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“Todas as vitorias ocultam uma abdicacao. ”

(Simone de Beauvoir)



RESUMO

Ao longo de toda a cadeia de producdo, os alimentos estdo sujeitos a contaminacdes fisicas,
quimicas e bioldgicas, que podem comprometer a salde e a confiabilidade dos consumidores
em relacdo a qualidade e seguranca dos produtos. Sendo assim, a busca pela garantia de
alimentos altamente confiaveis, faz surgir a necessidade de se implementar programas de
qualidade que contribuam com a prevencdo, monitoramento e correcdo de riscos. O sistema de
Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), cujos principios sdo reconhecidos
internacionalmente, € um programa de apoio a qualidade empregado com objetivo de garantir
a inocuidade dos alimentos e, consequentemente, a integridade da satde do consumidor. Para
a implementacdo do APPCC, é necessario que o Programa de Pré-Requisitos (PPR) esteja bem
consolidado, visto que ele é a base estrutural da qualidade e higiene da empresa. O PPR €
constituido pelo conjunto das Boas Préticas de Fabricacdo (BPF), dos Procedimentos Padrdo
de Higiene Operacional (PPHO) e/ou dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POP). O
presente trabalho teve como objetivo realizar o diagnostico do plano APPCC implantado para
a producéo de leite pasteurizado e do Programa de Pré-Requisitos de um laticinio de pequeno
porte localizado no municipio de Sao Jodo del Rei — MG, atraves de listas de verificagcbes. Um
plano de acéo, respondendo as perguntas da ferramenta 3W2H, foi tracado e implementado com
base nos resultados dos Diagramas de Pareto e do diagnostico de forma geral. Ao final deste
estudo observou-se que 78,75% dos itens da lista de verificacao referente a RDC n° 275/2002
encontram-se de acordo com as exigéncias da ANVISA. Ja em relacdo a lista baseada na
Portaria n° 368/1997, o percentual de conformidade foi maior, sendo igual a 88,39%. Ambos
os Diagramas de Pareto, construidos com base nas listas de verificagdo, mostram que as nao
conformidades relacionadas as edificacdes e instalacdes e aos manipuladores de alimentos sdo
grandes contribuintes no percentual de itens ndo conformes. Pouco mais de 84% dos itens
relacionados a verifica¢do do sistema APPCC se apresentaram conformes. As a¢6es listadas no
plano de acdo contribuem diretamente na melhoria de algumas das principais lacunas

observadas no diagndstico.

Palavras-chave: APPCC. Anélise de perigos. Seguranca dos Alimentos. Boas Préticas de
Fabricacdo. Plano de acdo. RDC n° 275/2002. Portaria n° 368/1997. Leite pasteurizado.



ABSTRACT

Throughout the entire supply chain, the food is prone to physical, chemical and biological
contamination, which can compromise the health and reliability of consumers regarding the
quality and safety of products. Thus, the pursuit of highly reliable foods raises the need to
implement quality programs that can contribute to the prevention, observation and correction
of risks. The Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP) system, whose principles
are internationally recognized, is a program to help quality used with the objective of
guaranteeing the food harmlessness and, consequently, the integrity of the health of the
consumers. For the implementation of HACCP, it is necessary that the Prerequisites Program
(PRP) is well consolidated, since it is the structural basis of the quality and hygiene of the
company. The PRP consists in the set of Good Manufacturing Practices (GMP), Standard
Procedures of Operational Hygiene (SPOH) and / or Standard Operational Procedures (SOP).
The present study aimed to perform the diagnosis of the HACCP plan implemented for the
production of pasteurized milk and the Prerequisites Program of a small dairy located in the
city of S&o Jodo del Rei - MG, through checklists. A roadmap, answering the questions of the
3W2H tool, was designed and implemented based on the results of the Pareto Diagrams and the
diagnosis in general. At the end of this study, it was observed that 78.75% of the items on the
checklist referring to RDC No. 275/2002 are in accordance with the requirements of ANVISA.
Regarding the list based on Ordinance No. 368/1997, the percentage of conformity was higher,
with the value of 88.39%. Both of the Pareto Diagrams, built based on the checklists, show that
non-conformities related to buildings and facilities and food handlers are major contributors to
the percentage of non-conforming items. A little more than 84% of the items related to the
HACCP system verification were conforming. The actions listed on the roadmap directly

contribute to the improvement of some of the main gaps observed in the diagnosis.

Keywords: HACCP. Hazard Analysis. Food Safety. Good Manufacturing Practices. Roadmap.
RDC No. 275/2002. Ordinance No. 368/1997. Pasteurized milk.
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1 INTRODUCAO

A qualidade do produto final na area de alimentos é de fundamental importancia na
escolha dos consumidores e, para garantir que ndo sejam lesionados, é necessario implementar
um efetivo sistema de controle da seguranca desses produtos, uma vez que as doengas de origem
alimentar tém sido uma preocupacdo crescente para o setor. O leite e seus derivados, devido a
sua riqueza nutritiva, sdo excelentes meios para que organismos patdgenos possam se
desenvolver, e quando associados as mas condigfes de processamento 0s riscos aumentam
ainda mais (FLISCH, 2016).

A qualidade dos alimentos é percebida pelos consumidores como o conjunto dos
aspectos sensoriais (aspecto, textura, aroma e sabor) e os atributos ocultos, que incluem a
seguranca (controle dos perigos fisicos, quimicos e biologicos), quantidade de nutrientes,
constituintes da formulacéo e propriedades funcionais do produto (ALVARENGA; TOLEDO,
[20--]).

A busca pela satisfacdo e seguranca dos consumidores tem levado as empresas de
alimentos a necessidade de controlar o processo através de ferramentas e programas que
garantam a inocuidade dos alimentos de forma preventiva. Dentre os programas de apoio a
qualidade e seguranca dos alimentos estdo: as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) ou tambem
conhecidos como Programas de Pré-requisitos (PPR) e o sistema de Analise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle (APPCC). Além de aplicar ferramentas, é preciso que a empresa como um
todo reconheca a imprescindibilidade de cada uma delas e as mantenha em constante
manutencdo para que mantenham o desempenho de seus papéis.

O APPCC, do inglés HACCP (Hazard Analysis Critical Control Points), é um sistema
preventivo baseado na identificacdo e estabelecimento de formas de controle de perigos de
natureza fisica, quimica ou bioldgica com potencial de afetar a saide do consumidor. O objetivo
do APPCC é evitar, reduzir ou eliminar esses perigos dos alimentos a fim de torna-los seguros
(CNC/CNI/SEBRAE/ANVISA, 2001).

No Brasil, a Portaria n° 1428, de 26 de novembro de 1993, do Ministério da Satde, bem
como a Portaria n° 46, de 10 de fevereiro de 1998, do Ministério da Agricultura, Pecuaria e
Abastecimento, instituiram a implementacdo gradativa do sistema APPCC nas industrias de
produtos de origem animal.

A correta implementacdo do sistema APPCC requer o estabelecimento prévio dos
Programas de Pré-Requisitos (PPR), denominados assim pela 1SO2200/2015 para implantacéo
do APPCC. Os PPR sdo compostos pelas Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), Procedimentos
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Padrdo de Higiene Operacional (PPHO) e/ou Procedimentos Operacionais Padronizados (POP).
Uma mé conducdo dos PPRs pode acarretar em uma analise de perigos equivocada e,
consequentemente, a inobservancia de alguns perigos no plano APPCC.

De forma geral, os PPRs sdo complementares entre si e estabelecem instrugfes para o
desenvolvimento de operacdes rotineiras, que visam garantir um padrao de qualidade e higiene
para 0s produtos e servigos fornecidos na area alimenticia.

Nota-se a fundamental importancia da implementacdo do plano APPCC e dos seus
programas base de qualidade nos laticinios, uma vez que o leite e seus derivados sdo produtos
propensos a serem expostos a perigos, especialmente os de natureza microbioldgica.

Portanto, o presente trabalho visa realizar um diagndstico do plano APPCC e dos
Programas de Pré-Requisitos de um laticinio de pequeno porte, localizado no municipio de Séo
Jodo del Rei — MG e, em sequéncia, propor melhorias que contribuam no sistema de gestao de

qualidade e seguranca dos alimentos como um todo.

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo geral

O presente trabalho tem como objetivo realizar o diagnostico do Plano de Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) do leite pasteurizado e do Programa de Pré-

Requisitos de um laticinio situado no municipio de S&o Jodo del Rei — MG.

