):

e Salde e higiene pessoal dos manipuladores de alimentos:
De forma a evitar contaminacfes, todos os trabalhadores que manipulam alimentos em
qualquer etapa de producdo de refeicdes devem respeitar algumas regras béasicas diarias.
Estas incluem o uso de fardamento adequado e touca; a lavagem de méaos antes, durante e no
fim de qualquer tarefa; e as unhas sempre limpas, curtas e sem verniz. Deve ainda verificar-se
a inexisténcia do uso de adornos, sendo proibido fumar, comer, mascar pastilha elastica, tomar
medicamentos, e provar alimentos com os dedos em qualquer instalacdo onde decorra a
producdo de refeicBes. No caso em que se verifique a possibilidade do manipulador ter
contraido qualquer doenca contagiosa, ou sofra de qualquer inflamacgéo da garganta, ouvido ou
olhos, este deve ficar interdito de todas as tarefas directamente relacionadas com a confec¢éo
de alimentos. Nesta situacdo o trabalhador deve automaticamente avisar o superior para este

actuar da melhor forma.
e Plano de higienizacdo e manutenc¢éo das instala¢gfes e equipamentos:

Todas as instalacdes onde decorre o processo de producdo e confeccdo de alimentos devem

seguir as seguintes regras basicas: iluminacdo e ventilacdo apropriadas e protegidas; as
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paredes, portas e pavimentos devem ser construidos com materiais que permitam facil
higienizacdo, impermeaveis, ndo absorventes, resistentes e anti-derrapantes; existéncia de
ralos de escoamento protegidos com grelhas amoviveis, e com declive para facilitar o
escoamento de agua; a unido entre as paredes e o chdo deve ser arredondada de forma a néo
acumular sujidade, e que seja de facil higienizacéo; sistemas de exaustdo de fumos e cheiros
devem ser construidos com materiais incombustiveis, com poténcia suficiente para retirar todo
o fumo da instalagdo em causa; existéncia de lavatérios em nimero adequado, e devidamente

localizados e indicados para lavagem de méos.

e Controlo da agua de abastecimento:
Todas as instalacBes devem apresentar um abastecimento de dgua potavel. Os padrdes fisico-
quimicos e biologicos estabelecidos para a agua potdvel de consumo humano estdo
estabelecidos no DL 306/2007.

e Controlo de pragas:
Realizagdo continua do controlo preventivo de pragas por empresas profissionais. Estas
empresas devem apresentar o plano anual do controlo, as fichas técnicas de seguranca dos
produtos utilizados, o mapa de localizacdo de isco, e um relatdrio de visitas efectuadas ao
local.

e Formacéao:
Todos os trabalhadores que manipulam alimentos devem ter treino e/ou formacéo adequada

continua para o correcto desempenho das suas funcgdes.

Segundo o Regulamento 852/2004 do Parlamento Europeu e do Conselho, a metodologia
HACCP, consiste num sistema de identificacdo e avaliacdo dos perigos e riscos do ponto de
vista do consumidor do sector alimentar. Esta metodologia para além de identificar os perigos e
pontos criticos durante a producao alimentar também permite definir e implementar medidas de

controlo de forma a prevenir e garantir a seguranca do consumidor dos alimentos em questéo.

E possivel, entdo, enumerar sete principios fundamentais base para a implementacdo do
HACCP:

1. Controlo de perigos- Identificacdo de todos os perigos bioldgicos, quimicos ou fisicos
que devem ser eliminados ou reduzidos a um nivel aceitavel. Definicdo das medidas
preventivas que devem ser aplicadas aos perigos identificados.

2. ldentificacdo dos pontos criticos de controlo- Identificacdo de alguma etapa ou
procedimento durante todo o processo de producdo de refeicbes, em que se possa
evitar ou eliminar um perigo de forma a reduzi-lo a um nivel aceitavel.

3. Estabelecer limites criticos para cada ponto critico de controlo- Os limites criticos sdo o
valor maximo ou minimo no qual um perigo biolégico, quimico ou fisico deve ser

controlado de forma a eliminar ou reduzir o mesmo a nivel aceitavel.
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4. Estabelecer as condicbes de monotorizacdo dos pontos criticos de controlo- aplicar
processos eficazes de vigilancia dos pontos criticos identificados.

5. Estabelecer accbes correctivas- quando a monotorizacdo indica que algum ponto
critico se encontra fora dos limites estabelecidos, devem ser identificadas as accdes
correctivas a implementar.

6. Estabelecer procedimentos para verificar se a metodologia HACCP esta a funcionar
eficazmente- nomeadamente verificacdo dos pontos 1 a 5. Com esta verificacdo
efectua-se simultaneamente a validacdo do sistema.

7. Criacdo de documentos e registos relativos aos procedimentos dos principios
mencionados anteriormente, de forma a demonstrar a aplicacédo eficaz do método em

questao.

A implementacdo da metodologia HACCP baseia-se nos sete principios fundamentais acima
enumerados e no Codex Alimentarius. Esta pode ser resumida em onze etapas, apresentadas
na Tabela 3.2.

Tal como acima referido para determinar quais os pontos criticos relevantes do processo, é
possivel utilizar uma arvore de decisdo de forma a facilitar esta identificagdo. A &rvore de
decisdo deve ser utilizada de forma flexivel, e pode ser aplicada em qualquer etapa do
processo de producado, sendo que ndo é necessariamente aplicavel em todas as situacdes. Na

Figura 3.2 apresenta-se um exemplo ilustrativo da arvore de deciséo utilizada neste trabalho.
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Tabela 3.2- Etapas de implementagcdo do HACCP (APHORT 2008).

Etapa de implementacédo

Observacgao

Definir uma equipa HACCP

Esta equipa deve ser multidisciplinar, com
especialistas, e deve conter autoridade dentro da
entidade em que o método esta a ser
implementado.

Descrever o produto

Todos os os produtos devem ser descritos,
incluindo informacgdo como durabilidade,
composigdo, método adequado de armazenagem,
etc. No caso de se lidar com varios produtos
alimentares, estes devem ser divididos por
familias.

Identificar uso pretendido para o produto em causa

Descrever qual a finalidade do produto final na
perspectiva do consumidor.

Construir um diagrama ou fluxograma de produgéo
e confirmar no local de producéo

Construido pela equipa HACCP, este fluxograma
deve considerar todas as etapas do processo de
confecgdo ou manipulacdo de alimentos. Este
fluxograma posteriormente deve ser verificado in
loco, durante turnos diferentes dos trabalhadores.

Identificar perigos e limites de controlo

A equipa HACCP deve listar todos os potenciais

perigos, e delinear limites de controlo para estes

perigos, conduzindo uma analise de riscos. (Vide
Principio 1)

Determinar pontos criticos de controlo

Determinar quais 0s pontos criticos relevantes,
com o apoio de uma arvore de decisdo (Figura
3.2). (Vide Principio 2)

Estabelecer limites de controlo para cada ponto
critico

De cada ponto critico de controlo resulta um limite
critico correspondente ao valor maximo ou minimo
aceitavel. Este limite deve ser sempre mensuravel.
(Vide Principio 3)

Identificar procedimentos de monotorizagao para
cada ponto critico

Elaborar e identificar procedimentos de controlo do
processo de forma a que os limites criticos ndo
sejam ultrapassados, ou que se possa efectuar
uma correcgao antes que ocorra algum desvio.
(Vide Principio 4)

Estabelecer as acgdes correctivas

Determinar quais as acgdes correctivas a serem
aplicadas no momento em que ocorre um desvio
dos limites criticos previamente estabelecidos.
(Vide Principio 5)

Identificar os procedimentos de verificagdo

De forma a verificar se 0 HACCP esta a funcionar
correctamente deve-se elaborar procedimentos de
verificacdo diferentes dos procedimentos de
monotorizacdo. Estes procedimentos podem incluir
auditorias, analises e recolhas de amostras. (Vide
Principio 6)

Criar registos e documentos

Criar registos que espelham a monotorizacédo
efectuada. Estes registos devem estar sempre
actualizados, e devem ser construidos de forma
simples para compreensédo de todos os
colaboradores que estédo envolvidos em todas as
etapas de producéo. (Vide Principio 7)
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Existem medidas preventivas

. . - 2
para o perigo identificado? Modificar a etapa, o

processo ou o produto

O controlo nesta etapa é neces-
sario para garantir a seguranca?

Nio *
= niOEUMPCC = STOP

Esta etapa foi concebida especificamente
para eliminar a possivel ocorréncia do
perigo ou reduzi-lo a um nivel aceitavel?

SIM

A contaminacio do perigo identificado
podera ocorrer acima de niveis acei-
taveis ou podera aumentar até niveis
inaceitiaveis?

SIM N ..
* NAO = NROEUMPCC ™= STOP v

Uma etapa posterior eliminara Ponto critico de
o perigo identificado ou re- controlo
duzird a possivel ocorréncia a

um nivel aceitavel?

NEoEUMPCC

¥

STOP

Figura 3.2- Diagrama referente a arvore de deciséo utilizada na aplicacao dos principios do HACCP
(APHORT, 2008).

3.4 Sintese do capitulo

Sendo que este trabalho envolve duas vertentes diferentes, a Seguranga e Saude Ocupacional,
e a Seguranca Alimentar, pode-se dizer que a metodologia global integra dois métodos
principais: o Método JSA, para cobrir a vertente da SST, e 0 método HACCP para cobrir a

vertente da Seguranca Alimentar.

Para efectuar o estudo da Seguranga e Saude Ocupacional, foi realizada uma analise de riscos
recorrendo ao método JSA, acoplado a Matriz BS 8800:2004. Para além dessa ferramenta, a

avaliacdo do tipo de risco durante a analise efectuada foi feita através de dois tipos de sistemas
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de classificagdo, consoante se tratasse de “seguranga ocupacional’ ou de “saude ocupacional”.
No caso do risco de acidente (vertente seguranca ocupacional), foi utilizada a terminologia
Europeia adequada do sistema EEAT- Estatisticas Europeias dos Acidentes de Trabalho
(Eurostat, 2001), sendo que no caso de risco de doenca (vertente saude ocupacional) se
recorreu a classificacdo existente no Decreto-Lei n°76/2007, relativo as doencas profissionais.
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Capitulo 4 - Caracterizacdo Geral do objecto de estudo

O objectivo deste capitulo é apresentar e caracterizar o Hospital da Luz, local onde este estudo
foi efectuado, assim como realizar uma descricdo mais pormenorizada do objecto de estudo,

que é a cozinha de doentes deste Hospital.

4.1 Caracterizacdo da entidade de acolhimento

O Hospital da Luz situa-se em Lisboa e pertence ao Grupo Espirito Santo Saude, reunindo num
local um hospital de agudos e um hospital residencial. Foi inaugurado em Abril de 2007,
resultado de um investimento total de 130 milhdes de euros e de uma area bruta de 72.121

metros quadrados (Hospital da Luz, online 2013).

Segundo a mesma fonte, a missdo desta entidade é apostar na qualidade e na inovacao
tecnoldgica, sendo o Hospital composto por uma equipa de mais de 400 médicos residentes e
colaboradores, 168 quartos divididos por 5 pisos acima do solo (mais 3 pisos abaixo do solo) e
115 apartamentos residenciais situados num edificio adjacente ao Hospital. Estatisticamente o
namero de consultas previstas por ano aproxima-se das 270 mil, e o nimero de internamentos

é, anualmente, de 11 mil, com 13 mil cirurgias .

Em 2011, o Hospital da Luz propbs-se a um reconhecimento internacional: a acreditacdo da
qualidade pela Joint Commission International, com o objectivo de aumentar e validar os
conceitos de qualidade e seguranca, fundamentados nos principios de melhoria continua dos

processos no Hospital, pretendendo-se atingir todos os requisitos propostos no ano de 2013.

Este Hospital tem também acordos celebrados com as principais seguradoras e subsistemas
de saude para permitir a mais clientes e beneficiarios ou associados terem acesso aos servicos
do Hospital. Esta unidade apresenta ainda varios servigos entre os quais um balcdo do Banco
Espirito Santo (BES), uma papelaria, uma parafarmacia, um cabeleireiro, e uma capela. Para
além destes, ha um armazém farmacéutico no piso -1, local onde se encontra também uma
cozinha industrial, que confecciona em média 1250 refeices por dia, tanto para os pacientes,

como para a cantina aberta ao publico em geral.

Esta cozinha hospitalar € gerida em conjunto com as dietistas responsaveis nesta unidade,
pelo Instituto Técnico de Alimentagcdo Humana (ITAU), do grupo Trivalor, que iniciou actividade
em 1963 e foi certificado em Abril de 1999 (ITAU, online 2013).

O ITAU apresenta como missdo principal prestar servigcos de restauracdo tendo sempre em
conta os niveis de Qualidade e de Seguranca Alimentar espelhados na metodologia HACCP e

no respeito pelo meio ambiente.

Esta empresa actua em trés areas bem definidas: Empresarial, Ensino, Salde e Social, sendo
esta Ultima a area onde apresenta mais experiéncia devido a prestacdo de servicos de

alimentacdo em grandes unidades hospitalares publicas e privadas.
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Com o objectivo de controlar a metodologia HACCP e normalizar toda a informacéo nos
refeitérios de confeccdo, o ITAU desenvolveu um modelo quantitativo denominado Sistema de
Medida de Seguranca Alimentar (SIMES), que através de estatistica torna possivel verificar e
controlar todas as praticas aplicadas nas cozinhas de confeccdo, permitindo priorizar

posteriormente as ac¢des de prevencdo e seguranca alimentar necessarias.

Uma vez que esta empresa presta servicos de alimentacdo em diferentes areas, a certificacéo
conferida pela Associacdo Portuguesa de Certificacdo (APCER), disponibiliza um
reconhecimento formal nas areas de proteccdo ambiental, seguranca alimentar e saldde no
trabalho. As certificacdes detidas pelo ITAU séo do tipo: NP EN ISO 9001:2008: Sistemas de
Gestao da Qualidade; NP EN ISO 14001:2004: Sistemas de Gestdo Ambiental; NP EN ISO
22000:2005: Sistema de Gestdo de Seguranca Alimentar; e OHSAS 18001:2007/NP
4397:2008: Sistema de Gestao da Seguranc¢a e Saude do Trabalho.

Com o objectivo de controlar a qualidade microbiolégica geral dos géneros alimenticios, o ITAU
recorre a empresa Controlvet- Seguranca Alimentar, que iniciou a sua actividade em 1999, e
realiza todas as analises microbiolégicas aos alimentos (incluindo contagem de
microrganismos totais a 30°C, de leveduras a 25°C, bolores a 25°C, e enterobactérias). Esta
empresa actua com os principios definidos pela metodologia HACCP, e tem como objectivo
detectar a presenca de microrganismos patogénicos ou toxinas susceptiveis de causarem toxi-
infeccbes alimentares, através de analises peridédicas nas unidades hospitalares (Controlvet-

Seguranga Alimentar, online 2013).

A cozinha do Hospital da Luz é abastecida pela empresa Sogenave. A Sogenave é uma
empresa de distribuicdo de produtos alimentares, que actua no mercado ha mais de 30 anos,
com base em duas plataformas logisticas na Maia e em Carnaxide. Esta apresenta uma frota
de 50 viaturas com multi-temperatura com o intuito de respeitar todas as regras de transporte e
seguranca alimentar que, por sua vez, ira originar cerca de mil entregas didrias nas diversas

unidades de restauracdo (Sogenave, online 2013).
Segundo a mesma fonte, os objectivos desta empresa sdo, essencialmente:

e Ementa com qualidade nutricional, elaborada e adequada a cada valéncia, tendo em
conta as necessidades nutricionais exigidas;

e Plano de encomendas de acordo com as necessidades diarias para a confec¢do das
ementas do dia;

¢ Disponibilizagdo das fichas técnicas que permitem reduzir os desperdicios.

Para efectuar o controlo de pragas na cozinha do Hospital da Luz, o ITAU contrata ainda os
servicos da empresa Luthisa — Lusitana de Tratamentos de Higiene Lda. Criada em 2002, esta
engloba um conjunto de profissionais que prestam servicos a todas as entidades, publicas ou
privadas cuja actividade esta centrada na area do saneamento e higiene basica do meio
(Luthisa, online 2013).
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4.2 Caracterizacao do objecto de estudo na entidade de acolhimento

A cozinha dos pacientes do Hospital da Luz é composta por dois armazéns (produtos quimicos
e economato), toda a zona de preparacao, confec¢cdo e empratamento, assim como por duas

zonas de higienizag&o da loica: a copa de loica fina e a copa de loiga grossa.

Entre a zona do armazém economato e a zona de preparacdo localizam-se quatro camaras
frigorificas de refrigeracédo: camara da carne, cAmara do peixe, cadmara dos legumes e fruta e
camara dos lacticinios. Dentro do armazém economato h& ainda duas camaras de ultra-
congelados, e para refrigerar os alimentos antes de serem confeccionados, é possivel utilizar
ainda as camaras de refrigeracédo de apoio a cozinha de confeccdo (Figura 4.1), a cozinha de

sobremesas, e a cozinha de dietas.

A é&rea de preparacdo de matérias-primas € dividida em trés zonas- zona de preparacédo da
carne (Figura 4.2), zona de preparacédo do peixe, e zona de preparacdo de fruta e legumes.
Sendo a cozinha das sobremesas apenas para a confeccdo das mesmas, a cozinha de dietas
é destinada a apoiar a cozinha de confecgdo, e preparar refeicdbes mais pequenas como o
pequeno-almoco. Ap6s serem confeccionadas, as refeicdes podem ser arrefecidas na

respectiva camara de arrefecimento situada entre a zona da confec¢do e do empratamento.

Figura 4.1 - Cozinha de confecc¢éo de
refeicbes

Figura 4.2 - Zona de preparacéo da carne.
Na Tabela 4.1 apresentam-se os equipamentos mais relevantes para este estudo, pertencentes

a cada local nesta cozinha hospitalar, sendo que os utensilios e material de apoio (Ex: panelas

e tachos denominados loi¢ca grossa) sdo comuns a todas as areas.
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Tabela 4.1- Zonas principais na cozinha do hospital da Luz, e respectivos equipamentos.

Local Equipamento relevante

Facas e cutelos, picadora de carne
Zona de preparacao carne eléctrica, tAbuas de corte, utensilios

diversos, serra eléctrica.

. _ Escamador, facas, tabuas de corte,
Zona de preparagao peixe . ) o
utensilios diversos, serra eléctrica.

Descascador eléctrico, facas, ralador
Zona de preparagéo fruta e legumes eléctrico, tAbuas de corte, utensilios

diversos.

Batedeira eléctrica, camara do frio,

) exaustor, ferro de queimar, forno eléctrico
Cozinha de sobremesas ~ . ) _
e fogéo, utensilios diversos, varinha

magica.

Camara de frio, espremedor de citrinos
) ) eléctrico, exaustores, fogédo de 4 bocas,
Cozinha de dietas o . .
forno eléctrico, marmitas, utensilios

diversos, torradeira, varinha magica.

Batedeira eléctrica gigante, cAmara do
frio, chapas e grelhas, estufas e banhos-
. . maria, exaustores, fogédo de 8 bocas,
Cozinha de confecgéo ) ) ) _
forno, marmitas, fritadeiras, marmitas
basculantes, utensilios diversos, varinha

magica gigante.

Células de arrefecimento e camara do

frio, estufas e banhos-maria, fiambreira,
Zona de empratamento o o .
méaquina embaladora eléctrica, utensilios

diversos.

Em todo o complexo da cozinha trabalham em média quinze pessoas sendo que o turno de
trabalho nas zonas de confeccdo, preparacdo, armazenamento e empratamento é de oito
horas por dia com uma hora de intervalo, e o turno das zonas de higienizacao das loicas é de

doze horas por dia, de dois em dois dias de trabalho intercalados com as respectivas folgas.

Na copa de loica fina, onde se realiza a higienizacdo da loica utilizada pelos doentes,
encontram-se sempre dois trabalhadores, que efectuam as tarefas definidas com o apoio de
uma magquina de lavar. No posto da copa de loica grossa, onde se efectua a higienizacao das
panelas e utensilios utilizados na confeccdo, encontra-se um trabalhador com o mesmo turno
de trabalho. A higienizacdo da cozinha em geral é efectuada apenas por um trabalhador com

um turno de trabalho de oito horas.
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ApoOs a confeccdo e o empratamento das diferentes dietas de cada paciente, as refeicdes
devidamente acondicionadas, sé@o transportadas em carros de distribuicdo da cozinha até as

diferentes enfermarias nos pisos superiores, como se pode verificar na Figura 4.3 e Figura 4.4.

Figura 4.3 - Carro de distribuicdo de almogos Figura 4.4 - Carro de distribuicdo de
e jantares, com regulagao de temperatura. refeic6es como o pequeno-almoco, lanche e
ceia.

Estes carros de distribuicdo sdo preparados pelos trabalhadores que estdo no posto do
empratamento, mas sdo transportados até as copas das enfermarias pelas auxiliares de
alimentacéo, colaboradoras do Hospital da Luz. Estas auxiliares tém turnos rotativos de
trabalho de oito horas por dia, garantindo sempre a presenca de duas auxiliares por copa, que
para além de assegurarem o bom servico nas copas de cada enfermaria, também servem as

refeicdes transportadas aos pacientes quarto a quarto.

Quanto a caracterizacdo da sinistralidade desta cozinha, ndo se apresenta qualquer estudo
uma vez que aparentemente quase nao existem acidentes de trabalho, nem casos de doencas
profissionais. Admite-se ainda que os acidentes ligeiros ndo sdo registados e, por isso, ndo

existem dados suficientes para esse estudo.

O diagrama total referente a producéo de refeigcbes na cozinha do Hospital apresenta-se na

Figura 4.5.
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Recepcao de matérias
primas alimentares (secas,
refrigeradas, congeladas e

ultra-congeladas)

Recepcao de materiais ndo
alimentares

A

A 4

Armazenagem Armazenagem
de matérias de matérias matérias primas

primas primas alimentares secas
alimentares alimentares (inclui frutas e

congeladas e
ultra-congeladas

refrigeradas
(>0°C, <5°C)

Armazenagem de

legumes)

Armazenagem de
materiais ndo
alimentares (loicas,
guardanapos, etc) e
produtos quimicos

A 4

Descongelacdo em
ambiente refrigerado
(>0°C, <5°C)

A 4

A 4 A

Preparacao: zona de carne, zona de peixe, zona de frutas e
legumes. Desossa de carnes, evisceragao, corte e trituracéo de
carne. Escame e corte de peixe. Descasque, corte e desinfeccdo

dos legumes e frutas. (preparacdo de todos os componentes a

incluir na confeccéao)

Tipo?

y

Confeccdo: Cozinha
central e cozinha de
sobremesas
(produtos de origem

A 4

animal a
temperaturas >75°C,
fritura a temperaturas

<180°C)

v

Arrefecimento: Camaras de arrefecimento
(temperatura no centro do alimento deve ser
diminuida de 60°C a 10°C em menos de 2

horas)

A 4

Empratamento: Zona de empratamento do doente (inclui montagem
de tabuleiros com atencao as diferentes dietas e carregamento dos
carros de transporte de tabuleiros. Tempo maximo de carregamento |¢
de um carro: 21 minutos, tempo maximo da operagéo: 90 minutos)

&

Materiais ndo alimentares|
loicas, guardanapos, etc..

A 4

Distribuicdo: Transporte dos carros, pelas auxiliares de alimentagdo, da cozinha até as
respectivas copas de enfermaria dos varios pisos- 2HA, 3HR, 3HA, 4HA e 4HR- com
recurso aos elevadores. Entrega dos tabuleiros em cada quarto (tempo de transporte e
espera maximo: 15 minutos; tempo maximo de entrega das refei¢cdes aos doentes: 30
minutos, temperaturas de espera a quente>65°C e temperaturas de espera a frio >0°C e

<5°C)

v

Higienizacdo: Lavagem de loi¢a grossa, loica fina, carros de
distribuicao, utensilios e instalacfes (utilizacdo dos produtos
guimicos de limpeza e desinfeccao definidos pela empresa,
nomeadamente Sonaril DA5, Sonaril DGF, Sonaril LM e
Sonaril LAD)

Produtos quimicos para
limpeza e desinfeccéo

Figura 4.5 - Diagrama referente a producao de refeicdes na cozinha do Hospital.
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Para ter uma no¢do mais detalhada das quantidades e locais mais relevantes, no decorrer
deste trabalho realizou-se ainda um estudo tendo em conta o ndmero de refeicdes servidas
apenas a pacientes no més de Outubro de 2012, relativo as enfermarias dos pisos 2HA, 3HA,
3HR, 4HA, 4HR, Bloco de Partos, Hospital de Dia Cirdrgico (HDM), Unidade de Cuidados
Intensivos (UCI), Atendimento Médico Permanente (AMP) e Hemodinamica. Através deste
observou-se que no total foram servidas 16.883 refei¢Bes, sendo que as enfermarias onde se
verificou a maior percentagem de refeigcbes servidas foi a 3HA e 3HR, como se pode verificar

na Figura 4.6.

H2HA
H 3HA
i 3HR
H 4HA
M 4HR
i Bloco de Partos

K HDM

19,32% muc
23,37% 4 AMP

Figura 4.6- Refei¢6es servidas em Outubro de 2012 no Hospital da Luz.

Tomando como referéncia o piso 3HA, e observando mais pormenorizadamente o tipo de
refeicbes servidas (pequeno-almocgo, meio da manhd, almoco, meio da tarde, lanche, jantar e
ceia) pela Figura 4.7, pode-se concluir que a maior incidéncia se encontra na refeicdo do

pequeno-almoco, seguida do almogo e jantar como era de prever.

12,11%

H Pequeno-almogo

H Meio-manha

i Almogo

19,00% .
4,87% H Meio-tarde

M Lanche

i Jantar

20,02% i Ceia

18,83%

3,92%

Figura 4.7- Refei¢bes servidas em Outubro de 2012 no piso 3HA.
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4.3 Sintese do capitulo

Neste capitulo foi apresentada a caracterizacdo geral da entidade de acolhimento que é o
Hospital da Luz, situado em Lisboa, assim como a caracterizacdo do objecto de estudo que é a
cozinha hospitalar desta entidade. Esta caracterizagdo inclui a descricdo da empresa
contratada pelo Hospital para gerir a cozinha — o ITAU — e todas as empresas que trabalham
directamente com o ITAU: a Sogenave, a Luthisa, e a Controlvet.

Para uma melhor compreensao de todo o processo de producao de refeicdes nesta cozinha, foi
elaborado um diagrama demonstrativo, e feito um pequeno estudo estatistico do nimero de
refeicbes servidas por més neste Hospital, e quais as enfermarias dos diversos pisos mais
relevantes para este trabalho.

Em conclusdo, toda a informacdo apresentada neste capitulo tem como objectivo explicar o
funcionamento desta cozinha hospitalar, bem como fornecer bases para a aplicacdo das

metodologias apresentadas nos capitulos 5 e 6.
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Capitulo 5 - Analise de Risco Ocupacional. Resultados
e Discusséao

Neste capitulo apresentam-se e discutem-se os principais resultados da analise e avaliacdo de

riscos ocupacional, utilizando a metodologia Job Safety Analysis descrita no Capitulo 3.

Na seccao 5.1 realiza-se uma sintese que inclui um excerto da analise de riscos global,
apresentada em Apéndice |, de forma a ilustrar o estudo realizado a esta cozinha hospitalar
(Tabela 5.1). Ainda nesta seccéo apresenta-se uma sintese dos riscos mais relevantes desta
analise (Tabela 5.2), e das ndo conformidades pertinentes observadas durante este estudo
(Tabela 5.3).

Na secg¢do 5.2, apos a analise dos resultados obtidos, apresentam-se algumas recomendacdes
de melhoria para corrigir algumas praticas incorrectas observadas ou incumprimentos de

procedimentos.

5.1- Resultados da analise

Ao longo deste trabalho foi realizada uma analise e avaliagdo de riscos ocupacionais. Os
resultados obtidos desta analise sdo apresentados no Apéndice |. A titulo meramente
ilustrativo, a Tabela 5.1 exibe um pequeno excerto dessa analise global, onde se pode
observar a analise a etapa de “preparagdo de matérias-primas alimentares para confecgao”,
nomeadamente a tarefa de “transporte de matérias-primas das camaras do frio e do armazém

economato até as zonas de preparacao”.

Utilizando o método Job Safety Analysis descrito no Capitulo 3, foi possivel realizar a anélise
desejada. Apos a identificacdo da tarefa realizada pelos trabalhadores da zona de preparacgao
de matérias-primas, é possivel identificar os possiveis perigos existentes no decorrer desta
tarefa. Assim, durante a tarefa de “transporte das matérias-primas” observou-se dois perigos
mais relevantes para este estudo: a “movimentagdo manual de cargas” e o “contacto directo
com ambiente frio” nas camaras frigorificas. Em relacdo a movimentacdo manual de cargas
este perigo esta associado ao transporte de tubérculos e legumes para a respectiva zona de
preparacao, uma vez que este é feito apenas por um trabalhador que chega a transportar cinco

sacos de 20 quilogramas de tubérculos, apenas com o auxilio de um carro de transporte.

Para classificar os tipos de riscos associados a este perigo, recorreu-se a terminologia do
Sistema Europeu EEAT e a classificac@o do Decreto-Lei n® 76/2007. Deste modo, identificou-se
trés tipos diferentes de riscos de acidente- constrangimento fisico sobre o sistema musculo-
esquelético, entalacdo/esmagamento, e esmagamento (sobre/contra) relacionado com as
guedas do trabalhador. A longo prazo, o risco de doenca esta relacionado com les6es musculo-

-esqueléticas relacionadas com o trabalho.
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As consequéncias potenciais directamente relacionadas com estes riscos sdo consideradas
ligeiras: feridas e lesGes superficiais nomeadamente nos membros superiores, e entorses e
distensdes que nao irdo incapacitar o trabalhador a longo prazo. O nivel de risco foi graduado
com o auxilio da Matriz de Risco da BS 8800:2004 como referido na descricdo desta
metodologia. Segundo esta ferramenta, e pelo que foi observado ao longo do trabalho, a
probabilidade de ocorrer o dano descrito, € considerado “provavel” visto que “acontece pelo
menos uma vez em cada 5 anos”, sendo a gravidade do dano considerada ligeira, o que ira

resultar numa estimativa de um risco “baixo”.

Embora a graduacdo deste perigo tenha sido baixa, as medidas de seguranca propostas
devem ser seguidas e respeitadas apés a sua implementacéo, de forma a conter ou mesmo
eliminar este perigo no decorrer da actividade. A utilizacdo de carros de transporte como apoio
a deslocacgdo de cargas ja € uma medida implementada, sendo que se aconselha o reforco da
manutencdo destes carros, com especial atencdo ao estado das rodas, uma vez que estas
podem dificultar ainda mais a realizacao desta tarefa. Como prevencao, é ainda aconselhado
garantir que as vias de passagem se encontrem sempre livres no decorrer das tarefas, e que

seja ministrado a devida formacédo aos trabalhadores, repetindo-a sempre que necessario.

Em relag&o ao perigo relacionado com o contacto directo do trabalhador com ambiente frio ou
gelado, verifica-se que este podera resultar a longo prazo numa “dermatofitose”, doenca
vulgarmente conhecida por frieiras. Uma vez que os danos potenciais relacionados com este
perigo sdo mais graves que o0s anteriores, a graduacdo deste perigo foi considerada
“moderada”. Tendo em conta estes factos, de forma a minimizar a gravidade deste perigo, deve
existir manutencéo preventiva e constante das camaras frigorificas, assim como existéncia de

vestuario térmico protector, que o trabalhador possa utilizar sempre que seja necessario.

Uma medida de extrema importancia, e que apesar de ja estar implementada deve ser
controlada, é a existéncia de abertura interior nas portas das camaras frigorificas. E ainda
aconselhada a constante verificacdo do correcto funcionamento destas portas, de forma a

evitar qualguer tipo de acidentes indesejados.

A seguir apresenta-se a Tabela 5.1 acima descrita, referente a etapa de “preparagdo de

matérias-primas alimentares para confecg¢ao”.
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Tabela 5.1- Excerto ilustrativo da AAR global.

Descricao da . . . Consequéncias Avaliacéo Medidas de
Etapa Etapa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potenciais (PXG) Seguranca
R. acidente
Cad. 71-
Constrangimento Garantir vias de
fisico sobre o passagem livres e
sistema musculo- desimpedidas
esquelético cod. 032- o _
) y Entorses e Utilizacao de carrinhos
Cdd. 62- Entalagéo, distensdes de transporte na
esmagamento, sob deslocacao de cargas
Movimentacao Baixo
. manual de cargas | Céd. 31- Movimento (PxL) Manutencéo adequada
Preparacgéo das :
matérias-primas vertical, Cdéd. 011-Feridas dos carros de
. P esmagamento ' ~ transporte
alimentares. e lesdes
Inclui desossa Transporte de sobre, contra superficiais
evisceracao , matéri£s- rimas R. doenca P Formagdo dos
Preparacgéo de corte e tritL?ra ,éo das céma?as do Lesdes trabalhadores para
matérias-primas & . . musculoesqueléticas métodos de trabalho
: de carne. frio e armazém .
alimentares para N relacionadas com o correctos
~ Escame e corte | economato até as
confeccéo ) trabalho
de peixe. zonas de .
= (Lombalgias)
Descasque, corte preparacéo - .
: ~ R. acidente Garantir abertura
e desinfeccao T arr-—— L
Cod. 14- Contacto interior de portas das
dos legumes e . : A L
com ambiente frio camaras frigorificas
frutas
ou gelado
Manutencdo adequada
das camaras
Contacto directo Cad. 063- Médio frigorificas
com ambiente frio Congelacgéo (PPxM)
R. doenca Utilizac&o de vestuério
Dermatofitose com protecg¢édo térmica

Utilizacdo de luvas de
protecgéo contra o frio
(EPI)

41




Tendo em conta que a exposicao repetida ao ruido durante periodos longos pode afectar a
audicdo a um trabalhador, ao longo deste estudo foi também medido o nivel de ruido nas
diversas areas desta cozinha. As zonas onde o ruido é mais incomodativo devido ao uso de
equipamentos, sdo as zonas do empratamento, preparacdo de legumes e fruta, preparacao da
carne, copa da loica fina e copa da loica grossa. Os graficos relativos a estas medi¢oes
encontram-se no Apéndice lll, sendo que apenas na copa da loica fina se verificaram valores
ligeiramente acima dos 80 dB, zona em que o nivel de ruido era sensivelmente constante ao
longo do turno de trabalho. Por este motivo apenas se realizou um analise ao gréafico referente

a copa da loiga fina, apresentado na Figura 5.1.
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Figura 5.1- Gréfico representativo da medicéo de ruido na copa da loi¢a fina.

Como se pode observar na Figura 5.1, a média ronda os 81 dB (A), e verifica-se que nesta

zona da copa da loi¢a fina, o turno de trabalho habitual € de 12h com pequenas pausas.

Assim considerando as 12h de trabalho, o valor da exposicdo pessoal diéria Lexgn, SObe para
cerca de 83 dB (A)". Ou seja, esta zona de trabalho atinge o valor de Accao Inferior (>80 dB e
<85 dB), a partir do qual a legislagdo recomenda as seguintes ac¢fes obrigatdrias para o

empregador:

e Monotorizacao do local de trabalho, com medi¢des regulares a cada 2 anos;

e Monotorizacao da saude dos trabalhadores expostos através da realizacdo de exames
audiométricos a cada 2 anos;

e Dar informacéo e formacédo sobre o risco, e devidas medidas de proteccao;

e Colocar a disposicao dos trabalhadores protectores auditivos individuais gratuitos.

! calculo Lexgn para turno completo: Lexsh = 81 + 10 X log% =83dB
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Os riscos mais relevantes sao aqueles em que os perigos associados devem inevitavelmente
ser controlados de forma a proteger a seguranca e saude do trabalhador. Na Tabela 5.2
apresenta-se um resumo desses riscos, por serem 0s que revelam uma graduacdo do risco
“elevado”, e por isso comparativamente com outros identificados na AAR global (Apéndice 1),

sao considerados os mais relevantes.

Durante a observagéo das tarefas de “preparacgado” e “confecgéo de alimentos”, verificou-se que
ha um perigo comum que foi graduado como risco elevado em ambas as tarefas. Este perigo
refere-se a manipulacédo de utensilios de corte, nomeadamente facas, cutelos, utensilios de
abertura de latas em conserva e escamadores de peixe. Este apresenta consequéncias graves
para o trabalhador com natureza incapacitante, que podem ser desde feridas abertas, até
amputacdes. Por este motivo, aconselha-se que as medidas de seguranca implementadas e
propostas sejam respeitadas escrupulosamente, dando especial atencdo as seguintes

medidas:

e “Dar preferéncia ao uso de cutelos em vez de facas, para o corte de pegas com 0sso”,
uma vez que os cutelos sdo os utensilios mais indicados para essa tarefa, reduzindo
assim o risco de acidente para o trabalhador em questéo;

e ‘“Garantir manutencdo preventiva dos utensilios”, medida definida mas n&o
implementada com sucesso, uma vez que as facas da zona de preparacdo ndo sao
afiadas com regularidade, o que dificulta a tarefa do trabalhador;

e ‘“Utilizacdo de luvas de malha de aco durante a preparacdo de carnes”, sendo as luvas
de malha de aco consideradas um equipamento de proteccao individual indispenséavel
na zona de preparacéo de carnes;

e “Utilizacdo de utensilios de corte pertencentes apenas a esta cozinha”, de forma a
evitar acidentes indesejados; a utilizacdo de utensilios trazidos da residéncia dos
trabalhadores ou de outra natureza, ndo é aconselhada uma vez que estes ndo séo

controlados, e a regularidade da sua manutencéo € desconhecida.

Ainda na tarefa de “confeccdo de refeigcbes”, identificou-se um dos perigos com maior
gravidade relacionado com a utilizacdo de fornos, fogbes, marmitas, estufas e banhos-maria.
Os danos associados a este perigo sdo considerados muito graves, visto que o trabalhador da
zona de confeccdo, para além de estar exposto a queimaduras e escaldaduras térmicas, esta
também exposto a descargas eléctricas pelo corpo e a entalacbes e esmagamentos entre 0s
equipamentos. Neste caso uma das medidas de seguranca mais importantes, para além das
manutencdes preventivas dos equipamentos, esta relacionada com o uso de EPIs. Assim
aconselha-se o0 uso de luvas ou pegas de protecgdo térmica para protec¢ao adequada durante
a manipulacdo de objectos quentes. Este perigo verifica-se igualmente durante a tarefa de

empratamento de refeicbes confeccionadas, com as mesmas recomendacfes de melhoria.
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Tabela 5.2 — Riscos mais relevantes verificados e respectivas medidas de seguranca.

Tarefa

Perigo

Tipo de Risco

Medidas de Seguranca

Preparacéo de
matérias-primas
alimentares para
confecgéo

Utilizagdo de utensilios
de corte (facas, cutelos,
abertura de latas em
conserva e
escamadores de peixe)

R. acidente
Céd. 51- Contacto com agente material cortante
Cad. 52- Contacto com agente material afiado
Céd. 53- Contacto com agente material duro ou aspero

R. doenca
Sindrome do tlnel carpico

Outras sindromes paréticas ou paraliticas dos nervos

R. doenca
Sindrome do tlnel carpico
Outras sindromes paréticas ou paraliticas dos nervos periféricos

Dar preferéncia ao uso de cutelos para o corte de pegas com
0SS0S
Utilizar apenas utensilios de corte pertencentes a cozinha
Adopcao de pausas regulares entre tarefas
Garantir manutencao adequada dos utensilios
Garantir manutencdo adequada dos niveis de luminosidade
Formacéo dos trabalhadores: posturas e métodos de trabalho
Utilizagao de luvas e calgado com protecgao
Utilizagdo de luvas de malha de a¢o durante a preparacéo de
carnes

Confecgao das
matérias-primas
alimentares

Utilizagao de fornos,
fogbes, marmitas,
estufas e banhos-maria

R. acidente
Cad. 13- Contacto com chama viva ou objecto, ambiente quente ou a arder
Cdéd. 12- Contacto directo com a electricidade, receber uma descarga
eléctrica pelo corpo

Utilizar pegas adequadas para o manuseamento de objectos
guentes (panelas e tachos)
Garantir a manutengdo adequada dos equipamentos
Adopcao de pausas regulares entre tarefas

Empratamento de
refeicBes
confeccionadas

Contacto com ambiente
e objectos quentes
através de estufas,

banhos-maria e pratos

R. doenca Formacéo dos trabalhadores: posturas e métodos de trabalho
(ndo aplicavel) Utilizag8o de luvas e calgado com protecgéo
R. acidente

Céd. 13- Contacto com objecto ou ambiente quente ou a arder
Cod. 63- Entalagdo, esmagamento (entre)
Cad. 31- Movimento vertical, esmagamento sobre, contra
Céd. 12- Contacto directo com electricidade, receber uma descarga
eléctrica pelo corpo

R. doenca
Sindrome do tunel carpico
Outras sindromes paréticas ou paraliticas dos nervos periféricos
Lombalgias

Utilizar pegas ou luvas de protecgao térmica ao manipular
tabuleiros quentes
Garantir manutencao adequada dos equipamentos
Adopcao de pausas regulares entre tarefas
Formacéo dos trabalhadores para métodos de trabalho
correctos
Utilizagao de luvas e calgado com protecgao

Higienizacdo nas
copas das loicas
fina e grossa
(produtos quimicos
mais utilizados:
Sonaril LM, Sonaril
LS, Sonaril LAC)

Pré-lavagem manual da
loica na copa da loica

fina e lavagem manual

na copa da loi¢a grossa

R. acidente
Céd. 13- Contacto com objecto ou ambiente quente
Céd. 15- Contacto com substancias perigosas via nariz, boca por inalagéo
Céd. 16- Contacto com substancias perigosas, na pele e olhos
Co6d. 51- Contacto com agente material cortante
Céd. 71- Constrangimento fisico sobre o sistema musculo-esquelético

R. doenca
Ulceracdes cutaneas e dermites de contacto alérgico

Candidiase cutanea e onicomicose nas maos e pés
Asma bronquica
Lombalgias

Rotatividade da tarefa entre os dois trabalhadores da copa
Garantir que os produdos quimicos se encontram nas
embalagens de origem com respectivos doseadores
Adopcéao de pausas regulares entre tarefas e rotagéo de turnos
Formacéao dos trabalhadores: posturas e métodos de trabalho
Garantir a manutencéo adequada dos equipamentos e torneiras
Utilizagdo de vestuario de proteccao, calgado, mascaras e luvas
impermeaveis (EPI)

Higienizacdo das
instalacdes

Manipulacéo de
produtos quimicos

R. acidente
Céd. 15- Contacto com substancias perigosas via nariz, boca por inalagao
Cad. 16- Contacto com substancias perigosas, na pele e olhos

R. doenca
Ulceracdes cutaneas e dermites de contacto alérgico

Candidiase cutanea e onicomicose nas maos e pés
Asma brénquica

Garantir que os produdos quimicos se encontram nas
embalagens de origem com respectivos doseadores
Garantir manutencao vias de passagem livres e desimpedidas
Adopcéo de pausas regulares entre tarefas e rotagéo de turnos
Formacéao dos trabalhadores: posturas e métodos de trabalho
Utilizac&o de vestuéario de protecgéo, calcado, méascaras e luvas
(EPI)
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Outra questdo importante, resultante desta analise e avaliacdo de riscos, encontra-se
associada a higienizacdo da loica (efectuado na copa de loica fina e grossa), e a higienizacao
das instalac@es. Verificou-se assim que ambas as tarefas apresentam um perigo relacionado
com a manipulacdo de produtos quimicos, de natureza potencialmente grave. Como se pode
observar na Tabela 5.2, os trabalhadores da tarefa de higienizacdo encontram-se expostos a
VArios riscos toxicos: queimaduras quimicas e envenenamento por intoxicacdo aguda. No caso
das copas de lavagem da loica, para além da devida formagao dos trabalhadores e do uso
adequado de EPIs, é aconselhado rever as regras de manipulagdo de produtos quimicos,
principalmente da existéncia de doseadores, evitando 0 uso de copos de plastico vulgares e
evitando que os produtos se encontrem em embalagens que nao sejam as originais
devidamente assinaladas. Devido aos turnos de 12 horas efectuados por estes trabalhadores,
€ ainda aconselhado a rotatividade de tarefas e a adopcao de pausas regulares, uma vez que

estes se encontram em pé demasiado tempo durante a realizacdo das tarefas de higienizagéo.

Depois de identificados os riscos mais elevados ilustrados na Tabela 5.2, efectua-se uma
sintese as nao-conformidades mais pertinentes, que podem ou ndo, estar associadas a riscos

elevados.

Como se pode observar na Tabela 5.3, a razdo da existéncia de ndo conformidades pertinentes
provém maioritariamente da inexisténcia de alguns recursos de proteccao do trabalhador ou do
incorrecto procedimento de manutencé@o dos equipamentos, ao contrario do que se verifica na
andlise HACCP apresentada no Capitulo 6, em que as especificagbes sdo suficientes e

adequadas, existindo apenas incumprimento de algumas regras.

Desta forma, verificou-se que na zona de preparacdo e confec¢cdo de matérias-primas
alimentares, a manutencdo dos utensilios (facas e cutelos) ndo é realizada assiduamente,
dificultando o uso dos mesmos. O mesmo se verifica para os equipamentos eléctricos,
nomeadamente na zona de preparacao, em que apesar do funcionamento das maquinas, estas
ndo apresentam algumas pecas de protec¢do, levando ao uso de guardanapos na maquina

raladora de legumes, ou ao uso de tampas de panela na maquina descascadora de legumes.

A autora deste trabalho aconselha também o uso de calcado de seguranca em ambas as
zonas de preparacgdo e confeccdo, uma vez que o calcado actualmente em uso apesar de ser
anti-derrapante, ndo protege o trabalhador de queimaduras por agua a ferver, ou quedas de

objectos cortantes e afiados.

Ainda relativamente a equipamento de protec¢éo individual, na zona de preparacéo de carnes
verificou-se também a inexisténcia de luvas de malha de ago, equipamento este essencial para
proteccdo das méos durante o corte e preparacdo de pegcas com 0ssos. Na zona de confeccéo
verificou-se a inexisténcia de pegas ou luvas de proteccao térmicas para a manipulagdo de
panelas e tachos quentes. Este perigo de risco elevado, traduz-se em queimaduras nos
membros superiores dos trabalhadores, uma vez que estes utilizam apenas papel de cozinha

como forma de proteccdo sempre que manipulam objectos quentes. A utilizacdo de pegas ou
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luvas de proteccédo térmica € essencial na zona de confec¢cdo, sendo aconselhado também a
sua utilizacdo no empratamento sempre que for necessario manipular algum tabuleiro com

comida quente.

Na zona do empratamento, para além da manipulacédo de objectos quentes, os trabalhadores
estado sujeitos a esforcos diarios de movimentacéo de cargas, nomeadamente no transporte de
estufas e carros de transporte de tabuleiros. Esta manipulacdo de cargas torna-se mais facil,
reduzindo consideravelmente o risco de acidente, se a manutencao preventiva for realizada

adequadamente, tendo especial atencdo as rodas que se encontram gastas e em mau estado.

Em relagdo a etapa de higienizacéo, comparando as zonas das copas da loica, verifica-se que
os trabalhadores da copa da loica fina, por terem os pés diariamente molhados, deviam estar
fardados e utilizar o mesmo equipamento de protec¢do individual (nomeadamente botas de
cano alto impermeaveis), que o trabalhador da copa da loica grossa. Para evitar doengas a
longo prazo resultantes deste incomodo, é aconselhado calcado anti-derrapante e
impermedvel. Para além disso, verificou-se que o trabalhador responsavel pela higienizagao
das instalacbes e equipamentos encontra-se diariamente exposto a produtos quimicos
irritantes e corrosivos (tal como Sonaril DGF e Sonaril DA5), sendo o uso de luvas de borracha
até ao antebraco, e proteccdo adequada para a face (6culos e mascara adequada)
aconselhado nas fichas de dados de seguranca dos produtos (Anexo I). De forma a evitar
acidentes mais graves, é ainda recomendado que os produtos quimicos sejam mantidos nas
embalagens de origem, devidamente assinalados, e que cada um apresente um doseador
(possivelmente facilitado pela empresa fornecedora TensoQuimica). Uma vez que ndo ha
doseadores nesta cozinha, os trabalhadores responsaveis pela higienizacdo sao obrigados a

utilizar copos de plasticos vulgares.