1.1.2 Objetivos especificos
Os objetivos especificos sao:

a) Estudar todo o processo de implementacdo do plano APPCC;

b) Awvaliar as lacunas no sistema de qualidade e seguranca dos alimentos do laticinio
em estudo;

c) Propor melhorias através do diagndstico e proposta de plano de acdo dos PPRs e
APPCC do leite pasteurizado da empresa;

d) Elaborar materiais que colaborem na disseminacdo de conhecimento dos temas
abordados neste trabalho.
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Qualidade e seguranca dos alimentos

A busca por alimentos de qualidade e seguros para consumo é um requisito basico
exigido pelos clientes na compra de seus produtos. Para isso, eles devem ser fabricados através
de processos sistematicamente controlados, que garantam sua rastreabilidade (conhecimento
pregresso do produto, desde a origem até o destino final), a conformidade com as normas,
legislacOes e demais condigdes (ALVES; PAULA, 2014).

De acordo com World Health Organization e Food and Agriculture Organization of the
United Nations (2009), o termo seguranca de alimentos, do inglés Food Safety, se refere a
garantia de que o alimento ndo causara danos ao consumidor desde que seja consumido de
forma apropriada, de acordo com uso ao qual se destina. Para que um alimento seja considerado
seguro, ao longo da cadeia de producéao, devem ser adotados padrdes eficientes de sanitizacao
e higiene que isentem o produto de riscos em niveis acima do tolerado pelo consumidor
(PERETTI; ARAUJO, 2010).

Ja a qualidade pode ser definida, segundo Brum (2004), como “o grau no qual um
conjunto de caracteristicas inerentes satisfaz a requisitos”. Para Boaratti (2004), a qualidade em
alimentos ndo engloba somente a qualidade do produto ou servico fornecido, mas
principalmente a exteriorizacdo dos valores pessoais e motivacionais que constitui a valorizacéo
dos individuos na equipe.

No conceito moderno do termo, qualidade representa adequacdo dos produtos ou
servicos ao uso. E o atendimento aos interesses e exigéncias dos consumidores, incluindo
aspectos econémicos, de seguranca e desempenho. N&o hd qualidade se ndo houver
especificacdo dos insumos, dos métodos de producdo, do produto final e da medicdo dos
elementos-chave (INMETRO, 2011).

As empresas sempre se preocuparam com a qualidade na area de producéo, esquecendo-
se que os grandes problemas eram provenientes da falha na comunicacdo entre os diversos
niveis hierarquicos. Por esse motivo, surgiu a necessidade de exigir a implementacdo de
programas de Garantia da Qualidade, que asseguram ao cliente que o fornecedor é capaz de
atender a todos 0s requisitos técnicos e organizacionais mandatorios (INMETRO, 2011).

Bertolino (2010) afirma que a satisfacdo dos clientes é consequéncia direta da qualidade

do produto, que por sua vez sé € consistente a longo prazo quando € obtida a partir da qualidade
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do processo. Assim, conhecer, analisar e planejar o melhor funcionamento do fluxo de
fabricacdo implicara em produtos mais estaveis e seguros.

Atualmente a qualidade € um diferencial competitivo que agrega vantagem a uma
empresa em relagéo a outra, visto que a exigéncia dos consumidores tem sido crescente na hora
de escolher um produto. Quando se fala de qualidade na inddstria de alimentos, o enfoque na
seguranga do produto é um fator determinante, pois trata-se do comprometimento com a saude
do consumidor (FIGUEIREDO, COSTA NETO, 2001).

No setor de alimentos, portanto, a qualidade pode ser entendida como sendo o conjunto
dos atributos sensoriais perceptiveis pelos sentidos humanos (aparéncia, textura, sabor e aroma)
e 0s atributos ocultos, como a seguranca (controle dos perigos fisicos, quimicos e bioldgicos),
quantidade de nutrientes, constituintes quimicos e propriedades funcionais (ALVARENGA,
TOLEDO, [20--]).

Visto que a qualidade e seguranca dos alimentos pode ser exigida e ofertada em diversos
niveis, 0s interesses entre o bem publico e o bem privado nem sempre sdo convergentes. 1sso
permite brechas para as organizacdes agirem de forma oportuna, utilizando ou restringindo
conhecimentos e informacdes sobre aspectos do produto (SPERS; ZYLBERSZTAJN;
LAZZARINI, 2003).

Por isso a importancia de se estabelecer sistemas consolidados que transmitam
confiabilidade ao consumidor, como por exemplo uma certificacdo. Para Bellaver (2004), a
certificacdo faz parte da garantia da qualidade e formaliza a existéncia e aplicacdo de um
sistema, permitindo a emissdo de um selo de qualidade, que indica que a empresa atende as

suas especificacdes.

2.2 Perigos dos alimentos

E fundamental entender que, para fins de aplicagdo do sistema APPCC, “0s perigos
referem-se as condicdes e/ou contaminantes que podem causar injaria ou dano ao consumidor,
por meio de uma lesdo ou enfermidade, de forma imediata ou tardia, por uma Gnica ingestéo ou
por ingestao reiterada” (CNC/CNI/SEBRAE/ANVISA, 2001).

Os perigos bioldgicos englobam bactérias patogénicas e suas toxinas, virus, parasitas e
protozoarios causadores de doencas alimentares (QUEIROZ; ANDRADE, 2011). Os perigos
fisicos incluem materiais que podem causar injurias ou mesmo danos fisicos passiveis de
intervenc&o cirdrgica, como cacos de vidro, metais, madeira, fios de cabelo, entre outros objetos

(QUEIROZ; ANDRADE, 2011). Os perigos quimicos compreendem toxinas naturais, toxinas
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fungicas, contaminantes todxicos, herbicidas, pesticidas, antibiticos aditivos alimentares
toxicos, tintas, alem de muitos outros (CNC/CNI/SEBRAE/ANVISA, 2001).

2.3 Boas Préticas de Fabricacao

As Boas Préticas de Fabricacdo (BPF) sdo normas e procedimentos que visam garantir
um determinado padrdo de qualidade de um produto ou servico na area de alimentos, cuja
eficacia deve ser validada por meio de inspe¢des (BRASIL, 1993).

O Manual de Boas Préticas de Fabricacgdo é o documento que descreve os procedimentos
realizados pelo estabelecimento, incluindo, ao menos, requisitos sanitarios dos edificios, a
manutencdo e higienizacdo das instalagdes, dos equipamentos e dos utensilios, o controle da
agua de abastecimento, o controle integrado de vetores e pragas urbanas, controle da higiene e
salude dos manipuladores e o controle e garantia de qualidade do produto final (BRASIL,
2002b).

Através da Resolucdo n° 275, de 21 de novembro de 2002 da ANVISA (MS) instituiu-
se, no Brasil, a obrigatoriedade dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POP) e do
manual de BPF. Esta resolucdo dispde sobre o Regulamento Técnico de Procedimentos
Operacionais Padronizados aos Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos
e também da Lista de Verificacdo das Boas Praticas de Fabricacdo para estes mesmo
estabelecimentos (BRASIL, 2002Db).

A Portaria n° 368, de 4 de setembro de 1997 do MAPA, estabelece 0s requisitos gerais
de higiene e de boas praticas, fundamentais na elaboracao/industrializacdo de alimentos para
consumo humano, em toda sua cadeia. A Portaria contempla diversos itens, cujo objetivo é
garantir a qualidade do produto final e a integridade da satde do consumidor (BRASIL, 1997a).

O cumprimento dos principios das Boas Préaticas de Fabricacdo é dever de todos 0s
colaboradores. O descumprimento das regras pode acarretar em penalidades legais previstas na
Consolidacao das Leis do Trabalho (CLT), visto que viola os fundamentos de seguranca dos
alimentos, colocando em risco a satde dos consumidores (BERTOLINO, 2010).

Para exercer seu direito de cobranca do cumprimento das regras de BPF, a empresa
precisa fornecer treinamento em manipulacdo de alimentos, incluindo programas de salde e
higiene pessoal. O treinamento deve ser fornecido a todos os colaboradores com atividades
diretamente relacionadas as areas de producdo e controle de qualidade e aos colaboradores de
outras areas cujas atribuigdes possam interferir na qualidade do produto (BERTOLINO, 2010).

Assim, alguns procedimentos sdo acrescentados as BPF para possibilitar esse controle efetivo,
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que sdo os Procedimentos Padréo de Higiene Operacional e os Procedimentos Operacionais

Padronizados.

2.3.1 Programa de Autocontrole

Como forma de agrupar os programas até entdo existentes, o Departamento de Inspecao
de Produtos de Origem Animal — DIPOA, ha algum tempo, estabeleceu os chamados Programas
de Autocontrole — PAC. Esses programas incluem os PPHOs, o APPCC e, em alguns casos, as
BPFs. Alguns paises adotam o programa de Boas Préticas de forma separada, como parte de
uma estratégia de controle particular (BRASIL, 2005).

Os Programas de Autocontrole sdo, portanto, procedimentos escritos elaborados,
implantados e monitorados pelos estabelecimentos, visando assegurar a qualidade e seguranca
dos produtos, que incluem, mas ndo se limitam aos programas de pré-requisitos e o sistema
APPCC ou a programas previstos pelo MAPA.

O processo de produgcdo como um todo, visto como um macroprocesso, pode ser
ramificado, basicamente, em quatro categorias: matéria-prima, instalacdes e equipamentos,
pessoal e metodologia de producdo. Os Programas de Autocontrole, derivados das quatro
categorias mencionadas, sdo processos a serem sistematicamente e continuamente verificados,
sujeitos a inspecdo. Sao eles:

a) Manutencao das instalacdes e equipamentos industriais;

b) Vestiarios e sanitario;

c¢) lluminacao;

d) Ventilacéo;

e) Agua de abastecimento;

f) Aguas residuais;

g) Controle integrado de pragas;

h) Limpeza e sanitizacdo (PPHO);

i) Higiene, habitos higiénicos e salde dos operarios;

j)  Procedimentos Sanitarios das Operacoes;

k) Controle da matéria-prima, ingredientes e material de embalagem;
1) Controle de temperaturas;

m) Calibracéo e afericdo de instrumentos de controle de processo;

n) APPCC — Avaliacdo do Programa de Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controle;
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0) Testes microbiolégicos (Contagem total de mesofilos, Contagem de
Enterobacteriaceae, Salmonella spp., E.coli, Listeria spp.);

p) Certificagdo dos produtos exportados.

2.3.2 A relagdo entre as Boas Praticas de Fabricacédo e a COVID-19

Toda a cadeia de alimentos é considerada uma atividade essencial. Portanto, para
garantir que os alimentos cheguem de forma segura a populacdo brasileira, considera-se
fundamental o atendimento fiel as Boas Praticas de Fabricacdo. Essas préaticas contribuem na
reducdo do risco de diversas enfermidades transmitidas pelos alimentos, visto que coloca em
foco a qualidade e higiene em toda a cadeia de processamento. Adicionalmente, as boas praticas
podem contribuir diretamente na diminuicdo da transmissdo do novo coronavirus entre oS
colaboradores na area de producdo (BRASIL, 2020b).

Recomenda-se que as empresas avaliem as préticas ja adotadas com o intuito de verificar
a necessidade de reforcar algumas condutas ou mesmo implementar novos procedimentos. E
fundamental que a empresa implemente estratégias que permitam a identificacdo imediata de
casos suspeitos para promover o afastamento do ambiente de trabalho e evitar a contaminacéo
direta e cruzada dos outros trabalhadores (BRASIL, 2020b).

A Nota Técnica n° 47/2020 — SEI/GIALI/GGFIS/DIRE4/ANVISA — dispbe de
orientacdes em relacdo ao uso de luvas e mascaras em estabelecimentos da area de alimentos
no contexto do enfrentamento ao COVID-19. O uso desses EPIs é abordado nas regras de boas
praticas, entretanto tem como foco a reducéo da contaminagdo dos alimentos e ndo a protecdo
a saude do trabalhador (BRASIL, 2020a).

Segundo Brasil (2020a), o uso de luvas ndo garante protecdo contra 0 hovo coronavirus,
portanto o seu uso ndo deve ser adotado de forma indiscriminada. Medidas mais eficazes, como
a higienizacao correta e frequente das maos, devem ser priorizadas no lugar do uso de luvas.
Um problema comum ¢ a falsa sensacdo de seguranca que o uso das luvas oferece, fazendo com
que os manipuladores negligenciem algumas condutas de higiene, como a lavagem das méaos e
a troca frequente das luvas. Essa falsa sensacdo de seguranca também pode leva-los a realizar
tarefas ndo relacionadas a manipulacdo de alimentos enquanto usam o mesmo par de luvas,
comprometendo a seguranga dos alimentos e, no contexto da pandemia, a propria saiude dos

manipuladores.
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Apesar do uso de mascaras ndo ser obrigatorio no contexto das Boas Préticas de
Fabricacdo, seu uso pode contribuir para o combate da COVID-19. Nesse sentido, recomenda-
se 0 uso de mascaras de protecdo facial, descartaveis ou reutilizaveis, no setor alimenticio,
seguindo integralmente as orientagdes sobre o tipo, a confecgdo, 0 uso, a troca e a higienizacao.
Caso contrario, seu uso pode produzir efeito contrario, se tornando veiculo de contaminacédo
(BRASIL, 2020a).

Deve-se lembrar que o uso de qualquer EPI ndo substitui a execugdo de quaisquer
procedimentos de higiene, que sdo fundamentais para a garantia da seguranca, tanto dos
alimentos quanto da satde pessoal. Além disso, quando possivel, as organizacbes devem ser
adaptadas para manter um distanciamento minimo de um metro e meio entre os trabalhadores
e entre os trabalhadores e o publico. No caso de o distanciamento fisico de pelo menos um
metro ndo poder ser implementado, deve-se manter, impreterivelmente, o uso constante da
mascara, cirirgica ou descartavel, e para as atividades em postos fixos de trabalho, além da
maéscara, deve ser adotado o0 uso de divisdrias impermeaveis ou protecédo facial do tipo viseira
plastica (BRASIL, 2020c).

2.4 Procedimentos Padréo de Higiene Operacional (PPHO)

A Resolucdo n°® 10, de 22 de maio de 2003, do MAPA (Ministério da Agricultura,
Pecuaria e Abastecimento), regulamenta os procedimentos padrdo de higiene operacionais, a
serem aplicados nos estabelecimentos produtores de leite e derivados que funcionam sob regime
de Inspecao Federal. Essa € uma etapa fundamental e preliminar do plano de Anélise de Perigos
e Pontos Criticos de Controle (APPCC).

Tais procedimentos sdo descritos, desenvolvidos, implantados e monitorados com o
objetivo de evitar a contaminacgdo direta ou cruzada e a adulteracdo do produto, através de
rotinas de higienizacao antes, durante e depois das opera¢des industriais (BRASIL, 2003).

O plano PPHO é um firmamento de compromisso da empresa com a higiene. Sua
elaboracdo, bem como sua implementacédo, € de responsabilidade do estabelecimento, sendo
permitido ao Servigo de Inspecdo Federal vinculado ao Departamento de Inspecédo de Produtos
de Origem Animal (SIF/DIPOA) o estabelecimento da necessidade de modificacdes parciais ou
totais (BRASIL, 2003).

A estruturacdo do Plano PPHO é constituida por 9 pontos bésicos:

1) PPHO 1: Potabilidade da Agua;

2) PPHO 2: Condicd@es e higiene das superficies de contato com o alimento;
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3) PPHO 3: Prevengéo contra a contaminagao cruzada;

4) PPHO 4: Higiene dos Empregados;

5) PPHO 5: Protegéo contra contaminantes e adulterantes do alimento;

6) PPHO 6: Identificacdo e Estocagem Adequadas de substancias Quimicas e de Agentes
Toxicos;

7) PPHO 7: Satde dos Empregados;

8) PPHO 8: Controle Integrado de Pragas;

9) PPHO 9: Registros.

E de responsabilidade da administracio da empresa e do responsavel técnico fornecer
treinamento e capacitacdo de pessoal; conduzir procedimentos antes, durante e apds as
operacgdes; monitorar e avaliar rotineiramente os procedimentos e sua eficiéncia e revisar as
acOes corretivas e preventivas em situacdes de desvios ou alteracdes tecnoldgicas dos processos
(BRASIL, 2003).

2.5 Procedimentos Operacionais Padronizados (POP)

Instituidos pela Resolucdo n° 275, da Anvisa (MS), os Procedimentos Operacionais
Padronizados — POPs estabelecem instrucdes sequenciais para a realizacdo de operacOes
rotineiras tanto na producdo como no armazenamento e transporte dos alimentos,
complementando as Boas Préticas de Fabricacdo. Estes procedimentos podem ser nomeados de
forma distinta, desde que as regras da Resolucdo sejam obedecidas (BRASIL, 2002b).

Apesar de similares, os POPs se diferenciam dos PPHOs pois vdo além do controle da
higiene, entretanto, ndo descaracterizam os PPHOSs, que continuam sendo recomendados pelo
MAPA. Por vezes, o que tem sido feito € o acréscimo dos itens que faltam nos PPHOs quando
comparados aos POPs (e,g,h), mas ambos sdo instrumentos que vdo dar suporte para a
elaboracdo do manual de boas préaticas (FURTINI; ABREU, 2006).

Os POPs sdo constituidos por 8 pontos a serem abordados:
a) Higienizacdo das instalacdes, equipamentos, moveis e utensilios;
b) Controle da potabilidade da agua;
c) Higiene e satde dos manipuladores;
d) Manejo dos residuos;
e) Manutencdo preventiva e calibracdo de equipamentos;

f) Controle integrado de vetores e pragas urbanas;
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g) Selecdo das matérias-primas, ingredientes e embalagens;

h) Programa de recolhimento de alimentos.

Os POPs referentes as operag@es de higienizacdo de instalagdes, equipamentos, moveis
e utensilios devem informar sobre: natureza da superficie a ser higienizada, método de
higienizacdo, produto selecionado e sua concentracdo, tempo de contato dos agentes quimicos
e ou fisicos, temperatura e quaisquer outras informacdes necessarias (BRASIL, 2002b).