Em relagdo a armazenagem dos utensilios de higienizacdo, em particular baldes e vassouras,
sugere-se que estes sejam armazenados no armazém do economato ou na zona de entrada de
recepcao de matérias-primas, em vez de se encontrarem no corredor de passagem entre as

camaras frigorificas e as zonas de preparacao de matérias-primas alimentares.

Por fim analisando com mais detalhe a existéncia de planos de emergéncia e evacuac¢éo desta
cozinha hospitalar, verifica-se que todos os trabalhadores da cozinha, inclusive os
responsaveis, desconhecem a existéncia destes planos. De forma a reduzir o impacto de um
acidente de dimensdo grande como um incéndio, é recomendado que todos os trabalhadores
estejam a par destes planos de emergéncia através de formacgéo e treino. Para além destes
planos, verificou-se que apesar das portas de saida estarem bem assinaladas, a porta de saida
situada na zona de empratamento, encontra-se trancada por ndo ter uso, e apresenta modo de

abertura para dentro da cozinha dificultando uma possivel evacuacdo de emergéncia.
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Tabela 5.3 - Nao conformidades mais pertinentes observadas.

Tarefa

Perigo

Medidas de Seguranca

Nao conformidades pertinentes

Preparacao de
matérias-primas
alimentares para

confeccdo

Utilizacéo de
utensilios de corte
(facas, cutelos,
abertura de latas
em conserva e

escamadores)

Garantir manutencéo adequada dos
utensilios
Utilizac&o de luvas e calgado com
protecgéo
Utilizacdo de luvas de malha de aco

durante a preparacéo de carnes

Manutenc¢éo inadequada de
utensilios e equipamentos
Inexisténcia de calcado de

proteccdo
Inexisténcia de luvas de malha de

ago

Confec¢éo das

matérias-primas

Utilizac&o de
fornos, fogoes,

marmitas, estufas e

Utilizar pegas ou luvas no
manuseamento de objectos quentes

(panelas e tachos)

Inexisténcia de pegas ou luvas de
proteccéo térmica
Inexisténcia de calgcado de

alimentares ) Utilizac&o de luvas e calgcado com .
banhos-maria . proteccdo
proteccéo
Contacto com
Empratamento objectos quentes Manutenc¢éo inadequada dos

de refeicbes
confeccionadas

através de estufas,
banhos-maria e

pratos

Garantir a manuten¢do adequada dos

equipamentos

equipamentos: rodas das estufas

em mau estado

Higienizacdo

nas copas das

Pré-lavagem
manual da loi¢a na

copa da loica fina e

Garantir que os produtos quimicos se

encontram nas embalagens de

Utilizac&@o de copos de pléastico
como doseadores de produtos

) ] origem com respectivos doseadores quimicos
loicas fina e lavagem manual na L . . o
) Utilizac&o de vestuério de proteccao, Inexisténcia de calgado de
grossa copa da loica 3 . o
calcado, méascaras e luvas (EPI) protec¢éo na copa da loiga fina
grossa
Utilizacéo de copos de pléastico
Garantir que os produtos quimicos se como doseadores de produtos
encontram nas embalagens de quimicos
L ) . origem com respectivos doseadores Armazenagem de baldes e
Higienizacéo Manipulagdo de

das instalagbes

produtos quimicos

Garantir vias de passagem livres e
desimpedidas
Utilizac&o de vestuério de proteccao,

calcado, e luvas (EPI)

esfregonas no corredor de
passagem
Inexisténcia de luvas de
antebraco e semi-mascaras

respiratorias naso-bucais

Geral (inclui

todas as etapas)

Incéndio

Saidas de emergéncia bem
assinaladas e desobstruidas
Formac&o dos trabalhadores sobre
corte de gas e electricidade

Plano de emergéncia e evacuacgéo

interno disponivel e de conhecimento

dos trabalhadores

Porta de emergéncia na zona do
empratamento trancada e com
abertura para dentro
Trabalhadores e responsaveis da
cozinha desconhecem plano de

emergéncia e evacuagao
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5.2- Recomendacdes de melhoria

Ao realizar a andlise a avaliacdo de riscos ocupacionais a esta cozinha hospitalar foi possivel
observar que alguns procedimentos e medidas de seguranca ja estédo definidos, sendo que por
vezes estes ndo séo respeitados. Desta forma, recomenda-se uma revisdo e actualizagédo dos
procedimentos, e a implementacdo de novas medidas de controlo para eliminar os riscos de

graduacgao “média” ou “elevada” enumerados na AAR global apresentada em Apéndice I.

Observando a Tabela 5.3, das ndo conformidades pertinentes, tal como referido, aconselha-se
a introducdo imediata de certos EPIs, nomeadamente luvas de malha de aco na zona de
preparacao de carnes e botas de cano alto impermeaveis para os trabalhadores da copa da
loica fina. E ainda considerado muito importante a introducdo de pegas ou luvas de proteccéo
térmica na zona de confec¢éo com o intuito de eliminar o risco de queimaduras, incidente muito

recorrente nesta cozinha por falta de proteccéo.

A médio prazo verifica-se a necessidade de ser realizada formagé&o e dada informacao a todos
os trabalhadores sobre como agir em caso de acidente grave como um incéndio. Esta

formagéo deve incluir o plano de emergéncia interno e evacuagoes.

Em relacéo a tarefa de higienizacao € ainda recomendada a introducéo de copos doseadores

de produtos quimicos, armazenando os mesmos na embalagem de origem de cada produto.

Em relagdo a novos procedimentos que poderdo ser implementados a longo prazo, os
trabalhadores poderiam apresentar em conjunto com a farda, um cartdo de identificacdo com o
nome, grupo sanguineo e possiveis alergias ou necessidades especiais de salde. Assim em
caso de acidente, e uma vez que esta cozinha se encontra num hospital, caso seja necessario
recorrer a cuidados médicos, todos os detalhes médicos do trabalhador se encontram junto a

este.

Tendo em conta os custos inerentes, a longo prazo recomenda-se ainda a admissao de mais
um trabalhador para a higienizagdo das instalagbes, uma vez que ha apenas uma pessoa.
Assim torna-se possivel higienizar a zona de confeccdo adequadamente, possibilitando a
limpeza desta zona entre o intervalo de tempo da confecc&o do almocgo e do jantar e evitando a

contaminacgéo cruzada dos alimentos ou o risco de queimaduras do trabalhador.

Em relacdo as auxiliares de alimentacdo que transportam e servem as refeicdes da cozinha até
aos pisos das enfermarias, € aconselhado que estas utilizem luvas descartaveis durante a
entrega de tabuleiros, uma vez que este EPI, para além de evitar a contaminacéo fisica dos
alimentos, também protege os trabalhadores de queimaduras frequentes nos tabuleiros e no

interior das portas dos carros de transporte.

Por fim, e apenas com o objectivo de melhorar as condicBes de trabalho e qualidade desta
cozinha, a introducdo de um sistema de alarme nas camaras frigorificas podera reduzir o risco

do trabalhador ficar preso no seu interior e sujeito a congelacdo (apesar das aberturas
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interiores), ou o risco da porta ficar mal fechada, aumentando a proliferacdo de bactérias nos

alimentos por variacdo da temperatura.

5.3- Sintese do capitulo

Neste capitulo apresentou-se uma sintese de todos os resultados obtidos durante a AAR
Ocupacional. Para discutir alguns aspectos em detalhe, a titulo meramente ilustrativo, utilizou-

se um excerto dessa analise (Tabela 5.1).

Na mesma seccao caracterizaram-se 0s riscos mais relevantes (nivel “Elevado”) (Tabela 5.2), e

as ndo conformidades pertinentes observadas durante este estudo (Tabela 5.3).

ApOs a andlise dos resultados obtidos, na seccdo 5.2, sugerem-se algumas recomendacdes de

melhoria, com o objectivo de melhorar as condicdes de trabalho nesta cozinha hospitalar.
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Capitulo 6 - HACCP- Seguranca Alimentar. Resultados
e Discusséao

Neste capitulo apresentam-se e discutem-se o0s principais resultados obtidos da analise

HACCP, metodologia descrita no Capitulo 3.

Como exemplo ilustrativo, na seccéo 6.1 realiza-se uma sintese que inclui um excerto referente
a etapa de “Descongelacao de matérias-primas alimentares” (Tabela 6.1) pertencente a analise
global apresentada no Apéndice Il. Ainda nesta seccdo € realizado um resumo dos pontos
criticos mais relevantes da analise HACCP (Tabela 6.2), assim como as ndo conformidades

pertinentes observadas durante este estudo (Tabela 6.3).

Na seccédo 6.2, apds a analise dos resultados obtidos, a autora desta dissertacdo sugere
algumas recomendacdes de melhoria com base nas néo conformidades pertinentes

observadas, uma vez que estas sdo de natureza potencialmente grave.

6.1- Resultados da analise

A andlise de risco sob a vertente de Seguranca Alimentar foi realizada utilizando a metodologia
HACCP apresentada no Capitulo 3. Uma vez que esta andlise ja se encontra implementada
nesta cozinha, um dos objectivos deste trabalho foi actualizar e complementar a analise ja

implementada, verificando as ndo conformidades dos procedimentos ja definidos.

Os resultados detalhados que compdem a andlise global HACCP, realizada pela autora deste
trabalho, encontram-se no Apéndice Il. A titulo meramente ilustrativo, a Tabela 6.1 exibe um
pequeno excerto dessa analise global, onde se pode observar a andlise a etapa do processo
de “Descongelacdo de matérias-primas alimentares”. Apds a identificacdo da etapa em estudo,
neste caso referente a “descongelagdo de matérias-primas”, € possivel identificar os perigos
associados que devem ser reduzidos ou eliminados, estabelecendo posteriormente quais as
medidas preventivas a aplicar. E necessario referir que nesta cozinha Hospitalar, estas
medidas preventivas ja estéo estabelecidas e sdo geralmente conhecidas pelos trabalhadores.
No entanto, a principal raz8o das ndo-conformidades encontradas deve-se ao facto de algumas

nao serem respeitadas, existindo algumas que necessitam de melhoria.

Na etapa de Descongelagdo, em relagdo a contaminacdo biol6égica por parte de
microrganismos patogénicos, as medidas preventivas mais relevantes serdo as relacionadas
com o controlo de temperaturas do equipamento do frio (uma vez que esta tarefa deve ser
efectuada utilizando técnicas de refrigeracéo), e a devida separacdo dos liquidos exsudados de
forma a evitar a contaminacdo cruzada do alimento em descongelacdo. Para evitar a
contaminacdo quimica, a higienizacdo das instalacbes e dos equipamentos deve ser
efectuada de forma adequada, eliminando assim a probabilidade de existir contacto acidental

entre produtos quimicos e alimentos.
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Tabela 6.1 — Excerto da anélise HACCP.

- . . . Limites o a . Accoes
Etapa | Descricao Perigos Medidas Preventivas PCC Criticos Monotorizagdo | Frequéncia Registos Correctivas
Controlo das temperaturas das
camaras do frio
Separagao dos liquidos
exsudados
Contaminagéo — Temperaturas
Descongelagdo apenas das de

Descongelacdo de matérias-primas alimentares

Operacao que permite o degelo das matérias-primas congeladas ou ultra-congeladas

biologica de
microrganismos
patogénicos
devido a préticas
incorrectas de
descongelacao

guantidades necessarias

Utilizacédo das camaras do frio,
abertas o minimo tempo
possivel

Apenas quando
excepcionalmente necessario
a descongelacéo pode ser
feita sob &gua corrente a 20°C
num periodo maximo de 4
horas

Contaminacao
quimica ( tais
como derrame
acidental de
produtos
guimicos) devido a
praticas
incorrectas de
descongelacao

Higienizacao das instalacdes,
equipamentos e utensilios

Contaminacao
fisica (presenca
de corpos
estranhos) devido
a praticas
incorrectas de
descongelacéo

Separacao fisica das
matérias-primas por familias
(carne, peixe, vegetais,
lacticinios) nas camaras do
frio

Boas praticas de higiene
pessoal (utilizacdo de
fardamento adequado com
touca)

Controlo das
temperaturas
de
descongelacao
em ambiente
refrigerado

Préticas
correctas de
descongelacao
de matérias-
primas
alimentares

Correcta
higienizagdo
das instalagBes
e
equipamentos

descongelagéo
dos produtos
em ambiente
refrigerado
entre >0°C e
<5°C

Auséncia de
matérias-
primas
alimentares
congeladas
artesanalmente
e
confeccionadas
na véspera, ou
a recongelacdo
de qualquer
produto

Boas préticas
de higienizag&o
de instalagBes

e
eguipamentos

Controlo visual
das matérias-
primas,
temperaturas e
tempos de
descongelacdo

Preenchimento
de registos

Durante a execucgao da tarefa

Registos das

temperaturas

das camaras
do frio

Registos de
higienizagao

Eliminar produtos
gque ndo sejam
confeccionados

nas 24h
seguintes a
descongelacdo

Prolongar
descongelacao
separando as
matérias-primas
em porcdes mais
pequenas
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Relativamente a contaminacéo fisica é aconselhada a separacéo fisica dos alimentos por
familias durante a descongelacdo (neste caso existe a camara de refrigeracdo da carne, do
peixe, dos legumes e fruta, e dos lacticinios com as respectivas diferentes temperaturas), de

forma a evitar a contaminacéo cruzada e a presenca de corpos estranhos nos alimentos.

ApOs a aplicacdo das medidas preventivas, identificam-se os pontos criticos de controlo. Na
etapa de descongelacdo os PCC com maior importancia estdo relacionados com o controlo das
temperaturas e com praticas correctas de descongelacao, de forma a evitar contaminagfes. Os
principais limites criticos associados a estes PCC sdo referentes as temperaturas de

descongelacgéo (que devem estar entre >0°C e <5°C), e a auséncia de produtos recongelados.

A monotorizacdo destes pontos criticos é feita durante a descongelacdo, através de controlo
visual e do preenchimento dos registos de temperatura e higienizagdo. As accdes correctivas
aconselhadas séo referentes a tarefas que devem ser imediatamente realizadas, caso o0s
limites criticos estabelecidos ndo sejam respeitados. Nesta etapa, a accdo mais relevante sera
a de “eliminar produtos que nédo sejam confeccionados nas 24h seguintes a descongelagao”,
visto que estes ja ndo se encontram adequados a consumo, uma vez que apés 24h ja nao se

consegue garantir a seguranca alimentar do alimento.

Os pontos criticos de controlo mais relevantes sdo aqueles em que o0s perigos associados
devem inevitavelmente ser controlados de forma a proteger a satude do consumidor. Na Tabela
6.2, sdo resumidos os pontos criticos mais relevantes identificados nas diversas tarefas de

trabalho desta cozinha.

Como se pode observar na referida Tabela, a maioria dos PCC mais relevantes referem-se ao
controlo de temperaturas dos alimentos de forma a ndo existir contaminag&o biolégica por
crescimento de bactérias e microrganismos que irdo causar infecgfes e intoxicagbes
alimentares. Este controlo de temperaturas deve ser realizado em qualquer etapa do processo
de confeccédo de refeicbes, sendo as etapas mais relevantes as de descongelagéo, confeccéo
(que inclui fritura, cozedura e arrefecimento), e a distribuicdo. Nas etapas de recepgéo e
armazenagem de matérias-primas as medidas de controlo devem ser estabelecidas com
especial atencdo para as matérias-primas refrigeradas, congeladas ou ultra-congeladas, uma
vez que estas apresentam mais sensibilidade para desenvolver contaminacdo biolégica. Na
etapa de armazenagem de matérias-primas refrigeradas, congeladas e ultra-congeladas é
importante realizar a separacao fisica das matérias-primas por familias (carne, peixe, vegetais
e lacticinios) nas céamaras do frio, visto que estes alimentos apresentam diferentes
temperaturas ideais de conservacao. Esta separacao de alimentos por familias nas etapas de
armazenagem e preparacéo facilita ainda o controlo de contaminagéo cruzada, durante todo o

processo de confecgéo.
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Tabela 6.2- Pontos criticos mais relevantes.

Etapa

Ponto Critico de
Controlo

Limite Critico

Medidas de Controlo
efectuadas

Recepcéo de
matérias-primas
refrigeradas,
congeladas e ultra-
congeladas

Temperaturas de
transporte e recepgéo
das matérias-primas

Temperatura maxima
de transporte para
alimentos refrigerados
de 5°C e para
congelados e ultra-
congelados de
-15°C

Controlo e registo das
temperaturas de transporte
e recepgdo

Inexisténcia de tempo de
espera de armazenagem a
temperatura ambiente

Armazenagem de
matérias-primas
alimentares
refrigeradas,
congeladas ou ultra-
congeladas

Controlo das
temperaturas de
armazenagem no frio
das matérias-primas
alimentares

Temperatura maxima
de conservagao dos
produtos em ambiente
refrigerado 5°C,
congelados -12°C, e
ultra-congelados -18°C

Controlo e registo das
temperaturas de
armazenagem

Separagao fisica das
matérias-primas por
familias (carne, peixe,
vegetais e lacticinios) nas
camaras do frio

Descongelacéo de
matérias-primas
alimentares

Controlo das
temperaturas de
descongela¢éo em
ambiente refrigerado

Temperaturas de
descongelacéo entre
>0°C e <5°C

Controlo e registo das
temperaturas das camaras
do frio

Preparacgéo de
matérias-primas
alimentares para
confecgdo

Controlo da
desinfec¢éo de
legumes e frutas

Proibida utilizacéo de
produtos quimicos para
desinfecgédo de
legumes e frutas

A desinfecgdo de legumes e
fruta (com excepg¢éo dos
frutos vermelhos e fruta

descascada) deve ser feita
com pastilhas
desinfectantes apropriadas

Confecgéo das
matérias-primas
alimentares

Qualidade e
temperatura dos 6leos
de fritura

Oleos de fritura no
devem ultrapassar os
180°C e ndo devem
apresentar compostos
polares acima de 25%

Controlo e registo de
tempos e temperaturas de
fritura

Renovar o 6leo de fritura
caso seja considerado n&o
conforme (teste proprio)

Estado de cozedura
dos alimentos

Auséncia de sangue e
sucos em produtos
confeccionados, cujo
centro térmico deve
atingir os 75°C

Confeccionar novamente
alimentos que apresentem
sangue ou indicios de mal

cozinhados

Tempos e
temperaturas de
arrefecimento

Para efectuar o
arrefecimento a
temperatura no centro
do alimento deve
diminuir de 60°C para
10°C em menos de 2
horas

Controlo e registo dos
tempos e temperaturas de
arrefecimento

Empratamento e
distribuicéo das
refeicBes
confeccionadas

Temperaturas de
transporte das
refeicbes

Temperatura de
transporte de alimentos
guentes superior a
65°C, e de alimentos
frios entre >0°C e <5°C

Utilizac&o de carros de
transporte com regulador de
temperatura para a
distribuicdo das refeicbes

Na etapa de preparagdo das matérias-primas, segundo os principios do HACCP, é necessario

ter em atencado todas as praticas que incentivam a contamina¢do cruzada tentando sempre

reduzir ou eliminar potenciais perigos, sendo considerado um ponto critico relevante, o controlo

de desinfeccdo de legumes e frutas, uma vez que estes sdo servidos maioritariamente crus ao

cliente. Assim esta desinfeccédo deve ser efectuada com um desinfectante adequado, seguindo
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sempre as instru¢des do fornecedor, de forma a impedir a contaminacao quimica do alimento

(no caso desta cozinha é utilizado as saquetas Salad Wash da Food Safe).

As medidas de controlo apresentadas para estes PCC relevantes, sao procedimentos definidos
e implementados, sendo que estes procedimentos devem ser sempre monitorizados pelo
responsavel da cozinha, que deve apresentar a formacao adequada. Como discutido a seguir,
a principal raz&o para existir ndo conformidades, nédo esté na falta de especificagdes suficientes

e adequadas, mas em alguns casos no incumprimento de regras.

As nao conformidades pertinentes (consideradas pertinentes por serem frequentes ou
potencialmente graves), ndo sdo pontos criticos de controlo, mas sdo falhas por vezes
associadas a estes, onde se verificam praticas incorrectas que podem resultar na
contaminagdo do alimento. A Tabela 6.3 apresenta uma sintese das ndo conformidades
pertinentes observadas durante este trabalho, podendo-se concluir que apesar destas néo se
verificarem com muita frequéncia, a maioria podera originar contaminagfes potencialmente

graves.

Assim na etapa de descongelacdo de matérias-primas, a descongelacdo sob agua corrente é
um meétodo de descongelagédo ndo aconselhado pelo HACCP uma vez que este acto podera
provocar contaminacao biolégica de microrganismos patogénicos. Este facto ndo sera grave se
a agua for mantida a 20°C e ndo exceder um periodo de 4 horas, mas néo devera ser feito com
frequéncia, devendo se seguir o processo de descongelacdo aconselhado, em ambiente
refrigerado com temperaturas de descongelagéo entre >0°C e <5°C, separando as matérias-

primas necessarias com a devida antecedéncia.

O perigo de contaminacdo cruzada relacionado com a mistura de utensilios (facas) na
preparacdo de matérias-primas de familias diferentes, ja se torna potencialmente mais grave,
devendo ser a todo custo evitado mesmo quando se verifica a desinfeccdo adequada dos

mesmos.

A analise microbioldgica para detectar a presenca de microrganismos patogénicos deve ser
realizada por empresas exteriores (neste caso a empresa contratada Controlvet), sendo que

estas analises devem ser realizadas aleatoriamente e frequentemente.

Segundo a metodologia HACCP, a higienizac&o das instalacdes deve ser feita fora do periodo
de confeccdo para evitar contaminagdes quimicas e bioldgicas. Nesta unidade,
maioritariamente na cozinha central onde se cozinha o almo¢o e o jantar, a tarefa de
higienizacdo por vezes cruza-se com a tarefa de confeccéo devido aos poucos trabalhadores
responsaveis por esta tarefa. O mesmo acontece na tarefa de higienizacdo dos carros de
transporte de tabuleiros que por falta de tempo, por vezes sédo desinfectados de forma

incorrecta.
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Tabela 6.3- Nao conformidades pertinentes.

Etapa

Perigo

Medidas de controlo

N&o conformidades
pertinentes

Descongelacéo de
matérias-primas
alimentares

Contaminagao
biolégica

Apenas gquando excepcionalmente
necessario a descongelacéo pode ser
feita sob agua corrente a 20°C num
periodo maximo de 4 horas

Descongelacéo frequente de
matérias-primas sob agua fria
corrente

Preparacéo de
matérias-primas
alimentares para

confeccao

Contaminacéo
bioldgica

Utilizagdo de utensilios distintos para
preparacéo de matérias-primas de
diferentes tipos

Mistura de utensilios para
preparacéo de matérias-primas
(nomeadamente facas) nas
diversas areas de preparagdo

Contaminagao
biolégica

Andlises microbiol6gicas esporadicas
realizadas por empresas exteriores
para verificar a presenca de
microrganismos patogénicos

Segundo registos é realizada
uma analise microbioldgica
anual pela empresa Controlvet
para verificar presenga de
microrganismos patogénicos

Contaminagao
fisica

Caixotes de lixo com pedal devem
sempre se manter fechados entre
tarefas

Caixotes de lixo com pedal
mantém-se abertos entre tarefas

Confeccao das
matérias-primas
alimentares

Contaminacéo
fisica

Manutencéo dos equipamentos, fora
das horas de confeccéo

Manutencéo de fornos e
camaras do frio durante o
periodo de confeccdo e
preparacao

Contaminacéo

Higienizacao das instalagdes, fora das

Higienizagao das instalagdes

quimica e/ou ~ . o
biologica horas de confeccao durante o periodo de confecgéo
Contaminacéo Correcta higienizago dos carros de Incorrecta higienizagdo dos
quimica e/ou . carros de transporte por falta de
Empratamento e biologica transporte de refeicdes tempo dos trabalhadores

distribuicdo das
refeicdes
confeccionadas

Contaminagao
fisica

Boas praticas de higiene de todo o
pessoal (utilizagdo de fardamento,
adequado com touca e mascara naso-
bucal) e proibi¢cdo de adornos

Inexisténcia do uso de touca e
uso de adornos por parte das
auxiliares de alimentacéo ao
efectuar a distribuicdo de
refeicdes

Geral (inclui todas
as etapas)

Contaminagao
biolégica

No caso de sofrer qualquer doenga
contagiosa (constipagao, inflamacéo
garganta, etc), o manipulador de
alimentos é interdito de contactar com
0S mesmos

Falta de controlo da higiene
pessoal devido a existéncia de
manipuladores de alimentos a

trabalhar com pequenas
constipagdes.