Os POPs devem abordar as operagdes que envolvem o controle da potabilidade da agua,
especificando os locais e a frequéncia de coleta das amostras, a metodologia aplicada, 0s
pardmetros a serem analisados e 0s responsaveis (BRASIL, 2002b).

As etapas, a frequéncia e os principios ativos usados para a lavagem e antissepsia das
mé&os dos manipuladores devem estar documentados em procedimentos operacionais, assim
como as medidas adotadas nos casos em que os manipuladores apresentem alguma leséo,
enfermidade ou problema de sadde que possa comprometer a seguranca do alimento. Deve-se
especificar os exames aos quais 0s manipuladores de alimentos séo submetidos, bem como a
periodicidade na qual devem ser realizados. Também deve ser descrito o programa de
capacitacdo dos manipuladores em higiene, contendo a carga horéria, o conteudo programatico
e a frequéncia de sua realizacdo, mantendo registrado a participacao dos funcionarios (BRASIL,
2002b).

Os POPs devem estabelecer o responsavel pelo manejo dos residuos e a frequéncia de
realizacdo dessa atividade. Os procedimentos de higienizacdo dos coletores de residuos e da
area de armazenamento também devem ser descritos (BRASIL, 2002b).

Os estabelecimentos devem possuir procedimentos operacionais que contenham a
periodicidade e os responsaveis pela manutencdo dos equipamentos empregados na producao
dos alimentos. Esses POPs também devem contemplar o processo de higienizacao adotado apds
a manutencdo. Os procedimentos de calibracdo dos instrumentos e equipamentos de medicao
devem ser documentados ou, em caso de terceirizacdo do servico, o estabelecimento deve
apresentar comprovante de execu¢do (BRASIL, 2002b).

Em relacdo ao controle integrado de vetores e pragas urbanas, os procedimentos devem
incluir as medidas preventivas e corretivas aplicadas para impedir a atracdo, o abrigo, 0 acesso
e ou a proliferacdo de vetores e pragas urbanas. No caso em que o controle quimico é adotado,
€ necessario que o estabelecimento possua comprovante de execugdo de servigo fornecido pela

empresa especializada contratada (BRASIL, 2002b).
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Os critérios utilizados para a selegdo e recebimento da matéria-prima, embalagens e
ingredientes também devem ser especificados em procedimentos operacionais, bem como o
tempo de quarentena necessario nos casos aplicaveis. Esses procedimentos devem prever o
destino desses materiais no caso de serem reprovados no controle efetuado (BRASIL, 2002b).

Por fim, o programa de recolhimento de produtos deve ser documentado, estabelecendo-
se as situacOes de execugdo do programa, 0s procedimentos a serem seguidos, a forma de
segregacdo dos produtos recolhidos, seu destino final e os responsaveis pela atividade
(BRASIL, 2002b).

Os Procedimentos podem ser apresentados como anexo do Manual de Boas Praticas de
Fabricacdo e devem estar disponiveis para consulta aos responsaveis pela execucdo das
operacdes e as autoridades sanitarias. Os colaboradores precisam ser devidamente capacitados
para executarem os POPs e deve-se manter documentado a sua execucgdo e seu monitoramento
(BRASIL, 2002b).

Sua implementacéo e eficacia devem ser monitoradas regularmente e, em casos de
desvios, devem ser adotadas medidas corretivas que contemplem o destino do produto, a
restauracdo das condicGes sanitarias e a reavaliacdo dos Procedimentos Operacionais
Padronizados, realizando os ajustes necessarios (BRASIL, 2002b).

As BPF e os PPHOs ou POPs sdo pré-requisitos necessarios para a implantacdo do
sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), ferramenta na qual sera

abordada no proximo topico.

2.6 Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)

O sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle — APPCC, do inglés
Hazard Analysis Critical Control Points — HACCP, é uma ferramenta para avaliar perigos
fisicos, quimicos ou biologicos e estabelecer medidas preventivas de controle que garantam a
seguranca dos alimentos (WHO; FAO, 2009).

A Portaria n° 46 de 1998, do MAPA, instituiu a obrigatoriedade de implantacdo
gradativa do sistema APPCC nas industrias de produtos de origem animal sob o regime de
Servico de Inspecdo Federal — SIF (BRASIL, 1998).

Segundo o Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento, Brasil (1998), esse
sistema, adotado pelos principais mercados mundiais, assegura que os produtos alimenticios

sejam elaborados sem risco a saude publica, apresentem padrfes de qualidade e identidade e
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atendam as legislacfes nacionais e internacionais, no que diz respeito aos aspectos sanitarios
de qualidade e de integridade econdmica.

De acordo com Brum (2004), a implantagdo de um programa de seguranga alimentar
como o APPCC, cujos principios sdo aceitos e reconhecidos internacionalmente, proporciona
as industrias uma melhoria acerca do conhecimento sobre 0s processos e produtos. Permite a
identificacdo de pontos criticos para a seguranca dos alimentos, contribuindo, portanto, para
que as indUstrias sejam cada vez mais competitivas no mercado.

A existéncia de um sistema de seguranca alimentar é um requisito para todas as unidades
do género alimenticio, industriais ou ndo, onde ocorra a preparacao, transformacao, fabricacéo,
embalagem, armazenagem, transporte, distribuicdo, manuseamento, venda ou colocacdo a
disposicdo do consumidor (BAPTISTA, ANTUNES, 2005)

Conforme aponta Furtini e Abreu (2006), podemos citar alguns beneficios da
implementacdo do APPCC como:

a) Garantia da seguranca do alimento;

b) Diminuigéo de custos operacionais relacionados ao reprocessamento;
¢) Diminuicdo do nimero de analises laboratoriais;

d) Reducéo de perdas de matérias-primas e produtos;

e) Maior credibilidade junto ao cliente;

f) Maior competitividade em relacdo a concorréncia;

Além disso, implementar o sistema APPCC facilita o cumprimento de exigéncias legais
e proporciona uma evidéncia documentada do controle dos processos no que se refere a
seguranca. A documentacao permite demonstrar o cumprimento das especificacfes, codigos de
praticas e/ou legislacdes e ao mesmo tempo facilitar a rastreabilidade no caso de ocorréncia de
intoxicacdo alimentar (BAPTISTA, ANTUNES, 2005).

Na estrutura APPCC o termo “Perigo” se refere a qualquer agente inaceitavel devido ao
seu potencial de causar efeitos adversos a saude. A “Analise de Perigos” ¢ o procedimento
utilizado para identificar os potenciais perigos e as condi¢es que propiciam a sua presenca nos
alimentos. Um Ponto Critico de Controle — PCC é uma matéria-prima, um local, uma pratica,
formulacdo ou processo em que € possivel aplicar medidas para prevenir ou minimizar a
existéncia de perigos em niveis inaceitaveis (ILSI, 2004).

Sé&o consideradas um Ponto de Controle (PC) etapas do processamento no qual o
controle preventivo de perigos é realizado através dos programas de pré-requisitos, como as
Boas Préticas de Fabricacdo (OSACHLO, 2004).
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2.6.1 Histérico do APPCC

O conceito do APPCC surgiu na década de 1960, quando a Pillsbury Company foi
contratada para desenvolver controles mais efetivos no processamento de alimentos para o
programa espacial da Administracdo Nacional da Aeronautica e do Espaco (NASA)
(AZEREDO, 2017).

A NASA estabeleceu como prioridade o estudo da seguranca da satde dos astronautas,
buscando eliminar o risco de doencas durante a permanéncia no espaco. Dentre as possiveis
doencas, o enfoque foi naquelas cuja a fonte era a ingestdo de alimentos (GARCIA, 2000).

Apb6s um intenso processo de avaliagdo, concluiu-se que o Unico meio de se obter
alimentos realmente seguros seria estabelecer o controle em todas as etapas de preparagédo do
produto, incluindo matéria-prima, ambiente, processo, pessoas, estocagem, distribuicdo e
consumo, através de medidas preventivas (GARCIA, 2000).

O sistema APPCC foi baseado na ferramenta FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)
— andlise dos modos de falha e seus efeitos. O FMEA envolve uma investigacdo de itens que
poderiam falhar com base na experiéncia e em dados de como o produto ou processo €
elaborado. Desse conceito, advém o aspecto preventivo do APPCC (AZEREDO, 2017).

2.6.2 Implementacédo do APPCC

Os principios do sistema APPCC sao aplicaveis em qualquer atividade relacionada a
produtos alimenticios, desde os primeiros estagios da producdo até o consumo. Um plano
APPCC, no entanto, é especifico para o produto e seu processo de fabricacdo (BORATTI,
2004).

Para que a implementacéo do sistema APPCC proporcione os efeitos ao qual se destina,
€ necessario que a empresa tenha uma base de qualidade e higiene consolidada. O Programa de
Pré-Requisitos (PPR), constituido pelas Boas Préaticas de Fabricacdo (BPF), Procedimentos
Padrdo de Higiene Operacional (PPHO) e Procedimentos Operacionais Padronizados (POP), é
0 que compde essa base para o plano APPCC.

O Programa de Pré-Requisitos é o conjunto de atividades que oferecem suporte para
manter, ao longo da cadeia alimentar, condi¢des higiénicas e um ambiente de producédo
apropriado em termos de seguranca dos alimentos (KUAYE, 2017).

Outro fator de suma importancia para um bom desempenho do sistema APPCC, é o

comprometimento da alta direcdo e a conscientizacdo dos colaboradores. Para isso, é necessario
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que a empresa como um todo entenda os beneficios da implementacdo e as consequéncias
negativas de um controle indisciplinado.

A implementacdo do plano APPCC geralmente € feita baseada em doze etapas
sequenciais, estabelecidas pelo Codex alimentarius e adotadas pelo WHO e FAO (2009), sendo
divididas em cinco etapas preliminares e sete principios do sistema, como apresentado a seguir:

Passo 1 — Formacéo da equipe APPCC: Equipe multidisciplinar cuja responsabilidade
é implementar e manter o sistema em pleno funcionamento. O lider da equipe é o elo de
comunicacdo entre a politica de garantia de qualidade e seguranca e a alta administracdo, cuja
funcdo é disponibilizar os recursos necessarios para a implementacéo e manutencao do sistema
(ALVARENGA; TOLEDO, [20--]);

Passo 2 — Descricdo do produto: Descricdo completa do produto, incluindo sua
composicao, estrutura fisica e quimica, tratamentos, embalagem, tempo de prateleira, condi¢oes
de armazenamento e de distribuicdo. Dentro de algumas empresas com diversos produtos, pode
ser conveniente agrupar aqueles que possuam caracteristicas ou etapas de processamento
semelhantes (WHO; FAO, 2009);

Passo 3 — Destinacdo do uso: Descricdo dos potenciais consumidores do produto
acabado. Uma atencdo especial deve ser dada aos produtos potencialmente consumidos por
pessoas com o sistema imunoldgico comprometido (idosos, bebés, portadores de doencas que
comprometem o sistema imunoldgico), especialmente na hora de definir limites criticos
(ALVARENGA,; TOLEDO, [20--]);

Passo 4 — Elaboracdo do fluxograma: Etapa elaborada por todos os membros da
equipe APPCC. O fluxograma deve abranger todas as etapas de operacédo e pode compartilhado
entre produtos que apresentem processos produtivos semelhantes (WHO; FAO, 2009);

Passo 5 — Confirmacdo do fluxograma: Deve ser realizada a confirmacao in loco do
diagrama de fluxo elaborado na etapa anterior por uma ou mais pessoas que possuam
conhecimento suficiente do processo operacional (WHO; FAO, 2009).

Principio 1 — Analise de perigos: Realizacdo do levantamento de todos 0s possiveis
perigos a cada etapa mencionada no fluxograma. Para a identificacdo desses perigos, €
fundamental o conhecimento técnico. O registro de todos os perigos identificados € essencial,
mesmo que, em um primeiro momento, sua ocorréncia pareca improvavel. A analise de perigos
identificara aqueles que necessitam de um maior monitoramento e controle dentro do plano
APPCC (ALVARENGA; TOLEDO, [20--]);

Principio 2 — Determinacgéo dos Pontos Criticos de Controle (PCC): A identificacdo

dos PCCs pode ser facilitada pela aplicacdo da arvore decisdria, na qual uma série de perguntas
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conduzem a decisdo do que € ou ndo um ponto critico de controle. Os PCCs identificados devem
possuir medidas de monitoramento e controle, que é a base do plano APPCC. Portanto, caso
exista algum perigo em que ha a necessidade de controle, porém ndo hd uma medida possivel
de ser empregada, é necessario buscar alteracdes na etapa que possibilitem o controle do perigo
em questdo. Além disso, € possivel que haja mais de um PCC em uma mesma etapa do
fluxograma (ALVARENGA; TOLEDO, [20--]);

Principio 3 — Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC: O controle para
que um produto se mantenha seguro é realizado através de medi¢des (ALVARENGA;
TOLEDO, [20--]). O limite critico &, portanto, um valor mensuravel, associado a um PCC, que
representa 0 maximo ou minimo de determinada medicdo para que a seguranca haquela etapa
esteja assegurada;

Principio 4 — Estabelecimento de monitoramento para cada PCC: O monitoramento
é 0 acompanhamento das medidas de controle de cada PCC e sua observacdo em relagéo ao seu
limite critico. Nesta etapa deve-se definir o responsavel pelo monitoramento, a frequéncia e a
maneira como ele sera realizado e o que sera medido. Se 0 monitoramento ndo for continuo,
deve-se estabelecer uma frequéncia tal qual seja suficiente para garantir que o ponto critico
esteja sob controle. As medi¢6es devem ser registradas para que haja um historico (WHO; FAO,
2009 e ALVARENGA; TOLEDO, [20--]);

Principio 5 — Estabelecimento de agfes corretivas: Deve-se desenvolver agdes
corretivas para cada PCC a fim de lidar com a ocorréncia de desvios, impedindo que ele siga
inseguro para a proxima etapa. As acGes tomadas em casos de desvios tambem devem ser
registradas (WHO; FAO, 2009 e ALVARENGA; TOLEDO, [20--]);

Principio 6 — Estabelecimento de procedimentos de verificacdo: E necessério definir
métodos para verificar se o sistema APPCC estd funcionando corretamente, por meio de
verificacdo dos registros, auditorias, testes, amostragem, entre outros meios. A verificacdo deve
ser realizada, obrigatoriamente, por alguém que néo seja o responsavel pelo controle do PCC
(WHO; FAO, 2009 e ALVARENGA; TOLEDO, [20--]);

Principio 7 — Estabelecimento de um sistema de documentacgdes e registros: As
documentac0es e registros das atividades relacionadas ao sistema APPCC séo a maneira de se
comprovar o funcionamento adequado desse sistema. Portanto, devem ser mantidos e de facil
acesso, pois garantem que o controle foi mantido, os desvios foram adequadamente corrigidos
e todas as demais atividades foram realizadas no prazo e frequéncia previamente estabelecidos
(ALVARENGA; TOLEDO, [20--]);
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Segundo Brasil (1998), o plano APPCC ¢é desenvolvido por meio de uma sequéncia de

7 etapas representadas na Figura 1.

Figura 1 — Etapas de desenvolvimento do plano APPCC segundo a Portaria n° 46 do MAPA

Formacao da equipe

Identificacdo da empresa

Avaliagdo dos Pré-requisitos

Programa de capacitagao técnica

Sequéncia légica de aplicagdo dos principios do APPCC

Encaminhamento da documentagao para avaliagao pelo DIPOA

Aprovacao, implantacao e validacdo do plano APPCC

Fonte: Adaptado de Brasil (1998).

2.7 1SO 22000

A International Standard Organization — ISO é uma organizagdo internacional ndo-
governamental que promove o ensino da padronizacdo por meio do treinamento de seus
membros, presentes em 165 paises, seguindo o principio de um representante por pais. Além
disso, a ISO atua como recurso para pesquisas relacionadas a padrées (1SO, 2020).

Com o intuito de harmonizar as diversas diretrizes relacionadas ao sistema de seguranca
alimentar, a ISO desenvolveu uma norma de referéncia para implementacéao e certificacdo de
sistemas de gestdo da seguranca dos alimentos, valida para todas as organizagdes do setor
alimenticio (DIAS, 2010).

Publicada oficialmente no ano de 2005, a ISO 22000: 2005 especifica 0s requisitos para
um sistema de seguranca dos alimentos com o intuito de assegurar uma aplicacao efetiva dos
seus objetivos e permitir uma gestdo adequada dos elementos de seguranca, garantindo que 0s
alimentos estejam seguros para o consumo final (DIAS, 2010). Ainda no mesmo ano, foi
publicada a ISO 22004: 2005, que é um guia de aplica¢do da ISO 22000: 2005.
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Este foi o primeiro padréo internacional de seguranga dos alimentos elaborado. A 1SO
22000 é baseada no APPCC e, portanto, identifica, avalia e controla todos os perigos fisicos,
quimicos ou biolégicos que possam estar presentes (NEACSU, 2015).

A Associacdo Brasileira de Normas Técnicas — ABNT, entidade privada sem fins
lucrativos, promove a elaboragé@o de normas que possuam demanda na sociedade. Portanto, no
ano de 2006, foi publicada a ABNT NBR 1SO 22000: 2006, que € uma norma de traducdo
idéntica & 1SO 22000: 2005 (AZEREDO, 2017).