Contaminacéo
biol6gica

Boas praticas de higiene de todo o
pessoal (utilizagdo de fardamento,
adequado)

Falta de controlo de higiene
pessoal originada pela lavagem
de fardamento por parte do
trabalhador na sua residéncia

A higiene pessoal de qualquer manipulador de alimentos é um pré-requisito pertencente ao
Regulamento Europeu 852/2004. Neste caso, verificou-se pontualmente a existéncia de
trabalhadores a manipularem alimentos enquanto apresentavam pequenas constipa¢des, acto
gue podera provocar contaminagfes potencialmente graves, mesmo quando se verifica a
utilizacdo de mascaras naso-bucais, sendo necessario existir um controlo mais extremo neste

ponto.

Segundo os pré-requisitos da metodologia HACCP, todos os trabalhadores devem se
apresentar com o fardamento adequado, touca, e sem adornos, respeitando certas regras
béasicas de higiene pessoal. Este pré-requisito é respeitado com grande rigor, sendo que cada
trabalhador tem na sua posse 1 ou 2 fardas, lavadas sempre que necessario. No entanto
verifica-se que esta lavagem é realizada pelos mesmos trabalhadores nas suas residéncias
privadas, ndo havendo portanto controlo do método de higienizagdo, podendo este resultar em

contaminag@es imprevistas.

55



A manutencgdo preventiva de todo o equipamento é fundamental e aconselhada para o bom
funcionamento de qualquer unidade de producdo. No entanto, nesta cozinha Hospitalar
verifica-se por vezes a necessidade de efectuar a manutencdo de fornos e camaras do frio
durante o periodo de confeccdo e preparacdo, 0 que podera provocar contaminacdes fisicas
ndo desejaveis. Sera entdo aconselhavel realizar estas manutencbes fora das horas de

confeccao, preferencialmente a noite.

6.2- Recomendacdes de melhoria

As recomendacdes de melhoria associadas ao estudo da Seguranca Alimentar aplicada
através da metodologia HACCP estdo relacionadas com a Tabela 6.3, referente as nao
conformidades pertinentes, uma vez que estas foram observadas no decorrer deste trabalho, e

poderéo resultar em contaminagfes ndo desejaveis associadas a perigos diversos.

E necesséario referir que todos os pré-requisitos e procedimentos associados ao método
HACCP (descritos no Capitulo 3) estdo a ser cumpridos nesta cozinha Hospitalar, sendo que
nao se verifica a necessidade de implementar novos procedimentos, mas apenas aconselhado
a reforcar e melhorar o grau de cumprimento de procedimentos j4 definidos e postos em

pratica.

Assim nas etapas de descongelagdo e preparagdo de matérias-primas para confeccao,
recomenda-se reforcar os graus de cumprimento de forma a evitar contamina¢fes cruzadas,
nomeadamente tendo mais atencdo ao fecho dos caixotes de lixo entre tarefas, ou evitando
cruzar utensilios nas zonas de preparacao (utensilios estes que tém cores distintas de acordo
com as zonas de preparacdo, demonstrando assim que o procedimento ja se encontra

implementado na pratica).

Em relacdo a higienizacdo e a manutencdo dos equipamentos e instalagdes, aconselha-se a
realizar os mesmos fora das horas de confec¢do de forma a evitar contaminag®es fisicas e
guimicas. O plano de higienizagdo destas instalagdes esta previsto ser realizado de forma
adequada, podendo se encontrar todas as fichas de dados de seguranca dos quimicos
desinfectantes utilizados. Esta higienizacdo é por vezes, realizada inadequadamente apenas

devido ao numero reduzido de trabalhadores responsaveis por esta tarefa.

A falta de controlo de higiene pessoal, controlo este que deve ser feito pelo responsavel da
cozinha desta unidade, € representado em situagbes em que se verifica trabalhadores a
manipular alimentos enquanto apresentam constipacdes ou doencas de menor gravidade.
Nestas situacdes o responséavel devera proibir o trabalhador de manipular alimentos enquanto
se apresenta nessa condicdo, responsabilizando o0 mesmo com outras tarefas, onde nédo

poderda provocar contaminacoes.

Em relagdo ao fardamento dos trabalhadores, aconselha-se que a lavagem dos mesmos seja
realizada na Unidade, de forma a existir controlo da forma como esta é realizada, e ndo devera

existir diferenca em relacéo as regras de higiene pessoal entre os trabalhadores da cozinha e
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as auxiliares de alimentacdo: ambos devem apresentar fardamento adequado, touca, e

inexisténcia de adornos, enquanto manipulam ou distribuem alimentos.

Por fim, verifica-se a falta de uma especificacdo clara e inequivoca da periocidade das analises
microbiolégicas para detectar a presenca de microrganismos patogénicos. Assim mesmo que
nao possa ser realizado um plano “ideal” por razbes econémicas, recomenda-se a definicdo de
um plano minimo obrigatério, em que a empresa responsavel (Controlvet) podera realizar as

devidas analises aleatoriamente.

6.3- Sintese do Capitulo

Neste capitulo apresentou-se uma sintese de todos os resultados obtidos durante a andlise
HACCP realizada. A titulo meramente ilustrativo utilizou-se um excerto dessa analise referente
a etapa de “Descongelacdo de matérias-primas alimentares” (Tabela 6.1), para descrever 0s

passos realizadas durante esta anélise.

Na mesma seccéo, identificam-se os pontos criticos de controlo mais relevantes (Tabela 6.2), e

as nao conformidades pertinentes observadas durante este estudo (Tabela 6.3).

ApOs a andlise dos resultados obtidos, na seccdo 6.2, sugerem-se algumas recomendacdes de
melhoria para esta cozinha hospitalar, a serem aplicadas a algumas praticas incorrectas

observadas.
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Capitulo 7 - Conclusdes

N

Este Capitulo esta estruturado em duas seccdes. A seccdo 7.1 refere-se a integracdo de
resultados, discutindo os pontos comuns e as diferencas mais relevantes entre as duas

vertentes que integraram este trabalho. Na sec¢éo 7.2 apresentam-se as consideracdes finais.

7.1 - Integracdo de Resultados

Esta secgdo tem como objectivo fazer uma integracdo dos resultados obtidos na andlise de

riscos JSA e na andlise HACCP apresentadas nos capitulos 5 e 6 respectivamente.

No decorrer deste trabalho realizaram-se duas analises de risco na cozinha do Hospital da Luz.
Na vertente de Seguranca Alimentar, a metodologia utilizada foi a HACCP, que consiste num
sistema de identificacdo e avaliacdo dos perigos e riscos do ponto de vista do consumidor do
sector alimentar. Na vertente de Seguranca e Saude Ocupacional, foi efectuada uma andlise e
avaliagdo de riscos ocupacionais utilizando o método JSA, com o objectivo de identificar,
analisar e avaliar os riscos e potenciais perigos para o0 trabalhador, apresentando

recomendagdes alternativas para reduzir ou eliminar esses riscos.

Embora estas duas andlises tenham pontos de vista e objectivos diferentes (o consumidor e o
trabalhador), estas foram aplicadas ao mesmo objecto de estudo - a cozinha hospitalar - e
também as mesmas tarefas que integram o processo de producéo de refei¢cdes, resultando em

pontos comuns e pontos de conflito entre as duas analises.

No decorrer do estudo de ambas analises verifica-se que ha algumas tarefas que sobressaem
devido a existéncia de riscos mais relevantes. Apesar da importancia das principais tarefas de
preparacdo, confec¢cdo e empratamento no processo global, verificou-se que as tarefas de
higienizacdo e de manutengdo também apresentam um elevado ndimero de riscos para o

trabalhador e favorecem a contaminacgéo cruzada, aumentando o risco para o consumidor.

A etapa de higienizagdo engloba as tarefas de higienizacdo das instalagcfes, equipamentos e
utensilios (incluindo higienizacéo da copa da loi¢ca fina e copa da loica grossa) e as tarefas de
transporte e eliminacédo de residuos sélidos. A tarefa de manutencdo, como ja foi referido nos
capitulos 5 e 6, deve ser de natureza preventiva e ndo apenas quando se verifica uma avaria, e
engloba toda a manutencdo de equipamentos e utensilios em todas as zonas da cozinha

hospitalar.
Apresentam-se em seguida os pontos comuns e as diferengas relevantes.

7.1.1 - Pontos comuns

A identificacdo dos pontos comuns entre a Analise e Avaliagdo de Riscos Ocupacionais, e a
Analise HACCP baseia-se no controlo do que é semelhante entre as duas analises, ou seja, na

identificacdo de riscos que devem ser controlados da mesma forma.
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Estes pontos estdo ilustrados na Tabela 7.1. Tal como referido ao longo deste trabalho, a
manutencédo dos equipamentos fora da hora de confeccdo, é uma medida de seguranga que
previne o risco de quedas e entorses dos trabalhadores devido a fios ou instrumentos soltos
nas vias de passagem do local de trabalho. Por outro lado, sob o ponto de vista de Seguranca
Alimentar, a manutencdo de um equipamento durante a hora de confeccédo, podera favorecer a
contaminacdo cruzada ou fisica dos alimentos. Com o objectivo de reduzir este risco, assim
como os custos de manutencdo dos equipamentos industriais, € aconselhada a manutencao

preventiva dos mesmos, planeando as intervencdes fora do horario de confeccéo.

Na tarefa de higienizacdo das instalacdes da zona de confeccéo, verificou-se que ao efectuar
esta durante as horas de confeccdo (ndo conformidade por vezes observada por falta de
trabalhadores suficientes para realizar a tarefa durante os intervalos da confecc¢éo), o risco de
contaminag&o quimica e bioldgica dos alimentos era muito elevado, devido a possibilidade de
derrame dos produtos quimicos nos alimentos. Sob o ponto de vista do trabalhador, ao realizar
esta tarefa durante a hora de confec¢éo, este encontra-se exposto ao risco de queimaduras
durante a limpeza das chapas, fog0es e fritadeiras, risco este muito grave apesar de ndo ser

incapacitante.

Pelo que foi exposto, percebe-se que existem riscos de natureza diferente; i.e. contaminacéo
dos alimentos e riscos de queimadura térmica e quimica para o trabalhador. No entanto, a
principal medida de controlo é a mesma, e consiste em executar a tarefa de higienizagdo fora

das horas de confeccéo.

Ainda no que respeita a higienizacéo das instalacdes de forma a evitar a contaminagao quimica
dos alimentos e o risco de contacto com substancias perigosas para o trabalhador, é
aconselhado garantir que os produtos quimicos se encontram nas embalagens de origem com
0s respectivos doseadores. Esta medida em parte ndo é implementada uma vez que nao
existem doseadores de produtos quimicos (ndo conformidade observada no capitulo 5), o que
dificulta ndo s6 as medicdes de quantidades exactas a utilizar de produtos quimicos, mas
também facilita a mistura e contaminagfes entre produtos. Este doseador e as embalagens
extra, devem apenas ser utilizados caso a embalagem de origem esteja danificada, ou caso
seja necessario utlizar apenas quantidades menores. Nesse caso, estas devem ser

requisitados aos fornecedores, e devem ser devidamente identificadas.
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Tabela 7.1- Aspectos comuns no controlo dos riscos.

Medidas de Seguranca

Etapa Analise Tipo de Risco ou Medidas de
Controlo
HACCP Contaminacéo fisica dos
(vertente alimentar) alimentos

Manutencéo de

equipamentos e R. acidente Manutengao dos
utensilios em todas as Cadd. 31- Movimento equipamentos, fora das
zonas da cozinha AAR vertical, esmagamento horas de confeccdo
(vertente ocupacional) (queda)
Céd. 63- Entalagéo,
esmagamento
HACCP Contaminagéo quimica
(vertente alimentar) e/ou fisica dos alimentos

Higienizacéo das Higienizacao das

instalacdes da zona de , R. acidente instalacdes, fora das
confecgéo C.Od' 13- antacto com horas de confecgéo
AAR objecto, ambiente quente
(vertente ocupacional) ou a arder (queimadura)
Céd. 31- Movimento
vertical, esmagamento
HACCP Contaminagéo quimica
(vertente alimentar) dos alimentos
R. acidente Garantir que os produtos
Higienizac&o das Céd. 15- Contacto com | quimicos se encontram
instalacBes em todas substancias perigosas | nas embalagens de
as zonas da cozinha AAR via nariz, boca por origem com respectivos
inalacéo doseadores

(vertente ocupacional) C6d. 16- Contacto com

substancias perigosas,
na ou através da pele e
dos olhos

7.1.2 - Diferengas Relevantes

A identificacdo das diferencas mais relevantes entre as duas analises executadas baseou-se
em pontos de conflito ou situagbes, em que uma medida de controlo (HACCP) implementada

poderéa eventualmente ser prejudicial ao trabalhador, mesmo que a longo prazo.

Os pré-requisitos para a implementacdo do HACCP englobam o uso obrigatério por parte do
trabalhador de fardamento, sapatos de borracha anti-derrapante, e touca em todas as zonas da
cozinha. Apesar de se verificar o beneficio do fardamento como medida protectora para alguns
trabalhadores, o uso obrigatério diario de touca, a longo prazo podera ser prejudicial ao
trabalhador: O ambiente quente e hiumido dentro da touca é ideal para o desenvolvimento de
fungos no couro cabeludo, e o uso de touca podera facilitar o desenvolvimento de doencas
como a dermatite seborréica e a queda de cabelo. Para reduzir o impacto do uso deste
acessorio, aconselha-se o uso de toucas descartaveis de papel, uma vez que estas protegem
adequadamente contra a contaminacao fisica dos alimentos, sdo leves permitindo a respiragao

e de facil uso para os trabalhadores, e podem ser substituidas com frequéncia.
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Na copa da loica fina realiza-se a higienizacdo da loiga que é utilizada pelos doentes deste
Hospital. Neste local para além da pré-lavagem manual da loigca, esta é introduzida numa
maquina de lavar industrial para desinfeccéo. Devido ao reduzido espaco da copa, e ao vapor
expulso pela maquina e pela lavagem manual, este espaco utilizado por dois trabalhadores em
turnos de trabalho de 12 horas, torna-se quente e himido com uma média de temperatura de
27°C. Por este motivo os trabalhadores vém-se obrigados a abrir a porta deste espaco, que faz
a ligacdo com a zona do empratamento, favorecendo assim a contaminacdo cruzada dos
alimentos que estdo a ser manipulados naquela zona. Por este motivo, verifica-se um ponto de
conflito devido ao desconforto apresentado pelos trabalhadores desta zona. Desta forma é
aconselhado um aumento da ventilacdo neste local, sendo que o fardamento destes
trabalhadores deve ser de algoddo com manga curta. As pausas regulares entre tarefas sao

ainda essenciais durante estes turnos de 12h.

Na zona do armazém e preparacdo existem carros de transporte para 0 apoio da
movimentacdo de cargas. Estes carros sdo essenciais para apoiar o armazenamento de
matérias-primas alimentares, e para o respectivo transporte para a zona de preparacao
(exemplo: sacos de 20 quilogramas de tubérculos, caixas de carnes, peixe congelado, etc).
Verifica-se também por vezes, a utilizacdo dos mesmos carros para o transporte de algumas
matérias-primas até a zona do empratamento, nomeadamente bebidas (exemplo: garrafas de
aguas e sumos). No entanto devido ao nuamero reduzido de carros de transporte para a
movimentacdo de cargas, verifica-se que os mesmos carros séo utilizados pelos trabalhadores
para transportar os sacos de lixo com os residuos da confeccdo e da preparagcdo até ao
exterior. Para esta tarefa segundo a AAR efectuada, € adequado o apoio destes carros para
evitar que este trabalhador a longo prazo sofra de lesdes musculo-esqueléticas relacionadas
com o trabalho. Segundo a analise HACCP, o uso dos mesmos carros para ambas as tarefas
apesar da desinfeccdo dos mesmos, podera favorecer a contaminacéo cruzada dos alimentos
transportados. Para este conflito, sera aconselhado existir mais carros de transporte, sendo
que o transporte de lixos s6 deverd ser feito nos caixotes de lixo com rodas, fechados e

utilizados apenas para esse efeito.

7.2 - Consideracfes Finais

Nesta dissertacdo foi efectuada uma andlise de riscos sob o ponto de vista de Seguranca
Ocupacional e de Seguranca Alimentar a uma cozinha hospitalar, tendo por fim sido
apresentadas algumas propostas de melhorias. Ao realizar as analises de riscos (JSA e
HACCP) a esta cozinha hospitalar, observou-se entdo que alguns procedimentos e medidas de
seguranca ja estdo definidos, sendo que por vezes estes nao sdo respeitados ou postos em
pratica. Conclui-se entdo que é necessario rever e actualizar os procedimentos ja definidos,
sendo que do ponto de vista da seguranca ocupacional sera adequado a implementagao de

novas medidas de controlo para reduzir ou eliminar alguns riscos mais elevados.
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A analise e avaliacdo do risco ocupacional foi realizada utilizando a metodologia JSA e com
recurso a Matriz de Risco BS 8800:2004 para graduar o nivel de risco. Desta forma verificou-se
que os trabalhadores desta unidade se encontram mais expostos a certos perigos durante a
realizacdo das tarefas na cozinha, devido a inexisténcia de alguns EPIs essenciais. Assim na
zona de preparacdo da carne, durante o corte de pecas de carne crua, recomenda-se a
utilizacdo de luvas de malha de aco para proteccédo de cortes nas méos dos trabalhadores. Na
zona de confeccdo, onde se manipula diariamente panelas e tachos de grandes dimenstes
gue se encontram sob temperaturas elevadas, é também recomendado o uso de pegas ou
luvas térmicas de forma a proteger o trabalhador de queimaduras nos membros superiores.
Devido a inexisténcia destes equipamentos protectores, conclui-se que os riscos de graduacao
elevada e as medidas propostas para reducdo do risco (EPIs) devem ser implementadas com

alguma urgéncia.

O mesmo se verifica nas copas, em relagdo as auxiliares de alimentacdo que transportam e
servem as refeicbes da cozinha até aos pisos das enfermarias. Aconselha-se que estas
utilizem luvas descartaveis durante a tarefa de entrega de tabuleiros, uma vez que este EPI,
para além de evitar a contaminacéo fisica dos alimentos, também protege os trabalhadores de

queimaduras nos tabuleiros e no interior das portas dos carros de transporte.

Durante a realiza¢é@o desta andlise, efectuou-se ainda um estudo simplificado ao nivel de ruido
nas diversas areas desta cozinha, sendo que na zona de higienizacdo da copa da loica fina foi
detectado que para 12 horas de trabalho, o valor da exposicdo diéria Lexgn € cerca de 83 dB
(A), ou seja esta zona ir4 ultrapassar o valor de Accéo Inferior. Desta forma, de acordo com a
legislagdo, recomenda-se a implementacdo de algumas acgbes obrigatérias como o
fornecimento de protectores auriculares gratuitos a todos os trabalhadores desta zona, e a

monotorizacéo do local de trabalho com medi¢Bes regulares cada 2 anos.

A longo prazo verifica-se ainda a necessidade de ser realizada uma formac¢do com todos os
trabalhadores, sobre como agir em caso de acidente grave como um incéndio. Esta formacéo

deve incluir o plano de emergéncia interno e evacuacgdes.

A andlise de risco sob a vertente de Seguranca Alimentar foi realizada utilizando a metodologia
HACCP, andlise ja implementada nesta cozinha, sendo que o objectivo foi actualizar e
complementar a analise ja implementada, verificando as ndo conformidades nos procedimentos

definidos.

Através da realizacdo desta analise, foi possivel detectar quais 0s pontos criticos mais
relevantes que devem ser controlados de forma a proteger a saude do consumidor. Neste caso
verificou-se que estes pontos estdo associados ao controlo de temperaturas dos alimentos de
forma a ndo existir contaminacao biolégica. Recomenda-se assim que este controlo seja
realizado em qualquer etapa do processo de confeccdo de refeicBes, sendo as etapas mais

relevantes a descongelacdo, confecc¢éo e distribuicao.
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Devido a certas praticas ndo conformes observadas no decorrer do trabalho, conclui-se que
nas etapas de descongelacdo e preparagdo de matérias-primas para confecgdo, deve-se
reforcar os graus de cumprimento de forma a evitar contaminacdes cruzadas. Assim sera
necessario ter atencdo ao fecho dos caixotes de lixo entre tarefas, ou evitar cruzar utensilios
nas zonas de preparacédo (utensilios estes que tém cores distintas de acordo com as zonas de

preparacao, demonstrando assim que o procedimento ja se encontra implementado na pratica).

Outra medida de controlo muito importante nesta analise, € relativa as analises microbiol4gicas
para detectar a presenca de microrganismos patogénicos. Verifica-se que estas devem ser
realizadas por empresas exteriores (neste caso a empresa contratada Controlvet), e que sejam
realizadas aleatoriamente e frequentemente. Ao longo deste trabalho concluiu-se que um dos
pontos chave mais criticos é a falta de uma especificagao clara e inequivoca da periocidade
dos testes. Recomenda-se assim que mesmo que nao possa ser realizado um plano “ideal” por
razBes econdmicas, deverd ser definido um plano minimo obrigatério, relativo & periocidade

destes testes.

Por fim, integrando as duas analises efectuadas, é possivel identificar os pontos comuns e de
conflito entre elas. Desta forma, verificou-se que os pontos mais relevantes estdo associados
as tarefas de higienizacdo e de manutencdo desta cozinha hospitalar. Conclui-se assim que
ambas as tarefas devem ser realizadas fora das horas de confecgéo, de forma a prevenir
qualquer tipo de contaminacdo dos alimentos a serem confeccionados, e segundo a
perspectiva de seguranca ocupacional, podera prevenir acidentes como quedas, cortes e

queimaduras.

Verificou-se ainda que devido ao numero reduzido de trabalhadores para a tarefa de
higienizacdo, o Unico trabalhador responsavel por esta tarefa se encontra exposto a varios
perigos associados a tarefa, devido a esta ser feita durante o periodo de laboracdo normal da
confeccdo. Conclui-se entdo que a longo prazo deverd ser contratado mais um trabalhador
para a higienizacdo de forma a esta ser realizada correctamente, sem ter que expor o
trabalhador a riscos desnecessarios, e reduzindo a possibilidade de contaminagéo alimentar.
Apesar desta recomendacao trazer custos inerentes, a introdu¢@o de mais um trabalhador para

esta tarefa ira ser benéfico para esta unidade a longo prazo.

Em relacdo aos pontos de conflito entre as duas vertentes, estes referem-se a situagdes em
gue uma medida de seguranca ou controlo da analise implementada (HACCP) é prejudicial ao
trabalhador, mesmo que a longo prazo. Tal como anteriormente, os pontos de conflito mais
relevantes entre as duas vertentes, estdo associados a tarefa de higienizagdo. Conclui-se
entdo que com alguma urgéncia devem existir mais carros de transporte de cargas para a
movimentacdo de matérias-primas alimentares, sendo que estes ndo devem em nenhuma
circunstancia ser utilizados para o transporte de lixos, devendo este ser feito apenas nos

caixotes de lixo com rodas, existentes nas instalaces.
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Por fim, enumerando as limitacdes e contribuicbes deste estudo, verificou-se que devido a
politicas de privacidade da empresa, ndo foi possivel consultar certos manuais e
procedimentos implementados nesta cozinha pela empresa ITAU, relativos a analise HACCP,
na vertente Seguranca Alimentar. Este facto podera ter limitado o estudo uma vez que o
objectivo era complementar e actualizar a analise ja implementada, sendo que todas as
recomendac@es presentes neste trabalho sdo baseadas nas observacdes realizadas. Por outro
lado, este facto teve a vantagem de garantir maior independéncia a analise feita pela autora

desta dissertacéo.