A certificacdo consiste em uma estratégia de desenvolvimento das organiza¢des com o
intuito de aprimorar e conquistar o mercado. Desta forma, a certificagdo se apresenta como um
instrumento que permite que a empresa demonstre, de forma imparcial e credivel, a qualidade
e confiabilidade de seus produtos (DIAS, 2010).

Segundo Azeredo (2017), existem diversos motivos pelos quais a ado¢éo da norma ISO
22000 é benéfica:

a) E uma norma auditavel, que fornece uma estratégia para a certificacio por entidades
terceiras;

b) Reduz queixas por ndo conformidades em relacdo a seguranca dos alimentos;

c) Aumento da produtividade no trabalho;

d) Os trabalhadores se tornam mais conscientes sobre a importancia da higiene e da
seguranca dos alimentos;

e) Permite uma comunicacdo mais simplificada e uma maior colaboragédo entre parceiros
da cadeia alimentar;

f) Promove uma maior aceitacdo dos produtos alimenticios a niveis internacionais;

g) Proporciona um melhor cumprimento da legislacdo, melhorando a comunicagdo com 0s
orgaos regulamentadores;

h) Valoriza a marca.

Além disso, a implementacdo da norma pode ajudar as organizacGes a possuirem uma
resposta mais rapida e eficiente para os problemas relacionados a seguranca de alimentos,
reduzindo o tempo necessario para a investigacdo de possiveis contaminacbes (ANWAR,
2020).

Em junho de 2018, a primeira versdo revisada da ISO 22000 foi publicada e, com ela
algumas alterag¢fes. Segundo FSSC 22000 (2019), uma das mudancas mais significativas é o
alinhamento com a estrutura de alto nivel. Essa alteracdo visa estabelecer uma estrutura e

contelldo comuns para todos os padrdes do sistema de gestdo da 1SO. Esse novo documento
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permite entdo que uma organizagdo alinhe ou integre sua abordagem de seguranca dos
alimentos com requisitos de outros sistemas de gestdo e suporte padrdes, caracterizando o
Sistema de Gestéo Integrado — SGI (ISO 22000).

A 1SO 22000: 2018 é baseada em uma abordagem de processo utilizando o conceito do
ciclo PDCA (Do inglés: Plan — Do — Check — Act), que é um método de tomada de deciséo cujo
objetivo principal € promover melhorias de forma continua em processos de qualquer natureza,
garantindo a sustentacdo e crescimento das organizacfes (QUINQUIOLO, 2002). Essa
abordagem é dividida em dois niveis: organizacional e operacional. A abordagem operacional
é a avaliacdo para identificar perigos significativos a seguranca dos alimentos que devem ser
controlados pelos PCCs ou PPROs (Programa de Pré-Requisito Operacional). Esta abordagem
ja estava em vigor na ISO 22000: 2005 (FSSC 22000, 2019).

Uma alteragé@o proveniente da estrutura de alto nivel é a abordagem organizacional, que
visa identificar riscos e oportunidades relacionados a seguranca de alimentos da perspectiva da
organizacgdo (FSSC 22000, 2019).

Em 2005, antes da alteragdo. a ISO 22000 ja havia introduzido o conceito de Programa
de Pré-Requisito Operacional — PPRO para acrescentar aos conceitos ja existentes de Programa
de Pré-Requisito — PPR e Pontos Criticos de Controle — PCC (FSSC 22000, 2019).

Fundamental para entender a categorizagdo dos PCCs e PPROs, € que a 1ISO 22000 faz
uma distin¢do entre dois niveis na avaliacdo de severidade e probabilidade. Na ISO 22000:
2018, os dois niveis sdo explicitados: o primeiro nivel é focado na avaliacdo de perigos e o
segundo nivel na avaliacdo das possiveis falhas das medidas de controle. (FSSC 22000, 2019).

Assim, no primeiro nivel, os perigos, bem como sua severidade e probabilidade, sdo
avaliados para verificar a necessidade de estabelecer medidas de controle. No segundo nivel
sdo avaliadas a severidade e probabilidade de falha dessas medidas de controle para verificar a
necessidade e viabilidade de definir limites criticos, formas de monitoramento e corregdes
(FSSC 22000, 2019).

2.8 Principais fontes de contaminacdo em laticinios

Qualquer atividade relacionada aos alimentos exige cuidados especiais com toda estrutura
de producéo, desde os materiais até as metodologias. De fato, qualquer descuido ou
descumprimento dos procedimentos previstos pode originar uma fonte de contaminacao.

As condicOes de processamento devem levar em conta o nivel de contaminac&o inicial

das matérias-primas e o potencial de desenvolvimento dos microrganismos patdgenos, devendo
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0 processo ser estabelecido de forma a garantir a seguranca do produto durante todo o seu prazo
de validade (BAPTISTA; VENANCIO, 2003).

Além dos perigos de natureza bioldgica, os perigos quimicos e fisicos também néo
podem ser negligenciados. A contaminacdo pode estar presente jA na matéria-prima ou pode
ocorrer durante o processamento, com a intervencao de operadores, utensilios e equipamentos
que podem conduzir a introducdo de objetos estranhos ou agentes quimicos contaminantes
(BAPTISTA; VENANCIO, 2003).

2.8.1 O leite

O leite é produzido na glandula mamaria da vaca durante a lactacdo, a partir de
substancias presentes no sangue que sdo transferidas para as células da glandula. Durante este
processo, podem ser transferidos também medicamentos que foram administrados as vacas para
controlar alguma enfermidade, contaminando o leite (BRITO; LANGE, 2005).

Os antibioticos, usados no tratamento da mastite ou de outras doengas bacterianas,
quando administrados durante a lactacdo das vacas, pode aparecer como residuo no leite. A
presenca desta substancia no leite pode acarretar problemas tanto para as inddstrias quando para
a saude publica (BRITO; LANGE, 2005).

A qualidade do leite cru esta diretamente ligada ao grau de contaminagdo que ocorre
durante e ap0s o processo de ordenha e ao binbmio tempo/temperatura em que o leite € estocado
até o seu processamento na inddstria, visto que sao fatores importantes para o desenvolvimento
e multiplicacdo dos microrganismos (LORENZETT]I, 2006).

Os equipamentos e utensilios de ordenha, bem como a superficie do tanque de
refrigeracdo séo fontes de contaminacéo do leite. A contagem bacteriana total do leite tende a
aumentar de forma significativa quando em contato com equipamentos ndo higienizados
corretamente (GUERREIRO, 2005).

Em relacdo a temperatura de crescimento, 0s microrganismos contaminantes do leite
podem ser agrupados em trés categorias principais: os mesofilos, que apresentam uma rapida
multiplicacdo quando o leite ndo é armazenado sob refrigeracdo, os termoduricos, que suportam
a temperatura de pasteurizacdo e os psicrotroficos, que se proliferam em baixas temperaturas
(BRITO; BRITO, [?]).

A deterioracdo do leite ocorre principalmente devido a a¢do das bactérias, merecendo
uma atencdo especial as bactérias psicrotroficas, pois sdo capazes de se desenvolver em
temperaturas de refrigeracdo (MOREIRA, 2014).
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O processo de pasteurizacdo objetiva reduzir o nimero de patdgenos para niveis
aceitaveis através de troca térmica. A maior parte do potencial de deterioracdo das bactérias
pscicrotroficas € extinguida, entretanto, alguns organismos resistentes ao calor podem
sobreviver a pasteurizacdo (BRINQUES, 2015).

A microbiota inicial do leite influencia diretamente na microbiota presente no queijo.
Os equipamentos, utensilios e a forma com que o queijo ¢ manipulado sdo fatores que
contribuem para 0 aumento da populacdo microbiana. Além disso, o armazenamento do leite
por periodos excessivos, a temperaturas acima de 4,4 °C, permite uma rapida multiplicacdo das
bactérias existentes (CNC/CNI/SEBRAE/ANVISA, 2001).

2.8.1.1 Leite pasteurizado

O leite ¢ “o produto oriundo da ordenha completa e ininterrupta, em condigdes de
higiene, de vacas sadias, bem alimentadas e descansadas” (BRASIL, 2002a). Por sua riqueza
nutritiva, o leite é considerado uma importante fonte alimentar e excelente meio de cultura para
0 desenvolvimento de diversos microrganismos (TIMM et al, 2003).

A qualidade do leite e seus derivados é influenciada diretamente pela qualidade do leite
cru, que por sua vez é resultante de varios fatores, desde os cuidados higiénicos ne ordenha até
0 seu processamento na industria (MARTINS; ANDRADE, 2012).

Em 2002, entrou em vigor a Instrucdo Normativa n° 51, que aprova os regulamentos
técnicos de producdo, identidade e qualidade dos diferentes tipos de leite, além de caracteriza-
los. A instrucdo dispde de diversos critérios de producéo, higiene e controle de qualidade de
cada classe de leite (BRASIL, 2002a).