Como contributo deste estudo, destaca-se essencialmente o facto de ter sido realizada uma
andlise e avaliacdo de riscos ocupacionais formal e estruturada aplicada as tarefas desta

cozinha hospitalar, uma vez que o conhecimento dos riscos existentes era informal.

Este estudo fornece assim ao Hospital da Luz uma ferramenta importante na é&rea da
Segurancga e Higiene no Trabalho, aumentando a autonomia deste hospital na gestéo do risco

ocupacional.
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Apéndice | — Tabelas JSA

Tabelas com os resultados da aplicagdo do método Job Safety Analysis na

Analise e Avaliagcdo de Riscos Ocupacionais

Nota: Nas tabelas deste apéndice, a coluna colorida relativa & avaliagédo, apresenta letras com

0 seguinte significado:

P (Possibilidade)

G (Gravidade)

MI (Muito Improvavel)
PP (Pouco Provavel)
P (Provavel/ Possivel))
MP (Muito Provavel)

L (Ligeiro)
M (Moderado)

E (Extremo/ Elevado)
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Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etapa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potenciais (PxG) Seguranca
R. acidente Utilizacdo de
Céd. 51- Contacto instrumentos de corte
com agente material adequados, evitando
cortante facas de cozinha
Abertura de Utilizaggo de Cod. 52- Contacto | cgd. 011- Feridas Adopl)gao de tpausas
utensilios de com agente material e lesdes , regulares entre
embalagens de corte afiado iciai Baixo tarefas
~ para superficiais nos
carto, papel abertura de membros ()
e/ou madeira bal . Formacé&o dos
embalagens superiores trabalhadores para
R. doenca métodos de trabalho
Recepgao de (ndo aplicavel) correctos
Recepgéo de matérias-primas Utilizacdo de luvas de
matérias-primas alimentares proteccéo (EPI)
alimentares secas, i .
secas, refrigeradas, %.d%_te Garantir vias de
refrigeradas, congeladas ou Const ; t passagem livres e
congeladas ou ultra- p strangimento . ~ desimpedidas
isico sobre o Céd. 011- Lesdes
ultra-congeladas _congela~das, e sistema masculo- e feridas Utilizago de
inspeccdo das esquelético superficiais carrinhos de
mesmas antes Transporte transporte na
da entrada na manual de Movimentacdo | Céd. 62- Entalagao, Cod. 032- Muito Baixo | deslocacdo de cargas
unidade de cargas manual de esmagamento, sob Entorses e (PPxL)
restauragao (embalagens) cargas distencdes Manutengao
até ao armazém Cad. 31- Movimento adequada dos carros
vertical, Céd. 063- de transporte
esmagamento Congelagéo

sobre, contra

Cad. 14- Contacto
com objecto frio ou
gelado

Adopcéo de pausas
regulares entre
tarefas




Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etapa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potenciais PXG Sequranca
p 9 ¢
(continuagao R. d Formagcéo dos
. ; . doenca
péag anterior) Transporte Lesdes trabalhadores para
Recepcao e e | Moot | muscucesaueicas T, rebae
cepgao 9 relacionadas com o
matérias-primas (embalagens) cargas trabalho N
alimentares até ao armazém (essencialmente Utilizag&o de luvas e
lombaldias vestuario de
gias) protec¢éo (EPI)
R. acidente Garantir vias de
Cod. 71- passagem livres e
Constrangimento desimpedidas
fisico sobre o o
sistema musculo- i . Utilizagéo de
esquelético Cod. 011-Lesdes carrinhos de
e fe_zr_ld_as transporte na
Movimentagéo C6d. 62- Entalago, superficiais nos deslocacéo de cargas
manual de esmagamento, sob membros " y
Recepcéo de Recepcéo de Transporte cargas ) ) superiores Muito Baixo anutencao
h . o : Céd. 31- Movimento adequada dos carros
matérias-primas | matérias-primas manual de X (PPxL) de transporte
n&o alimentares | n&o alimentares cargas vertical, , Cod. 032- P
e produtos e inspecgdo das embalagens esmagamento ' .
qﬂl’micos mesrr)nag antes agé ao arn%azé)m sobre, contra Entorses e Formagao dos
d d distencdes trabalhadores para
35323(3%251 métodos de trabalho
correctos
restauracéo R. doenca
Lombalgias Utilizag&o de luvas de
proteccéo (EPI)
) R. acidente Adopcéo de pausas
00615 Conaco | G, 052
Derrame perigosas via nariz, Queullfrrﬁg;;as
acidental de boca por inalacéo q Médio Formacéo dos
produtos Cod. 071- (PPxM) trabalhadores para
guimicos Cad. 16- Contacto . métodos de trabalho
com substancias Enve_n ena_menNtos correctos
h por intoxicagdo
perigosas na ou
agudos

através da pele e
dos olhos




Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etagpa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potgnciais (ng) Seguranca
(continuagao R. doenca
pag anterior) Ulceragbes Utilizacéo de
Derrame cutaneas vestuario de
Recepcéo de acidental de Dermites de protecc¢éo, luvas e
matérias-primas produtos contacto alérgico equipamento
nao alimentares quimicos Urticaria protector para a
e produtos Rinite vista/face
quimicos Asma brénquica
R. acidente
Con;?:ﬁ;# ento Utilizag&o de escadas
fisico sobre o para aux~|llar a
sistema musculo- arrumacao em altura
Armazenamento esquelético Cadd. 011- Feridas Garantir estabilidade
de matérias- , ~ e lesbes . . das estantes (de
primas Cod. 62- Entalago, | g perficiais | MU0 BAKO | preferencia presas ao
A alimentares Armazenagem esmagamento, sob ( ) ch&o)
rmazenagem R L .
de matérias- secas a de matenas- Movimentacdo C6d. 31- Movimento Cod. 032- L
; temperatura primas em ' ; Entorses e Garantir vias de
primas . ) manual de vertical . N .
alimentares am_blent,e em pratelelrgs_ de cargas em altura esma aménto distengBes passagem livres e
secas locais proprios, altura maxima sobreg contra desimpedidas
secos e de 2 metros .
arejados, R doenca Formacéo dos
resguardados de Lemda trabalhadores para
contaminagdes -~ métodos de trabalho
regido lombar correctos
Problemas Utilizagdo de luvas de
circulatérios nos proteccéo (EPI)
membros inferiores
Armazenagem R. acidente Garantir vias de
de matérias- Cod. 62- Entalagdo, | Cod. 011-Feridas passagem livres e
primas Armazenagem esmagamento, sob e lesbes Baixo desimpedidas
alimentares de matérias- Movimentacgédo superficiais (PxL)
refrigeradas, primas nas manual de Cdéd. 31- Movimento Utilizacao de
congeladas ou camaras do frio cargas vertical, Caéd. 032- carrinhos de
ultra-congeladas esmagamento Entorses e transporte na
sobre, contra distencdes deslocacgao de cargas
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Descricao da n 8 8 Consequéncias Avaliacéo Medidas de
Etapa Etagpa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potgnciais (ng) Seguranca
(continuagao Cad. 71- Garantir estabilidade
pag anterior) Constrangimento das estantes (de
Movimentacao fisico sobre o preferéncia presas ao
Armazenagem manual de sistema musculo- chao)
de matérias- cargas esquelético
primas a Manutencéo
temperaturas de adequada dos carros
refrigeracéo ou R. doenca de transporte
de conservacéo - .
de congelados Lombalgias Formagcdo dos
ou ultra- trabalhadores para
Conge|adosl em métOdOS de tl’aba|h0
Armazenagem | locais préprios e correctos
de matérias- adequados, Garantir abertura
primas resguardados de interior de portas das
contaminagdes R. acidente camaras frigorificas
Cdd. 14- Contacto 5
com ambiente ou Manutencao
. objecto frio ou adequada das
Contacto directo gelado Muito Baixo | camaras frigorificas
com ambiente Cad. 063- (MixM)
frio Congelagédo Utilizacéo de
vestuario com
proteccéo térmica
Dme UtiIizagczto dg Iuyas de
protecgéo térmica
(EPI)
R. acidente Utilizacéo de escadas
Armazenamento Cad. 71- Cdd. 011-Feridas anti-derrapantes
Armazenagem de produtos Armazenagem Constrangimento e lesdes
de matérias- quimicos e ndo | de materiais em Movimentacgédo fisico sobre o superficiais Garantir estabilidade
primas nao alimentares prateleiras de manual de sistema musculo- das estantes (de
alimentares e (tais como altura maxima cargas em altura esquelético preferéncia presas ao
produtos guardanapos, de 2 metros Cod. 032- Muito Baixo | ch&o)
quimicos mascaras naso- Cad. 62- Entalacéo, Entorses e (PPxL)
bucais) em esmagamento, sob distencées Garantir vias de

locais proprios

passagem livres
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Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etagpa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potgnciais (ng) Seguranca
(continuagao Cad. 31- Movimento Formacéo dos
pag anterior) Movimentag&o vertical, trabalhadores para
manual de esmagamento métodos de trabalho
cargas em altura correctos
R. doenca L
Lombalgias Utilizac&o de luvas de
protec¢éo (EPI)
Problemas
circulatérios nos
membros inferiores
R. acidente
Cad. 15- Contacto
com substancias
perigosas via nariz,
boca por inalagao
Armazenagem Cad. 16- Contacto Adopcao de pausas
de matérias- com substancias regulares entre
primas néo perigosas na ou tarefas
alimentares e através da pele e ,
produtos dos olhos qu. %62' Formagéo dos
quimicos Derrame Quelmq uras trabalhadores para
acidental de quimicas Médio métodos de trabalho
produtos céd. 071- (PPxM) correctos
quimicos Enveneﬁamentos P
R. doenca . o Utilizacéo de
~ por intoxicagao 4rio d
Ulceracdes agudos vestuarlp e
cutaneas proteccgéo, luvas e
Dermites de equipamento
contacto alérgico protector para a
Urticaria vista/face
Rinite

Asma brénquica
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Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etapa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potenciais (PxG) Seguranca
R. acidente Garantir vias de
Cod. 71- passagem livres e
Constrangimento desimpedidas
fisico sobre o
sistema musculo- Utilizagdo de
esquelético Co6d. 011-Feridas carrinhos de
e lesdes transporte na
Movimentacao C6d. 62- Entalacéo, superficiais Baixo deslocacéo de cargas
manual de esmagamento, sob (PxL)
cargas Céd. 032- Manutengéo
Cé6d. 31- Movimento Entorses e adequada dos carros
vertical, distenc¢bes de transporte
esmagamento N
~ sobre, contra Formac&o dos
Prepa_ra(;aq das R d;en a trabalhadores para
Preparagio de mlaterlaS-prlmas ; . m métodos de trabalho
matérias-primas alimentares nos ransporte de correctos
alimentares para sectores~ de materlAas-prlmas
confeccao preparagdo da dqs camaras do
carne, frio e armazém R. acidente
preparagéo do economato até Cdd. 14- Contacto
peixe e as zonas de com ambiente frio Garantir abertura
preparacéo de preparagio ou gelado interior de portas das
legumes e fruta. camaras frigorificas
Manutengéo
Contacto directo . Muito Baixo agequada _das, '
. Cad. 063- camaras frigorificas
com ambiente ~ (MIxM)
frio Congelagéo o
Utilizacéo de
vestuario com
R. doenca protecgéo térmico
Dermatofitose

Utilizac&o de luvas de
proteccgéo (EPI)




Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etagpa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potgnciais (ng) Seguranca
R. acidente
(continuagao Cad. 51- Contacto Dar preferéncia ao
pag anterior) com agente material uso de cutelos em
cortante vez de facas para o
Cad. 52- Contacto g(s);tssde pecas com
com agente material
B afiado Utilizar apenas
Preparacao de utensilios de corte
matérias-primas Cabd. 53- Contacto pertencentes a
(inclui desossa, com agente material cozinha
evisceracgao, Utilizacado de duro ou &spero
corte e utensilios de Adopcao de pausas
Preparacgéo de trituracéo de corte (facas, regulares entre
matérias-primas carne. Escame | cutelos, abertura tarefas
alimentares para e corte de peixe. de latas em Cod. 012- Feridas
confecgdo Descasque, conserva e abertas ou cortes Garantir manutengéo
corte e escamadores de profundos nos adequada dos
desinfeccéo dos peixe) membros Médio utensilios
legumes e superiores (PPxM)
frutas) Garantir manutencao
R doenca Céd. 040- adequa_lda (_105 niveis
_ =.goenca Amputacdes de luminosidade
Sindrome do tunel
carpico Formagéo dos

Outras sindromes
paréticas ou
paraliticas dos
nervos

trabalhadores para
métodos de trabalho
correctos

Utilizac&o de luvas de
protecgéo (EPI) e
calcado com
proteccéo

Utilizacéo de luvas de
malha de ac¢o durante
a preparacgédo de
carnes (EPI)
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Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etagpa Tarefa Perigos Tipo de Risco Poteqnciais (ng) Seguranca
R. acidente
(continuacéo Cd6d. 51- Contacto . ~
pag anterior) com agente material Utlllgar as protecgoes
cortante que impedem acesso
as partes moveis dos
Cad. 53- Contacto equipamentos
com agentg material Evitar a utiliza¢éo de
duro ou aspero equipamentos
Céd. 63- Entalagéo, glgelj:;rlcos perto de
esmagamento
(entre) Botdes para desligar
3 acessiveis e
Cod.. 12- Contacto | cod. 012- Feridas assinalados
Utilizacéo de directo com abertas ou cortes
Preparagéo de méaquinas electricidade, profundos nos Garantir a
matérias-primas eléctricas de receber uma membros manutencao
alimentares para apoio & descarga eléctrica superiores adequadas dos
confecgéo preparacao pelo corpo Médio equipamentos
(ralador, Ca4d. 061- (PPxM)
descascador, Queirmaduras, Garantir manutengéo
picadora, serra escaldaduras adequada dos niveis
eléctrica) térmicas de luminosidade
Adopcéo de pausas
regulares entre
tarefas
R. doenca Formacéo dos

(ndo aplicavel)

trabalhadores para
métodos de trabalho
correctos

Utilizac&o de luvas de
protecgéo (EPI) e
calcado com
protec¢éo
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Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etapa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potenciais (PxG) Seguranca
R. acidente Garantir a
(continuagéo Céd. 72- manuteng&o
pag anterior) Constrangimento adequadas dos
fisico causado por equipamentos
barulho
Adopcéo de pausas
Preparacdo de regulares entre
matérias-primas - Céd. 091-Perdas tarefas
alimentares para Exposicao de audicéo Muito Baixo
confeccdo prolongada a0 agudas (MIxM) Formag&o dos
ruido M—Oe(“‘ea trabalhadores para
Hipoacusia métodos de trabalho
correctos
Utilizacédo de
protectores
auriculares quando
necessario
R. acidente o
Cod. 71- Garantir vias de
Confecgéo das Confecgéo de Constrangimento passagem livres e
matérias-primas | matérias-primas fisico sobre o desimpedidas
alimentares. na cozinha sistema musculo- Cdd. 011-Feridas ~
Confecgéo das (Engloba cozer, geral, de esquelético e lesbes Manutencao
matérias-primas | escalfar, grelhar, sobremesas e Movimentacgdo superficiais adequada dos carros
alimentares fritar, saltear, de dietas manual de Cdd. 61- Entalagéo, Muito Baixo | 9€ transporte
gratinar, cargas esmagamento Cod. 032- (PPxL) Formagéo dos
branquear, Entorses e
assar, estufar, Cdéd. 31- Movimento distencdes :;egtzgghozdgéetsr;)baarﬁo
refogar e vertical, correctos
arrefecer) esmagamento
R. doenca Utilizac&o de luvas de

Lombalgias

proteccgéo (EPI)




Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etapa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potenciais (PxG) Seguranca
R. acidente Utilizar apenas
(continuagao Cad. 51- Contacto utensilios de corte
pag anterior) com agente material pertencentes a
cortante cozinha
Cdéd. 52- Contacto Adopcéo de pausas
com agente material regulares entre
afiado tarefas
C6d. 53- Contacto _ Garantir manutencao
Confecgéo das Utilizacdo de | com agente material | C0d. 012- Feridas adequada dos
matérias-primas Confecg&o de utensilios de duro ou aspero abertas Médio utensilios
alimentares matérias-primas corte ) (PPxM) _ .
na cozinha Céd. 040- Garantir manutengao
o) nivei
geral, de R. doenca Amputagoes G laminosidade
soZregjetsas € Sindrome do tanel
e dietas ArDi x
carpico Formag&o dos
i trabalhadores para
Outras sindromes métodos de trabalho
paréticas ou correctos
paraliticas dos
nervos periféricos Utilizacéo de luvas e
calcado com
protecc¢éo (EPI)
R. acidente
. . Utilizar as proteccdes
. Cé6d. 012- Feridas .
Cad. 51- Contacto gque impedem acesso
S : abertas ou cortes N P
Utilizacéo de com agente material as partes moveis dos
P profundos nos .
maquinas cortante membros equipamentos
eléctricas superiores
(batedeira, Cod. 12- Contacto P Médio Evitar a utilizagéo de
torradeira, directo com (PPxM) equipamentos
varinha magica, electricidade, . eléctricos perto de
Cébd. 061- -
ferro de receber uma - agua
. P Queirmaduras,
gueimar) descarga eléctrica oscaldaduras
pelo corpo termi Botbes para desligar
ermicas acessiveis e
assinalados
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Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etapa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potenciais (PxG) Seguranca
(continuagéo C6d. 63- Entalacao, Garantir a
pag anterior) esmagamento manutengao
(entre) adequadas dos
equipamentos
Utilizacéo de _
maquinas Garantir manutengéo
eléctricas adequada dos niveis
(batedeira, de luminosidade
torradeira, ;
varinha magica, Adopcao de pausas
ferro de regulares entre
i tarefas
queimar) R. doenca
Confecco de (ndo aplicavel) Formagéo dos
matérias-primas trabalhadores para
Confecgdo das na cozinha metod?s de trabalho
matérias-primas geral, de correctos
alimentares sobremesas e

Utilizac&o de luvas de

de dietas protecgéo (EPI) e
calcado com
_ proteccéo
) R. acidente Utilizar pegas ou
Cod. 13- Contacto luvas de proteccéo
com chama viva ou térmica
Utilizacéo de objecto, ambiente
fornos, fogdes, quente ou a arder Cod. 061- Garantir manutengéo
Z;LT;?Z Cod. 12- Contacto | Queimaduras e SEELE 2dﬁiqlﬁ:n?8:
banhos-maria di;ecto com a escaldaduras G P
electricidade, termicas Adopcéo de pausas
receber uma regulares entre
descarga eléctrica tarefas

pelo corpo




Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etapa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potenciais (PxG) Seguranca
(continuagao Formagcéo dos
pag anterior) trabalhadores para
Utilizacéo de métodos de trabalho
fornos, fogdes, correctos
Confeccéo marmitas, ( n%el)
estufas e Utilizac&o de luvas de
banhos-maria protec¢éo (EPI) e
calgcado com
proteccdo
R. acidente
Cdéd. 61- Entalagéo,
esmagamento
Montagem de L
tabuleiros e C6d. 31- Movimento Garantir vias de
carros de vertical, passagem livres e
transporte (inclui esmagamento desimpedidas
;g%'g%gﬁ} cod. 71- cad. Oll-NFeridas Manutengéo
Empratamento refeicdes, _ . Constrangimento e lesbes adequada dos carros
dz;)lﬁnperr?gl;;oss montagem de Mcr)%/érgﬁglt%geao Si;i’;‘;snfggijo superficiais Muito Baixo | 9€ transporte
confeccionadas confeccionados, rolante E_ntorses e tra,balhadores para
no qual os montagem'dos R. doenca distencdes metodos de trabalho
alimentos séo carros de Sindrome do tunel correctos
mantidos a transporte com carpico o
quente e/ou a tat?uleiros Outras sindromes Utilizacéo de luvas de
frio. servidos) paréticas ou proteccéo (EPI)
paraliticas dos
nervos periféricos
Lombalgias
Exposicéo Rézcgd?g_t < cod. 091-_Perdas g : ggrnaur][telrnaéo
- de audicéo Muito Baixo &
prolongada ao Constrangimento adequadas dos
> o agudas (MIxM) )
ruido fisico causado por equipamentos

barulho




Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etapa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potenciais (PxG) Seguranca
Adopcéao de pausas
regulares entre
(continuagao tarefas
pag anterior)
Exposicéo Formagé&o dos
rolongada ao R_.d_oerj@ trabalhadores para
P 9 Hipoacusia .
ruido métodos de trabalho
correctos
Utilizacéo de
protectores
auriculares quando
necessario
R. acidente
Cad. 13- Contacto .
Emprata.m~ento bi Utilizar pegas ou
de refeicbes Montagem de com objecto ou luvas de protecca
i i biente quente ou proteccao
confeccionadas tabuleiros e am q térmica ao manioul
de a arder ; pufar
carros tabuleiros quentes
transporte
Céd. 63- Entalagéo, . ~
esmagamento Garantir manutencao
Contacto com (entre) C6d. 011-Feridas adequada dos
_ e lesdes equipamentos
ambiente e 5d. 31- Movi superficiais
objectos Cod. 31- ) 0\|/|ment0 P Elevado Adopcéo de pausas
quentes através vertical, Cod. 061- (PxM) regulares entre
de estufas, esmagamento . tarefas
banhos-maria e sobre, contra Quelnlﬂdad;ras e
escaldaduras x
ratos PO Formac&o dos
P Cdd. 12- Contacto térmicas &

directo com
electricidade,
receber uma
descarga eléctrica
pelo corpo

R. doenca
(ndo aplicavel)

trabalhadores para
métodos de trabalho
correctos

Utilizacéo de luvas e
calcado com
proteccéo
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Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etapa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potenciais (PxG) Seguranca
_R. acidente Divis&o de trabalho
Cad. 13- C_:ontacto entre dois
com objecto, trabalhadores
ambiente quente
] Utilizar pegas ou
Cod. 51- Contacto | ¢4 119 Feridas luvas de protecgéo
com agente material e lesdes térmica ao manipular
Transporte a cortante superficiais tabuleiros quentes
quente e/ou frio,
em recipientes e Céd. 61- Entalagéo, . Garantir manutencéo
veiculos Manipulacédo esmagamento Cod. 032- adequada dos
adequados Entrega de dos carros de Entorses e equipamento
Distribuicéo de q ) refeicdes e 5d. 71 distencdes Baixo quip s
refeicdes Entrega dos recolha de transporte e dos cad. /1- (PxL) 5
produtos tabuleiros tabuleiros com Constrangimento Cod. 061- Adopcéo de pausas
alimentares ao refei¢Bes fisico sobre o o regulares entre
doente nas sistema musculo- Quelnlwgdéjras € tarefas
respectivas esquelético es;:fa\ aduras
copas R. doenca ermicas Formagcdo dos
Sindrome do tunel trabalhadores para
carpico métodos de trabalho
Outras sindromes correctos
paréticas ou L
paraliticas dos Utilizacdo de luvas e
nervos periféricos calcado com
Lombalgias protecgao
R. acidente Divisdo de trabalho
Higienizagdo Higienizacdo da Cdd. 51- Contacto de recolha entre dois
das instalagdes, loica fina Manipula¢do de | com agente material trabalhadores
utensilios e (pratos, copos e objectos cortante
equipamentos talheres) na cortantes Cod. 011-Feridas Adopcéo de pausas
Higienizac&o utilizando respectiva copa durante a Cad. 52- Contacto e lesbes Baixo regulares entre
produtos (produtos recolha da loica | com agente material superficiais (MPxL) tarefas
quimicos guimicos mais e separacao de afiado
fornecidos pela utilizados: residuos Formacdo dos
empresa Sonaril LM, Céd. 53- Contacto trabalhadores para
TensoQuimica Sonaril LS, com agente material métodos de trabalho
Sonaril LAC) duro ou aspero correctos
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Descricao da n 8 8 Consequéncias Avaliacéo Medidas de
Etapa Etagpa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potgnciais (ng) Seguranca
R. doenca Garantir manutencao
(continuacéo Sindrome do tunel adequada dos niveis
pag anterior) Manipulagéo de carpico de luminosidade
objectos
cortantes Outros sindromes Utilizag&o de luvas de
paraliticos dos proteccéo (EPI)
nervos periféricos
_R. acidente Rotatividade da
Céd. 13- Contacto tarefa entre os dois
com objecto ou trabalhadores da
ambiente quente copa
Cad. 15- Contacto Garantir que os
Higienizacao da com substancias produdos quimicos
|0i(;a fina perigosas via nariz, se encontram nas
(pratos, copos e boca por inalacéo Cod. 011-Feridas embalagens de
Higienizac&o talheres) na e lesbes origem com
respectiva copa Cod. 16- Contacto superficiais respectivos
(produtos com substancias doseadores
quimicos mais perigosas, na ou Cad. 061-
utilizados: Pré-lavagem através da pele e Queimaduras e Adopcao de pausas
Sonaril LM, manual da loica dos olhos escaldaduras El regulares entre
Sonaril LS e carros de térmicas SEDD tarefas e rotag&o de
ril LS, , (MxP) ¢
Sonaril LAC) transporte de Cod. 51- Contacto turnos
refeicdes com agente material Céd. 062-
cortante Queimaduras Formacéo dos
quimicas trabalhadores para
Cad. 71- métodos de trabalho
Constrangimento Caéd. 071- correctos
fisico sobre o Envenenamentos
sistema musculo- por intoxicag&o Garantir manutencéo
esquelético agudos adequada dos niveis
R. doenca de luminosidade
Ulceragbes L
cutaneas Ut|||zqg§o de
Dermites de vestuario de
contacto alérgico proteccdo, calgado, e
Urticaria luvas (EPI)
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Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etapa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potenciais (PxG) Seguranca
Candidiase cutanea
(continuagao e onicomicose nas
pag anterior) maos e pés
Asma brénquica
Lombalgias
R. acidente Rotatividade da
Cad. 13- Contacto tarefa entre os dois
com objecto ou trabalhadores da
ambiente quente copa
Céd. 31- Movimento Criar mais espago
vertical, Cod. 011-Feridas para arrfecimento da
esmagamento e lesdes loica
superficiais
Arrumagao da cod. 71- ) Adopgéo de pausas
Higienizacdo da loica da Constrangimento Cod. 032- Muito Baixo regulares entre
Higienizagao loica fina maquina pés fisico sobre o E.ntorseNS e (LxPP) tarefas e rotacdo de
(pratos, copos e lavagem sistema musculo- distencoes turnos
talheres) na esquelético ~
respectiva copa Formagcéo dos
(produtos trabalhadores para
quimicos mais métodos de trabalho
utilizados: correctos
Sonaril LM, m Utili ~
Sonaril LS, |I|za,g<'_io de
Sonaril LAC) vestuario de
protecc¢éo, calgado, e
luvas (EPI)
R. acidente Rotatividade da
Cod. 31- Movimento |~ 014 Feridas tarefa entre os dois
vertical, .e lesdes trabalhadores da
Transporte e esmagamento superficiais copa
eliminacéo de sobre, contra Baixo
residuos sélidos Cod. 032- (LxP) Transportar cargas
Cd6d. 63- Entalagéo, Ento;ses e pequenas e mais
esmagamento . - leves
disten¢Bes
(entre)

Cod. 71-

Utilizac&o de caixotes
de lixo com rodas




Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etapa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potenciais (PxG) Seguranca
(continuagao Constrangimento
pag anterior) fisico sobre o Manutencao
sistema musculo- adequada das rodas
esquelético dos caixotes de lixo
Adopcéo de pausas
regulares entre
Transporte e tarefas e rotacéo de
eliminacéo de turnos
residuos solidos .
R. doenca Formacé&o dos
Lombalgias trabalhadores para
Higienizacao da métodos de trabalho
|0iga fina correctos
(pratos, copos e L
Higienizagao talheres) na Utilizag&o de luvas de
respectiva copa proteccéo (EPI)
(pr_odutos . R. acidente .
quimicos mais “Cod. 72- Garantir a
utlllza_dos. Constrangimento manutencao
Sonaril LM, fisi adequadas dos
. isico causado por )
Sonaril LS, barulho equipamentos
Sonaril LAC)
Adopcéo de pausas
regulares entre
o C6d. 091-Perdas tarefas
Expc;j;(ézo ao de audicéo Muito Baixo y
agudas (MIxM) Formagéo dos
trabalhadores para
R. doenca métodos de trabalho
Hipoacusia correctos

Utilizacao de
protectores
auriculares quando
necessario
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Descricao da n 8 8 Consequéncias Avaliacéo Medidas de
Etapa Etagpa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potgnciais (ng) Seguranca
R. acidente
(continuagao Cad. 31- Movimento
pag anterior) vertical,
esmagamento
sobre, contra Garantir vias de
; = < ; assagem livres e
Movimentagdo | o4y 63 Entalaggo, | COU- O11-Feridas gesimgedidas
manual de e lesbes
cargas durante esmagamento superficiais x
a separacio (entre) Baixo Formagcéo dos
manual de ) Cad. 032- (PxL) trabalhadores para
residuos das cad. 7_1- Entorses e métodos de trabalho
travessas e Co'nstranglmento distencoes correctos
fisico sobre o
panelas sistema musculo- Utilizag3o de luvas de
Higienizacao da esquelético proteccéo (EPI)
loica grossa
Higienizacéo (panelas, tachos R. doenca
e travessas) na Lombalgias
na respectiva
copa (produto R. acidente Rotatividade da
quimico mais Cod. 13- Contacto tarefa entre
utilizado: Sonaril com objecto ou trabalhadores
LM) ambiente quente | 44 019-Feridas .
) e lesdes Garantir que os
Cad. 15- Contacto ficiais produdos quimicos
com substancias super se encontram nas
p;:rigosas _vialna[iz, Cod. 061- er_nbalagens de
Lavagem oca porinalacao Queimaduras e Médio ggg:‘%gfg
manual da loica Cad. 16- Contacto esi:faldgduras L)
grossa com substancias ermicas Adopcéao de pausas
erigosas, na ou . regulares entre
gtra\?és da pele e Co_d. 062- tarefas e rotacdo de
dos olhos Que|[ne_1duras turnos
quimicas

Cad. 51- Contacto
com agente material
cortante

Garantir manutencao
adequada das
torneiras
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Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etapa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potenciais (PxG) Seguranca
(continuagao
pag anterior) cod. 71- Garantir manutengao
Constrangimento adequada dos niveis
fisico sobre o de luminosidade
sistema musculo-
esquelético Formagé&o dos
Lavagem R.doenca trabalhadores para
manual da loiga Ulceragdes métodos de trabalho
grossa cutaneas correctos
Dermites de G
contacto alérgico Utilizaggo de
Urticaria vestuario de
Higienizac&o da Candidiase cutanea proteccéo, calgado,
loica grossa e onicomicose nas mascaras naso-
(panelas, tachos m&os e pés bucais e luvas (EPI)
Higienizacéo e travessas) na Asma brénquica
na respectiva Lombalgias
copa (produto R. acidente
quimico mais Cdéd. 31- Movimento Rotatividade da
utilizado: Sonaril vertical, tarefa entre os dois
LM) esmagamento trabalhadores da
sobre, contra copa
Cod. 63- Entalacao, | coqd. 011-Feridas Adopgao de pausas
esmagamento e lesBes regulares entre
(entre) superficiais tarefas e rotacdo de
Arrumagéo da céd. 71 Muito Baixo | "UMOS
: . - X ~
loiga lavada Constrangimento I(E:r(ljtgrs(:assze (PPxL) Formacdo dos
fisico sobre o distencdes trqbalhadores para
métodos de trabalho

sistema musculo-
esquelético

R. doenca
Lombalgias

correctos

Utilizacéo de
vestuario de
protecgéo, calgado, e
luvas (EPI)
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Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etapa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potenciais (PxG) Seguranca
(continuagéo R. acidente Adopcao de pausas
pag anterior) Cad. 72- regulares entre
Constrangimento tarefas
fisico causado por
barulho Céd. 091-Perdas Formagéo dos
Exposicdo ao de audicéo Muito Baixo tra,balhadores para
. métodos de trabalho
ruido agudas (MIxM)
correctos
R. doenca
Hipoacusia Utilizacéo de
protectores
auriculares quando
necessario
R. acidente
Céd. 31- Movimento Rotatividade de
Higienizacéo vertical, tarefas entre
esmagamento trabalhadores de
sobre, contra higienizacéo
C6d. 63- Entalacéo, Adopcéo de pausas
esmagamento regulares entre
(entre) ) _ tarefas e rotacdo de
Higienizacao Cod. 011-Feridas turnos
das instalacdes Cod. 71- € lesGes o
. ~ i ficiais Utilizacéo da
(produtos Movimentac&o Constrangimento super . ulizacao
quimicos mais manual de fisico sobre o ] Baixo smghzagao adequada
0 . i q - Cod. 032- (PxL) da limpeza de
utilizados: cargas sistema musculo :
Sonaril LM esquelético Entorses e pavimentos
Sonaril DP. distengdes )
Sonaril DGIE Formagéo dos
Sonaril D AS)’ trqbalhadores para
métodos de trabalho
correctos
R. doenca
Lombalgias Utilizacéo de

vestuario de
protecgéo, calgado, e
luvas (EPI)




Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etapa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potenciais (PxG) Seguranca
(continuagao R. acidente Rotatividade da
pag anterior) Cad. 15- Contacto tarefa entre
com substancias trabalhadores
perigosas via nariz,
boca por inalagéo Garantir que os
produdos quimicos
Cad. 16- Contacto se encontram nas
com substancias embalagens de
perigosas, na ou origem com
através da pele e Céd. 062- respectivos
dos olhos Queimaduras doseadores
Manipulagdo de quimicas Médi Adopcéo de pausas
o produtos Cod. 071- (PISXI\C/)I) regulares entre
Higienizagao quimicos Envenenamentos tarefas e rotag&o de
Higienizag&o das instalacdes R. doenca por intoxicagao turnos
(produtos Ulceragbes agudos 3
quimicos mais cutaneas Formacdo dos
utilizados: Dermites de trabalhadores para
Sonaril LM, contacto alérgico métodos de trabalho
Sonaril DP, Candidiase cutanea correctos
Sonaril DGF, € onicomicose nas o
Sonaril DA5) maos e pés Utilizagao de
Asma bronquica vestuario de
proteccgéo, calgcado,
mascaras naso-
bucais e luvas (EPI)
R. acidente Garantir a
Lavagem de Cdd. 13- Contacto higienizacéo fora das
equipamentos com chama viva ou Cod. 061- horas de confecgéo
da zona de objecto, ambiente Queimaduras e
confeccdo guente ou a arder escaldaduras Garantir que os
(chapas, térmicas Médio produdos quimicos
grelhas, fornos, Cad. 15- Contacto (PPxM) se encontram nas
fogdes, com substancias Cad. 062- embalagens de
fritadeiras e perigosas via nariz, Queimaduras origem com
marmitas boca por inalagao quimicas respectivos
basculantes) doseadores
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Descricao da . . . Consequéncias Avaliacdo Medidas de
Etapa Etapa Tarefa Perigos Tipo de Risco Potenciais (PxG) Seguranca
(continuagao Cod. 16- Contacto Adopcéo de pausas
pag anterior) com substancias regulares entre
perigosas, na ou tarefas e rotacéo de
Lavagem de através da pele e turnos
equipamentos dos olhos
da zona de Formagé&o dos
confecgdo Cod. 71- trabalhadores para
(chapas, Constrangimento métodos de trabalho
grelhas, fornos, fisico sobre o correctos
fogbes, sistema musculo- -
fritadeiras e esquelético Utilizacdo de
marmitas R. doenca vestuario de
basculantes) Ulceragdes proteccdo, calcado,
cutaneas mascaras naso-
Dermites de bucais e luvas (EPI)
Higienizacéo Higienizacao contacto alérgico
das instalag6es Candidiase cutanea
(produtos nas maos e pés
quimicos mais Asma brénquica
utilizados: Lombalgias
Sonar_il LM, ) R. aciden_te Transportar cargas
Sonaril DGF, vertical, leves
Sonaril DA5) esmagamento
sobre, contra Cad. 011-Feridas Utilizacdo de caixotes
e lesbes de lixo com rodas
Transporte e Céd. 63- Entalagéo, superficiais
eliminacéo de esmagamento Baixo Manutencao
residuos solidos (entre) Cod. 032- (PxL) adequada das rodas
Entorses e dos caixotes de lixo
Cod. 71- distencdes

Constrangimento
fisico sobre o
sistema musculo-
esquelético

Adopcéo de pausas
regulares entre
tarefas e rotacéo de
turnos
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Descricao da

Etapa Tarefa

Etapa

Perigos

Tipo de Risco

Consequéncias
Potenciais

Avaliacdo
(PxG)

Medidas de
Seguranca

(continuagao
pag anterior)

Higienizacéo

Transporte e
eliminacéo de
residuos solidos

R. doenca
Lombalgias

Formacéo dos
trabalhadores para
métodos de trabalho
correctos

Utilizac&o de luvas de
proteccéo (EPI)

Geral (inclui todas as etapas)

Incéndio

R. acidente
Cod. 13- Contacto
com chama viva ou
objecto, ambiente
guente ou a arder

R. doenca
(ndo aplicavel)

Cad. 071-
Envenenamentos
por intoxicacéo
agudos

Elevado
(MIXE)

Equipar as fritadeiras
com termostatos

Higienizar
exaustores e filtros

Manutencéo
preventiva do
equipamento
eléctrico

Manutencéo
preventiva dos
sistemas automaticos
de deteccdo e
extinsdo de incéndios

Formac&o dos
trabalhadores sobre
corte de gas e
electricidade

Saidas de
emergéncia bem
assinaladas e
desobstruidas

Plano de emergéncia
e evacuacao interno
disponivel
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Geral (inclui todas as etapas)

Trabalho em
ambiente quente

R. acidente
Cod. 13- Contacto
com ambiente

guente

R. doenca
Stress

Cad. 101-
InsolagBes
(efeitos de calor
artificial
excessivo)

Instalar ventilagdo
geral

Adopcéo de pausas
regulares entre
tarefas e rotacao de
turnos

Manter reserva de
agua fresca potavel
préximo da zona de
trabalho

Formagcéo dos
trabalhadores para
métodos de trabalho
correctos

Fardas de algodao,

frescas que permitam

a circulagéo do ar e
evaporacédo do suor
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Apéndice Il — Tabelas HACCP

Tabelas com os resultados da aplicagdo do método Hazard Analysis and Critical

Control Points na vertente de Seguranca Alimentar
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Boas praticas de
higiene pessoal
(utilizacdo de
fardamento

SEEpE £E DESETEE® Perigos WIEEEES PCC LImIEES Monotorizagado Frequéncia Registos AEHIES
Processo da Etapa 9 Preventivas Criticos & q 9 Correctivas
" Contaminacéo Datas de
@ biolégica de Controlo dos validade nunca
© . . d lidade Datas de
o microrganismos prazos de vai validade ultrapassadas
’§ patogénicos por
08)' in prrfltu;as d Controlo das Caracteristicas Arl:]se;]nc;:a de
2 ?Ob ectas de caracteristicas de de frescura ‘3 .Zf"s'
o di a_br|c_0~oud frescura dos dos alimentos po d” ao e
& istribuicao do alimentos odores
S fornecedor estranhos
ag - e
% 5 Contaminacéo Qualificagao dos
o 2 quimica ( Ex: fornecedores
59 pesticidas) por Estado d Auséncia de .
S préticas Controlo da staco oas embalagens Rejeitar de
T i rotulagem 2 embalagens ; imediato
N 2 incorrectas por otulagem a deterioradas )
Recetp'gfa\o de g E parte do recepgéo (selado, Controlo \_/lsual e nglque_r
materias- 22 fornecedor etiquetado e olfactivo Registos de mgterla—pnma
primas G > documentado) higienizacao alimentar que
alimentares g S Remoc3o da Observacéo da Em caqa 9 ¢ verifique
secas 5 '§ cartonagem e rotulagem recepgéo Mapas de anomalias
= embalagens de . rastreabilidade
s 5 madeira Preenchimento Mudar de
5 s Controlo do de registos fornecedor
£ ® estado exterior da quando
g € Contaminagéo embalagem necessario
g g fisica (presenca Higienizacgéo das Inspecgéo Correcta
'Eg de corpos balancas, visual da higienizacio
58 estranhos) devido pavimento e higiene dos d 9 " s d
gy a praticas paredes meios de 0s carros de
5 : p transporte
= Incorrectas por Sistema de transporte
I parte do rastreabilidade
K fornecedor
Q
i)
O
[oX
Q
o
(7]
4

adequado com
touca)
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SEEpE £E DESETEE® Perigos WIEEEES PCC LImIEES Monotorizagado Frequéncia Registos AEHIES
Processo da Etapa 9 Preventivas Criticos & q 9 Correctivas
(]
@ Controlo e registo
B das temperaturas
g de transporte e T
& o recepcéo emperatura
R maxima de
gs transporte para
S 3 alimentos: Reieitar de
39 refrigerados injwediato
n = 5°C, congelados
Tg e ultra- qualquer
% 2 congelados Controlo das matéria-prima
~ D @ condicdes de sempre que
_1E0
R?;:etg(i?o de § E (;I;etr:ﬁ]esrag:trzse 15°C transporte Registos das se verifique
aterias- -2 Contaminacéo P A nomeadamente temperaturas | anomalias nas
primas g 2 biolégica de Controlo dos recepcao das Inexisténcia de temperaturas dos de recepgéo temperaturas
i o . : raz vali érias- : b =
ri'}f?gi?g:i g -:'t: microrganismos | Pra#0s de validade mpiti‘r;naass tgsrg’;?adg veiculos de matérias- de recepgio
congeladas ou g :E) de\e%tg %eg;g(t)izas temperatura Controlo visual e Em cada primes Rejeitar de
ultra- ° g incorrectas de Datas de ambiente olfactivo recepgao Registos de inj1ediato
congeladas 8° - validade *€gIStos d
= fabrico ou Datas de higienizagédo qualquer
cc distribuicéo do - . Observacao da matéria-prima
g 3 fornecedor Caracteristicas | validade nunca rotulagem Mapas de alimentar que
s £
28
EE
S8
wn ©
g z%
\Q
78
E 3
R
Q
T
O
Q.
[]
[8]
(3]
o4

Controlo das
caracteristicas de
frescura dos
alimentos

de frescura
dos alimentos

ultrapassadas

Auséncia de
manchas,
podridao e

odores
estranhos ao
alimento

Preenchimento
de registos

rastreabilidade

verifique
anomalias

Mudar de
fornecedor
quando
necessario
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Processo da Etapa 9 Preventivas Criticos & q 9 Correctivas
(continuagao Qualificagdo dos
pag. anterior) Contaminacéo fornecedores
quimica ( Ex:
pesticidas) por Estado das Auséncia de
préticas Controlo da embalagens
. . embalagens ;
x incorrectas por rotulagem a deterioradas
Recepcéo de x
matérias- parte do recepgao (selado,
Himas fornecedor etiquetado e
P documentado)
alimentares
refrigeradas,
congeladas ou Controlo do
ultra- estado exterior da
congeladas embalagem
Remocé&o da
cartonagem e
embalagens de
L madeira
f,C_O”t':‘(‘m'naan Higienizac&o
isica (presenca regular das Inspeccéo
de corpos bglan as visual da _Cforr'ecta~
. cas, S higienizagéo
estranhos) devido avimento e higiene dos
Pt p } dos carros de
a praticas aredes meios de
: p transporte
incorrectas por Boas praticas de transporte
. parte do higiene pessoal
ornecedor (utilizagdo de
fardamento
adequado com
touca)
Sistema de
rastreabilidade
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Processo da Etapa 9 Preventivas Criticos & q 9 Correctivas
o
=
)
3 Presenca ou
€ contaminacao de
ot substancias o
°© toxicas Qualificagéo de
o fornecedores
IS
] .
@ Inspeccéo visual
e das matérias-
3 primas
£ Rejeitar de
3 Contaminagao Controlo do €jeits
© P SN : imediato
° o quimica devido & | estado exterior da Estado das qualquer
@ istanci

~ a8 S ex,lst_enua de embalagem embalagens Auséncia de Controlo visual e produto
Recepcéo de o8 plasticos com ;

i a5 : . embalagens olfactivo sempre que
matérias- a3 capacidades Controlo da Ficha Dados deteriorad M d ii
rimas nao £ 3 migratorias rotulagem a de Seguranca eterioradas ~ apas de se vertiique

p o9 x . Observagao da Em cada rastreabilidade | anomalias no
alimentares e 0 recepgao (selado, actualizadas isténcia d | =
produtos o8 etiquetado, e Existéncia he rotulagem recepgéo - mesmol, ou na
: 3 : '

quimicos 23 Ficha Dados Controlo dos todas as Fichas . Fichas de embalagem
T o de Dados de Preenchimento Dados de
=] Seguranga) testes de .
E-Z . = Seguranca de registos Seguranca Mudar de
=S migragdo dos fornecedor
X Remocgdo da fornecedores

quando

c cartonagem e o
0 necessario
@ L embalagens de
£ Contaminag&o transporte
=% fisica devido a
3 presenca de Controlo e registo
@ corpos estranhos dos mapas de
g _por praticas rastreabilidade
@ incorrectas do
g fornecedor
(B
O
Q.
[]
(8]
(3]
o4
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Processo da Etapa 9 Preventivas Criticos & q 9 Correctivas
* Controlo dos
b prazos de validade Datas de
9 P— validade nunca
Organizacéo das
g zonas de Datas de ultrapassadas
g N armazenagem validade At
< Contaminagéao = Auséncia de
T 0 A com rotagao de
QL @ ) -
g Q _blologlcg de stocks (FEFO- first | Caracteristicas man_cflas, e
g microrganismos : - podridéao e Eliminar
© @ . - expired first out) de frescura
© = devido a préticas — - odores produtos fora
% % incorrectas de Agru;r)iiranr:;atgflas- dos alimentos estranhos nas da validade
55 armazenamento p P matérias-primas
Armazenagem 23 fa,mlllas mant_endo Controlo de armazenadas Controlo visual e Rejeitar todos
de matérias- 5 S 'Lorﬁjclodsogemoensgrﬁg]s pragas olfactivo os produtos
primas w@ 8 I Inexisténcia de Etiguetas de que
alimentares 273 Controlo de sinais de pragas Observagao da q nio apresentem
secas § "% pragas rotulagem conformidade anomalias.
=] etiquetando-
9o o
2 a Verificagdo da . . 0s ndo
T Qo Y N ONC
E e ousencinge | OEMN | Begese | conomes
2o fezes ou outros 9 ¢
= E aﬁr%ir?tg)riitzzs indicios de Mapas de Eliminar todos
9 ‘% x pragas pb'l'd d os produtos
ga Contaminag&o nado alimentares rastreabilidade que
5 quimica ( tais Preenchimento apresentem
o o d Correcta B - d : bal
a8 como derrame e oas praticas e registos embalagens
8 2 . higienizagéo .
i acidental de das de higienizagéo abertas,
3 8 produtos h ~ de instalagdes e roidas ou com
£T P ) instalacdes e ;
@ quimicos) devido a - equipamentos fezes de
L > Pge equipamentos A
=81 praticas Higienizach animais
o . gienizacdo
= incorrectas de reqular do
Q armazenamento .
% armazém
c
(7]
N
@
E
<