A Instrucdo Normativa n° 51 define o leite pasteurizado como sendo o leite fluido
produzido a partir do leite cru refrigerado, que obedeca as especificacdes de producéo, coleta e
qualidade dessa matéria-prima situadas em regulamento técnico proprio e que tenha sido
transportado a granel até o local de processamento (BRASIL, 2002a).

O leite pasteurizado deve ser classificado quanto ao seu teor de matéria gorda como
integral, padronizado (3% m/m), semidesnatado ou desnhatado. Quando destinado ao consumo
humano direto, deve ser submetido a tratamento térmico (pasteurizacao), em trocador de calor
a placas, seguido de um resfriamento imediato até uma temperatura igual ou inferior a 4°C
(BRASIL, 2002a).

Os equipamentos a placas, pasteurizador e resfriador, devem ser dotados de painéis de

controle contendo termo-registrador e termo-regulador automaticos, valvula de retorno de fluxo
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automatica, além de termémetros e torneiras de prova. O envase deve ser realizado em circuito
fechado em curto espaco de tempo, tomando todas as medidas cabiveis para prevengdo de
contaminacdes (BRASIL, 2002a).

2.8.2 Manipuladores

Segundo a Organizacdo Mundial da Sadde (1989), o manipulador de alimentos
desempenha um papel importante na inocuidade dos produtos durante toda a cadeia produtiva.
Uma manipulacdo em discordancia com as normas de higiene propicia o contato dos alimentos
com microrganismos patdgenos, que geram risco a saude do consumidor.

A prevencdo de ocorréncia de doengas transmitidas por alimentos se inicia através do
exame medico admissional estabelecido pelo Programa de Controle Médico e Saude
Ocupacional — PCMSO. Posteriormente, os treinamentos periédicos de pessoal, que
contemplam temas de microbiologia, doencgas transmitidas por alimentos e praticas de higiene
pessoal e operacional, sdo fornecidos com o intuito de controlar a contaminacdo através da
conscientizacdo dos manipuladores (KUAYE, 2017).

Os manipuladores devem manter uma assepsia frequente das maos, especialmente ao
colocar luvas ou utilizar utensilios higienizados. Quando houver contato com superficies ndo
higienizadas, deve ser feita a troca das luvas ou a higienizacdo das méos antes do retorno as
atividades de manipulacio dos alimentos, como forma de evitar a contaminacéo cruzada (SAO
PAULO, 2013).

A contaminacdo cruzada, de acordo com a Portaria CVS n° 5, Sdo Paulo (2013), é a
transferéncia da contaminacdo de um ambiente ou produto para outros ambientes ou produtos
até entdo preservados de contaminacdo, atraves de superficies de contato, maos, materiais e
equipamento, entre outros meios.

O manipulador deve ser impedido de entrar em areas de manipulacdo ou operacéo de
alimentos em caso de constatacdo ou suspeita de que o mesmo apresenta uma enfermidade ou

problema de salude que possibilite a transmissao de perigos aos alimentos (BRASIL, 1997b).

2.8.3 Equipamentos e utensilios

Os procedimentos de higiene e sanitizagdo de equipamentos visam a eliminac¢do de

sujidades nos equipamentos em que o leite circula, como pasteurizadores, tubulagdes, tanques
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de estocagem, empacotadeiras e outros, que sdo possiveis fontes de contaminacdo do leite
beneficiado (FREITAS, 2015).

Utensilios empregados na fabricagdo de derivados do leite também devem ser
submetidos a limpeza e sanitizacdo, para eliminar residuos de suas superficies que, na auséncia
da prética adequada do programa de BPF, sdo contribuintes no processo de contaminacao
(FREITAS, 2015).

Portanto, para fornecer um alimento seguro ao consumidor, além de controlar a presenga
de microrganismos no produto, é essencial monitorar as condices higiénico-sanitarias dos
equipamentos e utensilios utilizados no seu processamento. Assim, é necessario manter um
programa de limpeza e sanitizacdo eficiente de modo a prevenir o acimulo de células
microbianas ou biofilmes nas superficies (PENG; TSAI; CHOU, 2002 apud OLIVEIRA;
BRUGNETRA,; PICOLLI, 2010).

Os biofilmes podem ser formados por variados tipos de microrganismos, deteriorantes
ou patogénicos, a depender do produto processado, e em diversas superficies (ROSSI; PORTO,
2009). Na industria de alimentos, a formacéo de biofilmes pode comprometer a qualidade final
do produto e, consequentemente a saude do consumidor, ja que é uma possivel fonte de
contaminacdo (DALLA COSTA et al, 2016).
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3 MATERIAIS E METODOS

O presente trabalho foi realizado em um laticinio de pequeno porte, localizado no
municipio de S&o Jodo del Rei — MG. O laticinio em estudo possui 26 funcionérios e fabrica 12
produtos diferentes, distribuidos em estabelecimentos de Sdo Jodo del Rei e do Rio de Janeiro.
O produto carro-chefe do laticinio é o leite pasteurizado comercializado em embalagens
plasticas, cujo fluxograma esta representado no Apéndice D, com uma produgdo média de 3.000
L/dia e que é comercializado diretamente apenas no municipio, devido a sua curta vida de
prateleira.

3.1 Métodos

3.1.1 Aplicacéo da lista de verificagéo

Como forma de avaliar o Programa de Pré-Requisitos do laticinio em estudo, foram
aplicadas duas listas de verificacdo que contemplam itens bésicos de higiene e boas praticas de
fabricacdo. A primeira lista foi retirada da RDC n° 275/2002 (ANEXO A) e a segunda foi
baseada nos requisitos da Portaria n° 368/1997 (ANEXO B).

As listas foram aplicadas através de vistas a campo, desde o recebimento das matérias-
primas até a expedicdo do produto final, com o acompanhamento da responsavel pelo setor de
Qualidade, e do levantamento dos arquivos, para verificacdo de documentos e registros do
Programa de Autocontrole instaurado na empresa. Além disso, conversas com funcionarios e
proprietarios auxiliaram na compreensao do contexto do laticinio e dos seus pontos de melhoria.

Cada item das listas foi classificado como conforme, ndo conforme ou néo aplicavel e,
ao final, foi contabilizada a porcentagem de itens conformes em relagéo ao total de itens para
cada lista. A classificacdo do estabelecimento em relagdo as suas condicdes higiénicas e
sanitarias foi baseada na RDC n° 275/2002. Dessa forma, o estabelecimento pode se classificar
como: grupo 1 quando atende de 76 a 100% dos itens; grupo 2 quando atendem de 51 a 75%
dos itens ou grupo 3 quando somente até 50% dos itens séo atendidos.

Apos a aplicacdo das listas de verificacdo foi feita uma analise dos itens ndo conformes

para que melhorias pudessem ser sugeridas e, algumas, posteriormente aplicadas.
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3.1.1.1 Diagrama de Pareto

Para ambas as listas de verificacdo foi construido um Diagrama de Pareto através da
ferramenta Excel. O Diagrama de Pareto é uma representacdo grafica da estratificacdo dos
dados que foram coletados, permitindo a visualizagdo dos itens mais importantes e o
direcionamento de esforcos para a resolucdo destes (FAESARELLA; SACOMANO;
CARPINETTI, 2006).

3.1.2 Diagndstico do plano APPCC do leite pasteurizado

O diagnéstico do plano APPCC do leite pasteurizado foi realizado através da aplicacéo
do checklist que se encontra no Anexo C. O checklist contempla itens relacionados as cinco
etapas preliminares e os sete principios para a implementacdo do sistema APPCC. Os itens
foram verificados com base na leitura do documento escrito e com a posterior comprovagéo in
loco do funcionamento das formas de controle e monitoramento.

Cada item foi classificado como conforme, ndo conforme ou ndo aplicavel, sendo
contabilizada, ao final, a porcentagem de itens conformes em relacdo ao total de itens.
Posteriormente, foi realizada uma analise dos itens ndo conformes seguida de sugestbes de

ajustes.

3.1.3 Plano de acéo

A partir das informacGes obtidas através dos diagndsticos, do Programa de Preé-
Requisitos e do plano APPCC do leite pasteurizado, foi construido um plano de acédo
respondendo as seguintes perguntas contempladas na ferramenta 3W2H: o que? (a nédo
conformidade); como? (a solucdo); quem? (o responsavel para que a solucdo seja efetuada);
quanto? (quantidade requerida e quanto custa) e quando? (prazo de execucdo).

O plano de acéo foi executado ao longo do desenvolvimento do presente trabalho com
0 intuito de contribuir com o sistema de qualidade e seguranca dos alimentos e reduzir as nao
conformidades do estabelecimento.