SEEpE £E DESETEE® Perigos WIEEEES PCC LImIEES Monotorizagado Frequéncia Registos AEHIES
Processo da Etapa 9 Preventivas Criticos & q 9 Correctivas
Proteger contra
(continuagao agressoes
péag. anterior) externas
mantendo os
recipientes
préprios fechados
L Armazenar nas
Armazenagem p_ontamlna(;ao prateleiras
de matérias- fisica (presenca inferiores os
primas de corpos produtos mais Correcta .
alimentares estranhos) devido pesados ou higienizacédo Boas praticas
secas a préticas susceptiveis de dos de higienizagéo
incorrectas de derrame trabalhadores pessoal
armazenamento
Afastar as
prateleiras do solo
e paredes
Boas praticas de
higiene pessoal
(utilizacao de
fardamento
adequado com
touca)
Controlo dos .
823 @ prazos de validade Registos das
E 238 .% S Organizacao das Datas de gegpggz:gz
Armazenagem g' g8 Sg _g Contaminacéo zonas de validade nunca Controlo visual e do frio
de matérias- |.8 ‘g)’ gg ° E biolégica de armazenagem ultrapassadas olfactivo Eliminar
primas ‘}L‘; £E§50 gg microrganismos com rotacgéo de Datas de Etiquetas de produtos fora
alimentares c209° go3 patogénicos stocks (FEFO) validade Auséncia de Observagdo da quet da validade
refrigeradas, o3 S8R | devidoa préticas Controlo das manchas, rotulagem Diariamente nao
T2 o8¢0 - . i conformidade
congeladasou | & @@ © , w| incorrectas de temperaturas de | Caracteristicas podriddo e
ultra- Q5 & 22 98| armazenamento armazenagem de frescura odores Verificagédo das .
T8 ak ; Registos de
congeladas S8 5080 Correcto dos alimentos estranhos nas temperaturas dos higienizach
S0h &S5 - AT ' igienizacdo
Laecfss cumprimento de matérias-primas | equipamentos do
g 5 83 2 congelagéo das frio Mapas de
Icd ° matérias-primas rastreabilidade

alimentares
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Processo da Etapa 9 Preventivas Criticos & q 9 Correctivas
Separacéo fisica Eliminar
(continuagao das matérias- Controlo das Temperatura Verificagdo da produtos
péag. anterior) primas por temperaturas maxima de existéncia de refrigerados
familias (carne, de conservacgéo em fezes ou outros que se
peixe, vegetais, armazenagem ambiente indicios de encontrem em
lacticinios) nas no frio das refrigerado 5°C, pragas temperatura
camaras do frio matérias- congelados - superior a
Utilizag&o do primas 12°C, e ultra- Preenchimento 8°C,
equipamento do alimentares congelados - de registos congelados
frio aberto o 18°C com
minimo tempo Condigdes de temperatura
possivel congelagéo Auséncia de superior a 5°C
Descongelacéo das congelagdes de e ultra-
Contaminacéo periodica do matérias- matérias-primas congelados
biolégica equipamento do primas alimentares com
Armazenagem frio e respectiva alimentares confeccionadas temperatura
de matérias- manutenc&o na véspera, ou superior a -
primas preventiva Controlo de a recongelagdo 13°C
alimentares Correcto pragas de qualquer
refrigeradas, cumprimento do produto Rejeitar todos
congeladas ou procedimento em 0s produtos
ultra- caso de avaria das Inexisténcia de que
congeladas camaras do frio sinais de pragas apresentem
Controlo de anomalias.
pragas ethuetalndo-
0s ndo
Separagéo do conformes
Contaminacéo armazenamento
quimica ( tais dos produtos Eliminar todos
; Correcta
como derrame alimentares dos R - 0s produtos
acidental de nao alimentares h|g|e(riuzagao dBoha_s_pratlca§ que
produtos instalaa%es e ds inlsgtzgzggs ?a apresentem
quimicos) devido a equipar%entos equipam?entos embalagens
préaticas Higienizac&o abertas,
incorrectas de regular das roidas ou com
armazenamento camaras do frio fezes de
animais
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Processo da Etapa 9 Preventivas Criticos & q 9 Correctivas
Manter matérias-
(continuagao primas nos
péag. anterior) recipientes
proprios fechados,
eliminando caixas
de madeira, sacos
de plasticos pretos
ou sujos
Armazenagem Armazenar nas
de matérias- Contaminacgéo prateleiras
primas fisica (presenca inferiores os Correcta
alimentares de corpos produtos higienizacio Boas praticas
refrigeradas, estranhos) devido susceptiveis de 9 d & de higienizagdo
congeladas ou a préticas derrame ou os b Ihosd pessoal
ultra- incorrectas de volumes mais trabalhadores
congeladas armazenamento pesados
Afastar as
prateleiras de
armazenamento
do solo e paredes
Boas praticas de
higiene pessoal
(utilizacao de
farda adequado
com touca)
ool Separagéo do
SE § by . ardmazen%mento Registos de Eliminar
959205 Contaminagéo de 0s produtos higienizacéo rodutos fora
Armazenagem | S ¢ 8 & S8 produtgs alimentares dos . grenias N validade
de matérias- | & 5 s . < nao alimentares Controlo visual . '
primas no oCgg o E allmentares e ndo Datas de _Datas de Fichas de ou gue se
alimentares e | 5 g 5823 allmentare_s por validade validade nunca Preenchimento Semanalmente Dados de encontrem
produtos £ o % 5= ‘g derrame acidental Manter rotulos de ultrapassadas de registos Seguranca numa
quimicos ) Qg9 o de grogutos origem visiveis e embalagem
Loz B %% guimicos embalagens Mapagde ~ ndo
g g S =T armazenadas para rastreabilidade identificada
25<88 a frente
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Processo da Etapa 9 Preventivas Criticos & q 9 Correctivas
(continuagao Conservar
pag. anterior) produtos nas
) embalagens de
Armazenagem Contaminagdo origem Instalagtes
de matérias- fisica devido & Correcta limpas sem
primas néo presenca de higienizag&o resenca de
alimentares e corpos estranhos das prestog de
produtos por préaticas instalacdes e produtos
quimicos incorrectas de Higienizacs equipamentos R
armazenagem igienizagéo das quimicos
instalagdes
Controlo das
@ temperaturas das
£ camaras do frio Temperaturas Eliminar
2— Separagdo dos pde qualquer
;E o) e)l('g;gg%zs Controlo das descongelacao prosiuto que
g o Descongelacao temperaturas dos produtos . néo seja
” g c o apenas das ] de s ?r_n amé)lent? ((Zjontrolot yl_sual Registos das confecc;lnhado
x < & ontaminagao - escongelacdo | refrigerado entre as matérias- nas
Dg:cgr;?éerlia;ie}o E 8 biolégicg de ﬂgiggggggz em a_lmbiente >0°C e <5°C primas, tdean;pceér::;::: seguintes a
primas g‘_g microrganismos Utilizacao das refrigerado o temperaturas e Durant~e a do frio descongelar
alimentares 3 > patogenicos camaras do frio N AusencLa de tempos de~ execuagéo da
o3 devido a praticas abertas o minimb Praticas congelagdes de descongelacéo tarefa Registos de Prolongar
2 @ incorrectas de ivel correctas de matérias-primas hi igeniza S0 descongela-
€ ] descongelacéo Etempq poslswe descongelacéo alimentares Preenchimento 9 & mento
8o xcepuong mente | e matérias- | confeccionadas de registos separando as
&5 quando primas na véspera, ou matérias-
S0 degigisseallgoao alimentares a recongelagso primas em
@ sob éguagcor(r;ente de qualquer por¢cdes mais
g 2 20°C num produto pequenas
s periodo maximo
de 4 horas
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Descongelagao
de matérias-
primas

alimentares

Contaminagao

Separacéo fisica
das matérias-
primas por
familias (carne,
peixe, vegetais,
lacticinios) nas
camaras do frio

fisica (presenca
de corpos
estranhos) devido
a préticas
incorrectas de
descongelacéo

Boas praticas de
higiene pessoal
(utilizacdo de
fardamento
adequado com
touca)

trabalhadores

Correcta -
higienizagéo Boa_s_pratlcaf
dos de higienizagé@o

pessoal

Etapa do Descrigcao Periqos Medidas PCC Limites Monotorizacso Redistos Accdes
Processo da Etapa 9 Preventivas Criticos & 9 Correctivas
(continuagao
péag. anterior)
Contaminacéo
quimica ( tais
como derrame S Correcta -
. Higienizacao das P Boas praticas
acidental de : 1ac5 higienizagéo de higienizaca
produtos instalagges, das de_ |g|e|n|zgga0
guimicos) devido a eqmpamgntos € instalacdes e e instalacoes e
Pge utensilios ; equipamentos
praticas equipamentos
incorrectas de
descongelacéo
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Processo da Etapa 9 Preventivas Criticos & q 9 Correctivas
Preparagdo das
o g matérias-primas
2 em locais A
3 z% distintos, com Auseéncia de
S g utensilios distintos contacto entre
'% £ (nomeadamente mategis-pnras
o facas e placas de eg]stell deggréss Rejeitar todos
3 g corte) eparacio 0s produtos
= p preparag que
&8 Utilizag3o de apresentem
o - o anomalias.
3 S Boas praticas de utensilios
S 3 prepa‘ljra(;éo em distintos para Eliminar
= = ~ - . Controlo de preparacéo de .
> O -
Preparggao de R Contaminacéo funcao da tllp_ologla préticas de matérias-primas . materias
matérias- £l s bioloaica de das matérias- contaminacio de diferentes Controlo visual primas que se
primas R micror ganismos primas (Exposigao cruzadef tinos das matérias- Durante a tenham
alimentares %g o ato égnicos or a temperatura P primas execucio da Registos de cruzado em
para confecgéo €29 P gréticas P ambiente de Controlo da Periodo de tar?efa higienizagédo estados de
QE) S % incgrrectas de descongelados desinfeccdo de | espera inferior a Preenchimento preparagdo
TLY preparacio inferior a uma Iegumgs o urga hora entre de registos diferentes
0w g~ hora) N
© O
Eo frutas a;l;:eopna};act;%%e Eliminar
= g & matérias-
88 primas que
l§ 4 Analises tenham sido'
g o microbiolégicas Proibida pr:]e;?ggi?nhaa
23 esporadicas utilizagdo de hora
-g S realizadas por produtos
wT o
O O
o @
8g
g2
a's

empresas
exteriores para
verificar presenca
de
microrganismos
patogénicos

guimicos para
desinfecgéo de
legumes e frutas
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Processo da Etapa 9 Preventivas Criticos & q 9 Correctivas
(continuagao A desinfecgédo de
péag. anterior) legumes e fruta
(com excepgéo a
Contaminacs frutos vermelhos e
ontaminacao fruta descascada) »
quimica ( tais deve ser feita com hi;g;,ﬁ;féo Boas praticas
como pesticidas) pastilhas das de higienizagéo
_por préticas desinfectantes instalagdes e de instalagGes e
incorrectas de apropriadas equipamentos equipamentos
preparacéo —
Higienizagéo das
instalacoes,
equipamentos e
utensilios

Preparacéo de
matérias-
primas
alimentares
para confeccao

Contaminacéo
fisica (presenca
de corpos
estranhos) devido
a préticas
incorrectas de
preparagéo

Lavagem de méos
entre tarefas
(inclusivé durante
a utilizacao de
luvas de
proteccao)

Caixotes de lixo
com pedal devem
sempre se manter
fechados durante

as tarefas

Uso de mascaras
naso-bucais
durante a
preparagéo de
matérias-primas
alimentares
frescas que nao
requerem
confeccéo

Correcta
higienizagéo
dos
trabalhadores

Boas praticas
de higienizagé@o
pessoal
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Processo da Etapa 9 Preventivas Criticos & q 9 Correctivas
(continuagao
péag. anterior) Contaminacéo Boas praticas de
fisica (presenca higiene pessoal
Preparacéo de de corpos (utilizagado de
matérias- estranhos) devido fardamento
primas a préticas adequado com
alimentares incorrectas de touca)
para confeccao preparagéo
N&o colocar na
8388, mesma superficie Registos das | Confeccionar
S8 ouusaros temperaturas novamente
°25% o mesmos utensilios Estado de do éleo de alimentos que
259 g em produtos Crus | cozedura dos Auséncia de fritura apresentem
w C T O had
T35 € cozinhados alimentos sangue e sucos sangue ou
= 5 < . s
& = em produtos Registo das indicios de
g S . p 9
g = % 3 Controlo e registo Qualidade e confeccionados, temperaturas mal
Confeccao das oEEO Contaminagao de tempos e temperatura cujo centro dos alimentos cozinhados
E G
matérias- E -0 5 T>) biolégica por t_emperatur_as de dos o6leos de térmico deve em
primas o8 % 0% | sobrevivenciade | fritura e cozimento fritura atingir os 75°C Controlo visual Durante a arrefecimento Renovar o
alimentares g 2 5’}1.:’ 8 microrganismos i execucio da 6leo de fritura
el S_’ g g' patogénicos por Tempos e Oleos de fritura Preenchimento tar((}efa Registos das caso seja
a8 5 8% praticas Controlo e registo temperaturas ndo devem de registos temperaturas considerado
&g SES incorrectas de dos tempos e de ultrapassar os das camaras ndo conforme
% 828 confeccéo temperaturas de arrefecimento 180°C do frio
E sy arrefecimento Prolongar
g . .
gye 'g Temperaturas Temperatura Registo das arrefecimento
g g ® 5 dos banhos- maxima de temperaturas por mais 30
@ S § T Recolha de maria e das rgfrigeragéq das estufas minutos ate
:q-’_, sz g amostras estufas apos confecgéo atingir
525 5 testemunho das de 5°C temperaturas
O ‘“E) 5* desejadas

refeicdes servidas
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Accdes
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Processo da Etapa 9 Preventivas Criticos & q 9 Correctivas
(continuagao Para efectuar o
péag. anterior) arrefecimento a
temperatura no
Contaminacéo centro do Registos de
biolégica por Na confeccio de alimento deve higienizagédo Rejeitar os
sobrevivéncia de -ontece Recolha de diminuir de 60°C alimentos
. . refeicbes devem o
microrganismos E amostras para 10°C em caso 0s
i ser utilizados ovos
patogénicos por ; testemunho menos de 2 tempos ou
raticas p~asteur|zados € horas temperatura
P nao frescos (com 5
incorrectas de de confeccéo
= casca) !
confecgdo Temperatura seja
Confeccéo das minima das desrespeitada
matérias- estufas de
primas conservacao de
alimentares 75°C
Con}ammagao Higienizacdo das ‘C.orr_ecta~ Boas praticas
quimica por 7 ~ higienizagdo L
- instalacdes, de higienizagao
praticas equipamentos e das de instalagbes e
|ncorrecta§ de utensilios mstalagoes e equipamentos
confecgdo equipamentos

Contaminagao
fisica (presenca
de corpos
estranhos) devido
a préticas
incorrectas de
confeccao

Realizagdo da
prova de

alimentos antes do

servigo

Lavagem de méos
entre tarefas
(inclusivé durante
a utilizacao de
luvas de
proteccao)

Manutencéo
preventiva dos
equipamentos,

fora das horas de

confecgéo

Correcta
higienizagéo
dos
trabalhadores

Boas praticas
de higienizacéo
pessoal
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Processo da Etapa 9 Preventivas Criticos & q 9 Correctivas
(céontlarlllig:;igg Boas préticas de
pag. higiene pessoal
Confeccéo das Contaminacéo (?gig:éae% t((i)e
matérias- fisica
primas adequado com
alimentares touca)
Aguecimento das
S estufas e banho-
® S maria superior a
& ¢ 75°C
898 o Proibida a
2ET E reutilizagdo de
c © © =
Ssg9 2 sobras
o350 5 I
g3 O alimentares Reieitar tod
geg 8 N&o colocar na ejeitar todos
T g Z o mesma superficie 'I;jempertagura os alimentos
= c
Empratamento g = @ 9 S ou usar os Temperaturas as es u7aso que
e distribuico oo N Co_ntgmmagao mesmos utensilios dos banhos- superior a 75°C _ _ apresen_tem
. S9Q,C biologica de dut : Controlo visual Registo da anomalias.
das refeicGes wni23 o ; : €m produtos crus maria e das ;
: 5282 microrganismos inhad Temperatura de dos alimentos e temperatura
confeccionadas | € €902 ¢ P € cozinhados estufas Durante a
Sglge patogénicos por transporte de das temperaturas execucdo da das estufas
gEegoo préaticas alimentos Rejeitar
Eo0E9 . Temperaturas . tarefa . ;
£R .E® incorrectas de quentes Preenchimento Registos de alimentos
THhoWwy, I de transporte : o . L2
SaE O empratamento e Utilizag&o de das refeicges | SuPeriora 65°C, de registos higienizacao caso a
S g 3 S distribuicao carros de < e de alimentos temperatura
3 a 3 o transporte com frios entre >0°C de transporte
g_-% a £ regulador de e <5°C sejam
c ®
92D O
s°3 8
g3 %
£Ees &
g a
g 2
s
IS
L

temperatura para
a distribuicdo das
refeigdes.
Manutencao
preventiva dos
mesmos

desrespeitada
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Empratamento
e distribuicéo
das refeicdes
confeccionadas

e distribuicdo

equipamentos

Contaminagao
fisica (presenca
de corpos
estranhos) devido

a praticas
incorrectas de
empratamento e

distribuicao

Boas praticas de
higiene de todo o
pessoal (utilizagao
de fardamento
adequado com
touca e méascara
naso-bucal)

Separagéo

durante o
transporte dos

produtos
alimentares e nédo
alimentares

Lavagem de méaos
entre tarefas
(inclusivé durante
a utilizacao de
luvas de

Correcta
higienizagéo
dos
trabalhadores

proteccao)

Boas praticas
de higienizagé@o
pessoal

SEEpE £E DESETEE® Perigos WIEEEES PCC LImIEES Monotorizagado Frequéncia Registos AEHIES
Processo da Etapa 9 Preventivas Criticos & q 9 Correctivas
(continuagao
péag. anterior)
Contaminagao
guimica ( tais Correcta .
. Correcta L Boas préticas
como pesticidas) higienizacs higienizacédo L
o igienizacao de de higienizagao
por praticas utensilios, e carros das de instalagdes e
incorrectas ' instalacoes e ; &
de transporte equipamentos
deempratamento
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Apéndice lll - Graficos de medicao do ruido

Gréficos representativos das medicfes do nivel de ruido realizadas nas zonas de
empratamento, preparacéo da fruta, preparagdo da carne, copa daloicafinae

copadaloica grossa.
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Figura 2- Gréfico representativo da medicao de ruido na copa da loiga fina.
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Figura 3- Gréafico representativo da medig¢do de ruido na copa da loiga grossa.
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Figura 4- Gréfico representativo da medi¢ao de ruido no empratamento.
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Figura 5- Grafico representativo da medicdo de ruido na zona de preparagdo da carne.
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Figura 6- Gréfico representativo da medi¢ao de ruido na zona de preparacgéo de legumes e fruta.
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Anexos

Fichas de Dados de Segurancga dos produtos quimicos mais utilizados nesta
cozinha. (Empresa TensoQuimica: SONARIL DA5, SONARIL DGF, SONARIL LAC,
SONARIL LM, SONARIL LS)
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SONARIL DA 5

DESINFECTANTE CLORADO LiQuIDO

TensoQuimica

J'DEHTH'CA{,'.&D D0 PRODUTO E EMPRESA

Nome Comercial SONARIL DA 5
Aplicagio Deginfectante Clorado para aplicagao geral.

Identificagdo da Empresa Tensoguimica - empresa quimica de tensio-activos, lda.
Morada Alameda Ferndo Lopes, Edificio Premium, n® 16 - 129 Pizo
Miraflores

1495-136 Algss
Telefone 21 42002 60
Fax 2142002 69
Telefone para emergéncias
(Centre de informagdo ANTIVENENOS) 8032501 43

CGHPDSJ'{}.EI] HNFI]RHA{,'.&G SO0BRE 05 COMPONENTES

Substincia % Simbolo e Frases de Risco
Hipoclorito de Sodio 5% de C- Comosivo
Cloro R31 - Em contacto com dcidos liberta gases toxicos.
Activo R34 - Provoca queimaduras.
I[IEH]"!HCM;.EI] DOS PERIGOS
CORROSIVO

Provoca gueimaduras graves.
ATENGAO! Nio ufilizar juntamente com outros produtos, pois podem libertar-se gazes petigosos (corn).

PRIMEIROQS SOCORROS

Inalag3o

Afastar de fontes de exposigdo, mantendo-a em repouso e guente. Em caso de perda de conhecimento
{inconsciéncia) colocar a viima em posicdo |ateral de sequranga e vigiar as fungdes cardiacas e respiratorias. Em
caso de insuficiéncia respiratoria (consciente ou inconsciente) vigiar as fungdes cardiacas e respiratorias & administrar
owigénio a efectuar por peseoal devidamente preparado. Em caso de paragem respiratoria e/ou circulatona, proceder
& ressuscitagdo cardiorespiratoria (venflagio artificial & compressdo cardiaca externa) a efectuar por pessoal
devidamente preparado. Em cazo de hemorragias, fazer o confrolo e prevenir o estado de chogue.

Contacto com a pele

Em cazo de queimaduras pelo fogo, profeger a zona queimada com pensos para queimados ou esterizados.

Lavar abundantements com agua pelo menos durante 15 minuios.

Retirar o vestuario e calgade contaminados, excepto as partes aderentes 3z zonas queimadas do corpo.

Contacto com os olhos

Lavar mediata & abundantements com agua e obter cuidados madicos de um sspecialista.

Ingestao

Remover o produto da boca, lavar a boca com 3gua (apenas se 3 Pess0a 5& enconfrar conscients).

Wao provocar o vomito e obter cuidados médicos.

Meios especiais para permitir o tratamento especifico imediato

Lava-Olhos
Actualizado: Marta Lucas
Aprovado: A. Maros Ferreira
TEN AFEE-3 Edigao: 2
Rev. 1 Dara: Abril 2005
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SONARIL DA 5

DESINFECTANTE CLORADO LiQuUIDO

MEDIDAS DE COMBATE A INCENDIOS

Riscos especiais de incéndio - Nao inflamavel

Agentes de extingdo adequados - Utllizar qualquer meio d2 combate ao fogo.
Equipamentos de protecgao pessoal - Usar mascara.

Outras recomendagies - Mao =& conhecem produtos de combustio perigosos.

MEDIDAS EM CASO DE FUGAS ACIDENTAIS

Precaugies Individuais

Usar aparsiho respiratorio, oculos especiais de protecco, luvas & bofas.

Meétodos de Limpeza

Observar legislagio local.

Absorver grandes derrames com matenal merte (por exempdo areia ou seradura), recolhendo-os para contentores
proprios & rotulados, em local aprovado para o efeitn.

Arrastar og residuns & pequenos deframes com agua, encaminhando-os para o esgoto.

MANUSEAMENTO E ARMAZENAGEM

Precaugies para o Manuseamento do Produto

Nao sdo necesearias precaugies especiais.

Condiges de Armazenagem

Armazenar nas embalagens de origem, fechaduras & em local s=co.
Evitar grandes diferencas de temperatura.

CONTROLE DE EIPOSF{.‘:EOIPROTEC{;&G INDIVIDUAL

Usar vestudrio de Protecgdo, Luvas e Equipamento Protector para a vista | face adequados.

PROPRIEDADES FiSICO/ QUIMICAS

Azpecty: Liguido Amarelo

Oder: & Cloro

Cloro Activo: 52,0 - 58

Densidade, 20°C: 1,08 - 1,11

pH (solugdo aguosa 1%): 10.5-115

ESTABILIDADE E REACTIVIDADE

Estabilidade - Extavel
Reacgoes - Nao s conhecem reacgies perigosas.

INFORMACAQ TOXICOLOGICA

Inalagio - Mocivo

Ingestio - Mocivo

Contacto com a Pele - Pode provocar queimaduras graves.
Contacto com os Olhos - Pods provoca graves lestes oculares.

Actualizado: Marta Lucas

Aprovado: A. Maros Ferreira

TEN AFEE-3 Edigdo: 2
Rev. 1 Dara: Abril 2005
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SONARIL DA 5

DESINFECTANTE CLORADO LiQUIDO

INFORMAGAQ ECOLOGICA

N&o se conhece que o produto cologue qualquer ameaga para o meio ambiente.

CONSIDERACOES RELATIVAS A ELIMINACAO

Composigao - Observar legislagio relevants.
Embalagens vazias - Obzervar legislagio relevante.

INFORMA (.‘jﬂ SOBRE TRANSPORTE

N® ONU e grupo de embalagem
Material Comosivo.

INFORMA (.‘jﬂ SOBRE NORMAS REGULAMENTARES

Simbolo(s) de Risco

C - Corrosiv.

Frase(s) de Risco

R31 - Em contacto com acidos Bberta gases towicos.

R35 - Provoca queimaduras graves.

R38738 - Iritants para os olhos & pele.

Frase(s) de Seguranca

.&TEHl;;i.O! Wao willizar juntamente com outros produtos, pois podem libertar-se gases perigosos (cloro).
£1 - Guardar fechado a chave.

£23 - Nao respirar 0z vapores.

£26 - Em caso de contacto com o olhog, lavar imediata & abundantemente com agua e consultar um especialista.
S36/37139 - Usar vestuario de protectao, luvas & equipamento protector, para a vista / face adequados.
52 - Manter fora do alcance das criangas.

OUTRAS INFORMAGOES

Manuszar e aplicar o produto somente como recomendado.
Az informagdes dadas nesta ficha sdo baseadas no nosso conhecimento do produto, & data da sua publicagdo.

Actualizado: Marta Lucas

Aprovado: A. Maros Ferreira

TEN AFEE-3 Edigao: 2
Rev. 1 Dara: Abril 2005
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SONARIL DGF

DESENGORDURANTE FORTE

Dados de Seguranca
YensoQuimica de Produto

IDENTIFICAGAO DO PRODUTO E EMPRESA

Nome Comercial SONARIL DGF
Aplicagéo Desengordurante Forte, para limpezas de fornos e fritadeiras.
Identificagdo da Empresa Tensoquimica - empresa quimica de tensio-activos, Ida.
Morada Alameda Ferndo Lopes, Edificio Premium, n® 16 - 12° Piso
Miraflores
1495-136 Algés
Telefone 214200260
Fax 214200269
Telefone para emergéncias
(Centro de informagéo ANTI-VENENOS) 808250143

COMPOSIGAQ / INFORMAGAQ SOBRE 0S COMPONENTES

Substancia % Simbolo e Frases de Risco

Hidréxido de Sédio 1<€C<5 | Xi-R36/38 - Irritante para os olhos e pele

Tensioactivos Anionicos | 5% <C< 10% | Xi - R36 - Irritante para os olhos

Butilglicol C<25% | Néo aplicavel

Pirofosfato Tetrapotassico | C<20% | Néo aplicavel

IDENTIFICACAO DOS PERIGOS

CORROSIVO
Irritante para os olhos e pele (R36/38).

PRIMEIROS SOCORROS

Inalagéo

Afastar de fontes de exposiciio e obter cuidados médicos.

Contacto com a pele

Lavar imediata e abundantemente com agua em caso de derrames acidentais na pele.
Contacto com os olhos

Lavar imediata e abundantemente com agua e obter cuidados médicos de um especialista.
Ingestéo

Remover o produto da boca, lavar a boca com agua (apenas se a pessoa se encontrar consciente).
Beber 2 copos de agua (ou leite) e obter cuidados médicos.

Meios especiais para permitir o tratamento especifico imediato

Lava-Olhos

MEDIDAS DE COMBATE A INCENDIOS

Riscos especiais de incéndio - Nzo inflamavel
Agentes de extingdo adequados - Utilizar qualquer meio de combate ao fogo.
Equipamentos de protecgéo pessoal - Usar méascara.
Outras recomendagées - N&o se conhecem produtos de combustéo perigosos.
Actualizado: Marta Lucas
Aprovado: A. Matos Ferreira
TEN AFPEG-3 Edigdo: 2
Rev. 1 Data: Abril 2005
Pag. 1/3
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SONARIL DGF

DESENGORDURANTE FORTE

Dados de Seguranca
YernwoQuiimicn de Produto

MEDIDAS EM CASO DE FUGAS ACIDENTAIS

Precaugées Individuais

Usar vestuario de proteccéo, luvas e equipamento protector para a vista / face adequados.

Métodos de Limpeza

Observar legislacdo local.

Absorver grandes derrames com maternial inerte (por exemplo areia ou serradura), recolhendo-os para contentores
préprios e rotulados, em local aprovado para o efeito.

Arrastar os residuos e pequenos derrames com Agua, encaminhando-os para o esgoto.

MANUSEAMENTO E ARMAZENAGEM

Precaugées para o Manuseamento do Produto

N0 sdo necessarias precaucdes especials.

Condigoes de Armazenagem

Armazenar nas embalagens de origem, fechaduras e em local seco.
Evitar grandes diferencas de temperatura.

CONTROLE DE EXPOSIGAO / PROTECGAOQ INDIVIDUAL
Usar vestuario de Protecgéo, Luvas e Equipamento Protector para a vista / face adequados.
PROPRIEDADES FiSICO / QUIMICAS

Aspecto: Liquido Castanho

Odor: Caracteristico

Densidade, 20°C: 1,070 - 1,080

pH (tal e qual): 125-13,5

pH (solugdo aquosa 1%): 11,0-12,0

ESTABILIDADE E REACTIVIDADE

Estabilidade - Estavel
Reacgdes - Ndo se conhecem reacgdes perigosas.

INFORMAGAO TOXICOLOGICA

Inalagéo - Nocivo

Ingestéo - Nocivo

Contacto com a Pele - Pode provocar queimaduras graves.

Contacto com os Olhos - Pode provoca graves lesoes oculares.
INFORMAGAO ECOLOGICA

NZo se conhece que o produto coloque qualquer ameaca para o meio ambiente.

CONSIDERAGOES RELATIVAS A ELIMINAGAO

Composigéo - Observar legislagéo relevante.
Embalagens vazias - Observar legislacio relevante.

Actualizado: Marta Lucas

Aprovado: A. Matos Ferreira

TEN APE6-3 Edigdo: 2
Rev. 1 Data: Abril 2005

Pag.2/3
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SONARIL DGF

DESENGORDURANTE FORTE

.\’;.
."‘

INFORMAGAO SOBRE TRANSPORTE

N° ONU e grupo de embalagem
Material Corrosivo.

INFORMAGAO SOBRE NORMAS REGULAMENTARES

Simbolo(s) de Risco

C - Corrosivo.

Frase(s) de Risco

R35 - Provoca queimaduras graves.
R36/38 - Irntante para os olhos e pele.
Frase(s) de Seguranga

51 - Guardar fechado a chave.

526 - Em caso de contacto com os olhos, lavar imediata e abundantemente com agua e consultar um especialista.
536/37/39 - Usar vestuario de proteccéo, luvas e equipamento protector, para a vista / face adequados.

S2 - Manter fora do alcance das criangas.

OUTRAS INFORMAGOES

Manusear e aplicar o produto somente como recomendado.

As informacdes dadas nesta ficha sdo baseadas no nosso conhecimento do produto, a data da sua publicagéo.

TEN APE6-3
Rev. 1

Pag.3/3

Actualizado: Marta Lucas
Aprovado: A. Matos Ferreira
Edigdo: 2

Data: Abril 2005
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MECANICA DE LOICA EM AGUAS MACIAS OU TRATADAS

DETERGENTE LIQUIDO CLORADO PARA LAVAGEM

Dados de Seguranca
de Produto

|

IDENTIFICA I;.aﬂ DO PRODUTO E EMPRESA

Nome Comercial SONARIL LAC
Aplicacio Detergente Liquido para Lavagem Mecnica de Loica em aguas
macias ou fratadas.

Identificagio da Empresa Tensoquimica - empresa quimica de tensic-aciivos, lda.
Morada Alameda Ferndo Lopes, Edificio Premium, n® 16 - 12 Pizo
Miraflores

14%5-136 Alges
Telefone 21420 02 60
Fax 2142002 69
Telefone para emergencias
(Centro de informagao ANTI-VENENOS) B0 250143

CDMPDS!I;.& 0 /INFORMA I;A? 0 SOBRE 05 COMPONENTES

Substincia % Simbolo e Frases de Risco

Hidrowido de Sodio 5¢C<10% | Comosivo
R34 - Provoca queimaduras.

Hipoclorite de Sodio Cz10% Corrosivo
R31 - Em contacto com acidos liberta gases toxicos.
R34 - Provoca queimaduras.

Fosfatos C«5% Mao aplicavel.

IDENTIFICAGAO DOS PERIGOS

Comosivo.
ATEH",F.&{I: Wao ufilizar junfamente com owtros produtos, pois podem libertar-se gases perigosos (doro)

PRIMEIROS SOCORROS

Inalagdo

Afastar de fontes de exposicio e obter cuidados médicos.

Contacto com a pele

Mo aplicavel em uzo normal

Lavar com agua em caso de derrames acidentais na pele

Contacto com os olhos

Lavar imediata & abundantemente com agua e obter cuidados médicos de um especialista.
Ingestio

Remover o produto da boca, lavar a boca com agua (apenas se a pessoa se enconfrar consciente). Beber 2 copos de
agua (ou leite) & obter cuidados médicos

Meios especiais para permitir tratamento especifico imediato

Lava-Olhos.
Actualizado: Mara Lucas
Aprovado: A. Mamos Ferreira
TEN AFEE-3 Edigao: 2
Rev. 1 Dara: Abril 2005

Pag.1/3
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DETERGENTE LIQUIDO CLORADO PARA LAVAGEM
MECANICA DE LOICA EM AGUAS MACIAS OU TRATADAS

Dados de Seguranca
de Produto

|

MEDIDAS DE COMBATE INCENDIOS

Riscos especiais de incéndio - Nao inflamavel

Agentes de extingio adequados - Litilizar qualguer meio de combate ao fogo.

Equipamentos de protecgdo pessoal - Usar mascara.

Outras recomendagbes - Podem desenvolver-se fumos téxicos e imitagbes quando aquecido até
decomposicao.

MEDIDAS EM CASO DE FUGAS ACIDENTAIS

Protecgio Pessoal

Usar vestuario de protecqdo, luvas e equipamento protector para a vista | face adequados.

Metodos de Limpeza

Observar legislagao local.

Abzorver grandss derrames com material merte (por exempdo arsia ou serradura), recolhendo-os para contentores
proprios e robulados, em local aprovado para o efeitn.

Arrastar o2 residuns & pequenos derrames com agua, encaminhando-os para o esgoto.

MANUSEAMENTO E ARMAZENAGEM

Precaugdes para o Manuseamento do Produto

N&o sdo necessarias precaugies especials.

Condighes de Armazenagem

Armazenar em local seco e fresco, nas embalagens de ongem, f=chadas e em local seco.
Evitar grandes diferencas de temperatura.

CONTROLE DE EHPOSM;ED ! PROTEC;.&D INDIVIDUAL
Usar vestuario de protecqdo, luvas e equipamento protector para a vista | face adequados.
PROPRIEDADES FiSICO / QUIMICAS

Azpecto: Liguido Amarelado

Odor: Ligeiro a Cloro

Densidade, 2000 1,130 - 1,150

pH (solugdo aquosa 1%): 11,5-12.5
indice de Sequestrants (mg CaCoz [ g): 21

ESTABILIDADE E REACTIVIDADE

Estabilidade - Extavel
Reacgies - Reage com acidos libertando gases toxicos.

INFORMACAOD TOXICOLOGICA

Inalagdo - Nocivo.

Ingestio - Nocivo,

Contacto com a Pele - Pods provocar quaimaduras graves.
Contacto com os Olhos - Pode provocar graves lestes oculares.

Actualizado: Marta Lucas

Aprovado: A. Maros Ferreira

TEN APEB-3 Edigdo: 2
Rev. 1 Data: Abril 2005
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MECANICA DE LOICA EM AGUAS MACIAS OU TRATADAS

DETERGENTE LIQUIDO CLORADO PARA LAVAGEM

Dados de Seguranca
de Produto

|

INFORMAGAQ ECOLOGICA
Mo se conhece que o produto coloque qualguer ameaga para o meie ambisnte.
CONSIDERAGOES RELATIVAS A ELIMINAGAD

Composigao - Observar legizlacdo relevants.
Embalagens vazias - Obzervar legizlago relevante.

INFORMA I;AND SOBRE TRANSPORTE

N ONU & grupo de embalagem
Matenial Comozivo.

INFORMA I;A”D SOBRE NORMAS REGULAMENTARES

Simbolo(s) de Risco

C - Corrasivo.

Frase(s) de Risco

R31 — Em contacto com acidos Eberta gazes toxicos.

R35 - Provoca queimaduras graves.

R38738 - Imitante para os olhos e pele.

Frase(s) de Sequranca

£1- Guardar fechado 3 chave.

523 — Ndo respirar 08 vapores.

£26 - Em cazo de contacto com os olhos, lavar imediata & abundantemente com agua e consultar um especialista.
£28 - Apos contacto com a pele, lavar imediata & abundantemente com agua.

S36/37/38 - Usar vestudnio de protecgdo, luvas & equipamento protector para a vista | face adequados.
52 - Manter fora do alcance das criangas.

OUTRAS INFORMACOES

Manuzear e aplicar o produto somente como recomendado.
Az informagies dadas nesta ficha sdo baseadas no nosso conhecimento do produto, 3 data da sua publicagso.

Actualizado: Marta Lucas

Aprovado: A. Maros Ferreira

TEMN APEE-3 Edigan: 2
Rev. 1 Dara: Abril 2005
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SONARIL LM

DETERGENTE LiQUIDO P/ LAVAGEM MANUAL DE LOIGA

Dados de Seguranca
de Produto

|

!DEHT!FICA-‘;.E 0 DO PRODUTO E EMPRESA

Nome Comercial SONARIL LM
Aplicagio Detergente Liguide para Lavagem Manual de Loiga
Identificagido da Empresa Tensoguimica - empresa quimica de tensio-activos, lda.
Morada Alameda Ferndo Lopes, Edificio Premium, n® 16 - 127 Piso
Mirafiores
1485136 Alges
Telefone 21 420 02 60
Fax 21 42002 69
Telefone para emergéncias
(Centro de informagdo ANTEVENENOS) B03 250143

CGMPDS!-;.& 0 IJHFGRMA-I;ﬁ 0 SOBRE 05 COMPONENTES

Substancia % Simbolo e Frases de Risco
Tensioactivos 5£C<13 Irritante - R36 - Iritante para os olhos

Formaol C<1 Mao aplicavel

IDEHTHFICA-;A?G DOS PERIGOS
Nao classificado.
PRIMEIROS SOCORROS

Inalagio

Afastar de fontes de expozigdo.

Contacto com a pele

N&0 aplicavel em uzo normal

Lavar com agua em c3so de derramet acidentaiz na pele

Contacto com os olhos

Lavar imediata & abundantemente com agua e obter cuidados madicos.
Ingestio

Beber leite em pequenas quantidades.

N3o beber 2gua (perigo de formagso de expuma & eventualmente asfivia). Ndo provocar o vamito.
Meios especiais para permitir tratamento especifico imediato
Lava-Olhos.

MEDIDAS DE COMBATE INCENDIOS

Riscos especiais de incéndio - Néo inflamauel
Agentes de extingdo adequados - Utilizar qualquer meio de combaie ao fogo.
Equipamentos de protecio pessoal - Usar mazcara.
Outras recomendagbes - Ndo =& conhecem produtos de combustio perigosos.
Actualizade: Mara Lucas
Aprovado: A. Maros Ferreira
TEN AFEE-3 Edigao: 2
Rev. 1 Dara: Abril 2005
Pag. 1/3
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DETERGENTE LIQUIDO P/ LAVAGEM MANUAL DE LOIGA

SONARIL LM

Dados de Seguranca
TensoQuimica de Produto

MEDIDAS EM CASO DE FUIGAS ACIDENTAIS

Protecgio Pessoal

Usar vestuario de protecedo, luvas e equipamento protector para a vista / face adequados.

Métodos de Limpeza

Observar legislagdo local.

Abszorver grandes derrames com material inerte (por exemplo areia ou semadura), recolhendo-os para contentores
proprios & rotulados, em local aprovado para o efeito.

Arrasiar os residuos e pequenos derrames com agua, encaminhando-os para o esgoto.

MANUSEAMENTO E ARMAZENAGEM

Precaugdes para o Manuseamento do Produto

Nao sdo necessdrias precaupdes especiais.

Condigies de Armazenagem

Armazenar em local seco e fresco, nas embalagens de origem, devidamente fechadas, ndo expostas d luz solare
fontes de calor,

CONTROLE DE EEPOS!I;EG ! PHOTEC{;.E.G INDIVIDUAL

Podera ser necessaria profece30 para a pele no caso de exposicdo prolongada ou contacto repetido.
PROPRIEDADES FiSICO / QUIMICAS

Azpecto: Liguido Viscoso Amarelo

Qdor: Limao

Dencidade, 20°C: 0,826 - 1226

pH (tal e qual)-6,0- 7.0

Viecosidade, 20°C (cPs): 400 - 800

Matésia Activa Anidnica (%) 9.1 - 10,1

ESTABILIDADE E REACTIVIDADE

Estabilidade - Estaved
Reacgies - Mao 5= conhecem reacpies perigosas.

INFORMAGAOD TOXICOLOGICA

Inalagdo - Pode cawsar imtagdo.

Ingestio - Improvavel nocividade, salvo && ingerida grande quantidads de produto.
Contacto com a Pele - Impeovavel iritagdo para a pele, em uso normal.

Contacto com os Qlhos - Pode causar iritagao.

INFORMAGAO ECOLOGICA
N3o se conhece que o produto cologue qualquer ameaca para © meio ambiente.
CONSIDERAGOES RELATIVAS A ELIMINAGAO

Compaosigao - Observar legislagdo relevants.
Embalagens vazias - Observar legislagao relevante.

Actualizado: Marta Lucas

Aprovado: A. Matos Ferreira

TEN AFEE-3 Edigao: 2
Rev. 1 Dara: Abril 2005
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DETERGENTE LIQUIDO P/ LAVAGEM MANUAL DE LOIGA

SONARIL LM

Dados de Segurancga
TensoQuimica de Produto

INFORMA !}‘AN[? SOBRE TRANSPORTE

N ONU e grupo de embalagem
WMateral ndo perigoso.

PHFGH.MA;‘A”O' S0BRE NORMAS REGULAMENTARES

Simbolo(s) de Risco

W0 tem.

Fraze(s) de Risco

W&o tem.

Frase(s) de Seguranga

526 - Em caso de contacto com o olhos, lavar mediata & abundantemente com agua e consultar um especialista.
546 - Em caso de ingestao, consultar mediataments o medico e mostrarJhe a embalagem ou ratulo.

52 - Manter fora do alcance das criangas.

OUTRAS INFORMA t}‘ﬁf&‘

Manus=ar e aplicar o produto somente como recomendado.
A informagies dadas nesta ficha sdo baseadas no noseo conheciments do produto, 3 data da cua publicagdo.

Actualizado: Marta Lucas

Aprovado: A. Maros Ferreira

TEN APEE-3 Edigdo: 2
Rev. 1 Dara: Abril 2005
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Dados de Seguranca
TensoQuimica de Produto

IDENTIFICAGAO DO PRODUTO E EMPRESA

SECANTE { ABRILHANTADOR NEUTRO PARA

LAVAGEM MECANICA DE LOIGA

SONARIL LS

Nome Comercial SONARIL LS
Aplicagéo Secante Abrilhantador de loiga, copos e utensilios de cozinha para
uso na lavagem automatica.

Identificagdo da Empresa Tensoquimica - empresa quimica de tensio-activos, Ida.
Morada Alameda Ferndo Lopes, Edificio Premium, n® 16 - 12° Piso
Miraflores

1495-136 Algés
Telefone 2142002 60
Fax 214200269
Telefone para emergéncias
{Centro de informagao ANTI-VENENOS) 808 25 0143

COMPOSICAO / INFORMAGAO SOBRE 0S COMPONENTES

Substancia % Simbolo e Frases de Risco
Isopropanol C>10% Facilmente inflamavel
Tensioactivos ndo idnices | C > 20% Xi - R38 - Irritante para a pele

IDENTIFICAGAO DOS PERIGOS

Irritante.
Irritante para a pele.

PRIMEIROS SOCORROS

Inalagéo

Afastar de fontes de exposigio.

Contacto com a pele

N&o aplicavel em uso normal.

Lavar com agua em caso de derrames acidentais na pele.

Contacto com os olhos

Lavar imediata e abundantemente com agua e obter cuidados médicos.
Ingestio

Remaover o produto da boca, lavar a boca com agua (apenas se a pessoa se encontrar consciente). Beber 2 copos de
agua (ou leite) e obter cuidados médicos.

Meios especiais para permitir tratamento especifico imediato
Lava-Olhos.

MEDIDAS DE COMBATE INCENDIOS

Riscos especiais de incéndio - Nao inflamavel
Agentes de extingdo adequados - Utilizar qualquer meio de combate ao fogo.
Equipamentos de protecgdo pessoal - Usar mascara.
Outras recomendagbes - N&o se conhecem produtos de combustio perigosos.
Actualizado: Marta Lucas

Aprovado: A. Matos Ferreira
TEN APEG-3 Edigdo: 2
Rev. 1 Dara: Abril 2005
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SONARIL LS

SECANTE / ABRILHANTADOR NEUTRO PARA

LAVAGEM MECANICA DE LOICA

Dados de Seguranca

TensoQuimica

MEDIDAS EM CASO DE FUGAS ACIDENTAIS

Protecgao Pessoal

Usar vestuario de protecgdo, luvas e equipamento protector para a vista / face adequados.

Métodos de Limpeza
Observar legislagéo local.

de Produto

Absorver grandes derrames com material inerte (por exemplo areia ou serradura), recolhendo-os para contentores

proprios e rotulados, em local aprovado para o efeito.

Arrastar os residuos e pequenos derrames com agua, encaminhando-os para o esgofo.

MANUSEAMENTO E ARMAZENAGEM

Precaugoes para o Manuseamento do Produto

N&o séo necessarias precaughes especials.

Condigoes de Armazenagem

Armazenar nas embalagens de origem, fechadas e em local seco.

Evitar grandes diferencas de temperatura. Manter afastado de fontes de calor.
Néo fumar. Assegurar ventilagao adequada.

CONTROLE DE EXPOSICAO / PROTECGAO INDIVIDUAL

Podera ser necessaria protecgédo para a pele no caso de exposicéo prolongada ou contacto repetido.

PROPRIEDADES FiSICO / QUIMICAS

Aspecto: Azul Brilhante

Odor: Caracteristico
Densidade, 20°C: 1,010 - 1,020
pH (tal e qual)- 80-7.0

ESTABILIDADE E REACTIVIDADE

Estabilidade - Estéavel
Reacgoes - Nao se conhecem reacgies perigosas.

INFORMAGAO TOXICOLOGICA

Inalagdo - Pode causar irritagio.

Ingestao - Improvavel nocividade, salvo se ingerida grande quantidade do produto.
Contacto com a Pele - Pode causar irritagao.

Contacto com os Clhos - Pode causar irrtagao.

INFORMAGAO ECOLOGICA
Né&o se conhece que o produto cologue qualguer ameaga para o meio ambiente.
CONSIDERAGOES RELATIVAS A ELIMINACAD

Composigdo - Observar legislacao relevante.
Embalagens vazias - Observar legislagao relevante.

TEN AFPEG-3
Rev. 1

Pag.2/3

Actualizado: Marta Lucas
Aprovado: A. Matos Ferreira
Edigdo: 2

Data: Abril 2005
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SECANTE { ABRILHANTADOR NEUTRO PARA
LAVAGEM MECANICA DE LOICA

SONARIL LS

Dados de Seguranca
TensoQuimica de Produto

INFORMAGAO SOBRE TRANSPORTE

N® ONU e grupo de embalagem
Material lrritante.

INFORMAGCAO SOBRE NORMAS REGULAMENTARES

Simbolo(s) de Risco

Xi - Irritante.

Frase(s) de Risco

R36/38 - Iritante para os olhos e pele.

Frase(s) de Seguranga

51- Guardar fechadao & chave.

525 - Evitar o contacto com os olhos.

526 - Em caso de contacto com os olhos, lavar imediata e abundantemente com agua e consultar um especialista.
528 - Apds contacto com a pele, lavar imediata e abundantemente com agua.

536/37/39 - Usar vestuario de proteccéo, luvas e equipamento protector para a vista / face adequados.

545 - Em caso de acidente ou de indisposicdo, consultar imediatamente o médico (se possivel mostrar-lhe o rdtulo).
$2 - Manter fora do alcance das criangas.

OUTRAS INFORMAGOES

Manusear e aplicar o produto somente como recomendado.
As informages dadas nesta ficha sao baseadas no nosso conhecimento do produto, & data da sua publicagéo.

Actualizado: Marta Lucas

Aprovado: A. Matos Ferreira
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