Foram contemplados no plano de acdo somente os itens nos quais seria viavel uma
contribuicdo externa, entretanto, os demais itens foram expostos aos responsdveis para que

avaliem a possibilidade de adequacéo.
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3.1.4 Elaboracéo de materiais

A identificagdo da necessidade de elaborar cada material foi baseada nos itens
observados durante todo o diagnéstico. Os materiais didaticos para o treinamento dos
colaboradores foram desenvolvidos através do programa CoreIDRAW e o conteldo abordado
nesses materiais foram extraidos de leituras de diversos materiais disponiveis em fontes
confiaveis, inclusive da prépria revisdo bibliografica do presente trabalho. Para agregar no
contetido, foram adicionadas ilustracdes, retiradas do Freepik, que ajudam a compor o texto. O
objetivo era construir materiais de facil compreensdo para que sejam aproveitados nos
treinamentos de integracdo de novos funcionérios, que possivelmente ndo tiveram contato
prévio com os assuntos abordados.

Os temas seguranca do trabalho e gestdo da qualidade foram abordados em banners de
Im x 1m. As cartilhas do material didatico foram impressas em folhas tamanho A4 e
contemplaram os seguintes temas: APPCC e orientacdes de prevencdo a COVID-19. Todo o
material didatico também foi enviado por meio eletronico para futuras impressdes.

Os demais materiais foram elaborados em Word ou Excel e disponibilizados para a

empresa por meio eletronico.

3.1.5 Treinamento dos colaboradores

O treinamento foi realizado por meio de uma palestra, com duracdo de
aproximadamente 1 hora, em um ambiente disponibilizado pela empresa com todos os cuidados
recomendados ao enfrentamento da COVID-19. Todos os colaboradores do setor de producao
e de qualidade participaram e as presencas foram devidamente registradas. O treinamento foi
ministrado pela autora e embasado na revisdo bibliografica do presente trabalho e nos materiais
didaticos elaborados. As cartilhas foram distribuidas para todos os presentes e 0s banners foram

expostos para a visualizacdo de todos.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Os resultados obtidos, bem como suas discussdes, foram separados em topicos para

melhor compreenséo.

4.1 Aplicacéo das listas de verificagado

A Lista de Verificacdo das Boas Préticas de Fabricacdo, disponibilizada pela Resolugédo
n° 275, de 21 de novembro 2002 da ANVISA, foi aplicada com o objetivo de identificar itens
ndo conformes relacionados aos programas de pré-requisitos e, assim, sugerir melhorias que
agreguem confiabilidade na seguranca e qualidade dos produtos.

Na verificacdo desta lista, foram avaliados 164 itens, dos quais 4 ndo eram aplicaveis
ao contexto do laticinio em questéo, restando 160 itens a serem avaliados como conformes ou
ndo conformes.

De acordo com a Tabela 1, aproximadamente 79% dos itens estdo de acordo com as
exigéncias da ANVISA listadas na RDC n° 275/2002, mostrando que o estabelecimento se
enquadra no grupo 1 (BRASIL, 2002b).

Tabela 1 — Itens de verificacdo da RDC n° 275/2002.

Itens de Total de Itens Itens Itens ndo % de
verificacéo itens  aplicaveis conformes  conformes conformidade
Edificacdo e
) ~ 79 76 60 16 78,95
instalacGes

Equipamentos,

moveis e 21 21 19 2 90,48
utensilios
Manipuladores 14 14 9 5 64,29
Producéo e
transporte do 33 32 29 3 90,62
alimento
Documentacéo 17 17 9 8 52,94
TOTAL 164 160 126 34 78,75

Fonte: Do autor (2021).
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A Figura 2 mostra que as ndo conformidades, em valor absoluto, presentes nas
edificagdes e instalagdes juntamente com a documentacao e os manipuladores representam mais

de 85% do total de itens ndo conformes.

Figura 2 — Diagrama de Pareto das ndo conformidades avaliadas através da lista de verificagdo

da RDC n° 275/2002.
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Fonte: Do autor (2021).

a) Conformidades

As areas interna e externa sdo livres de objetos em desuso ou estranhos ao ambiente, de
vetores e outros animais; 0 acesso é direto, nd0 comum a outros usos e com vias de acesso
limpas, que permitem um escoamento e o transito sobre rodas adequados; teto com acabamento
liso, em cor clara e de facil limpeza; paredes de facil higienizacdo, em adequado estado de
conservacdo e com angulos abaulados nas juncdes com o piso e com o teto e as janelas séo
dotadas de telas de protecdo contra insetos e roedores.

As instalacGes sanitarias ndo comunicam diretamente com as areas de trabalho e
refeicdo, oferecem uma proporcdo adequada de vasos sanitarios, mictérios, lavatorios e
chuveiros em relacdo ao numero de funcionarios; os lavatorios sdo dotados de torneira com
acionamento automatico e em cada lavatério ha um aviso afixado com os procedimentos para
lavagem das maos; as lixeiras possuem tampas, acionamento ndo manual e o lixo € recolhido
frequentemente; sdo dotadas de todos os produtos de higiene pessoal necessarios e cada

manipulador possui um armario individual com divisorias para separar o uniforme dos objetos
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pessoais. Além disso, encontram-se lavatorios em nimero suficiente na &rea de producéo, em
posi¢cdes adequadas ao fluxo de fabrica¢do, com torneiras de acionamento automatico e dotados
de todas as condic6es e produtos de higiene exigidos. As instalacGes sanitarias estdo localizadas
isoladas da &rea de producéo e sdo independentes para cada sexo.

A iluminacdo é adequada as atividades desenvolvidas, as luminarias possuem protecao
contra quebras e ndo ha fiacdo exposta; equipamentos de ventilacdo higienizados e submetidos
a manutencdo periodica com corrente de ar ndo direcionada da area contaminada para a area
limpa; higienizacdo das instalacOes realizadas e registradas com frequéncia adequada,
utilizando produtos regularizados pelo Ministério da Saude e conforme as instrucdes
recomendadas pelos fabricantes; disponibilidade dos produtos e utensilios de higienizacdo
necessarios, devidamente identificados e armazenados em local apropriado; auséncia de vetores
e pragas urbanas, contratacao de servico de controle quimico terceirizado e adocao de medidas
preventivas e corretivas para impedir a proliferacdo desses vetores e pragas.

O sistema de abastecimento de &gua ¢ ligado a rede publica, com reservatorio acessivel
e nas condicdes exigidas; existéncia de um responsavel capacitado para higienizacdo do
reservatorio e controle do estado do encanamento na frequéncia apropriada e com o devido
registro da execucdo do servigo; troca e registro dos elementos filtrantes; controle laboratorial
da potabilidade da agua realizado no proprio estabelecimento por técnico comprovadamente
capacitado; recipientes para coleta de residuos de acordo com as exigéncias, retirados
frequentemente da area de processamento e estocados em local apropriado; esgoto conectado a
rede publica; leiaute adequado ao processo e ao volume de producdo, com areas para recepcao
e deposito de matérias-primas, ingredientes e embalagens distintas da area de producéo.

Em relacdo aos equipamentos e moveis, se encontram dispostos de forma a permitir facil
acesso e higienizacdo, se apresentam em bom estado de conservagdo e em numero suficiente
para o volume de producdo, as superficies em contato com os alimentos apresentam as
condicdes adequadas, 0s equipamentos de conservacdo dos alimentos possuem medidores de
temperatura, sdo calibrados e passam por manutencédo preventiva, tudo devidamente registrado.
Os utensilios sdo de material ndo contaminante, resistentes a corrosdo, de facil higienizacao,
em bom estado de conservacdo e em numero suficiente. A higienizacdo desses equipamentos,
mdveis e utensilios € registrada e realizada com a frequéncia adequada, com produtos
regularizados pelo Ministério da Saude, devidamente identificados, armazenados e obedecendo
as instrucOes recomendadas pelo fabricante.

Se tratando dos manipuladores, todos utilizam uniformes limpos, em cor clara e bem

conservados; ndo praticam atos com espirrar, cuspir, tossir ou fumar sobre os alimentos;
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realizam os procedimentos adequados no caso de apresentarem estado de saude comprometido,
além de existir supervisdo e registro dos exames realizados para controle do estado de saude
dos manipuladores. Existe um responsavel comprovadamente capacitado para supervisionar a
higiene pessoal e manipulagéo dos alimentos.

As matérias-primas, as embalagens e o0s ingredientes e sdo recepcionados e
inspecionados fora da éarea de processamento, havendo um controle na recepgdo desses
materiais para que sejam liberados ou devolvidos; os critérios para selecdo e armazenamento
das matérias-primas sdo baseados na seguranca dos alimentos; as embalagens sdo
acondicionadas em local apropriado; a rotulagem das matérias-primas respeita a legislacéo e
seu uso respeita a ordem de entrada e os prazos de validade. Existe um controle de acesso e
circulacdo do pessoal na producgdo, conservam adequadamente 0s materiais destinados ao
reprocessamento e o fluxo de producéo € linear e sem cruzamento. As embalagens sdo integras,
os dizeres da rotulagem dos produtos acabados sao visiveis e atendem a legislacéo; os alimentos
sdo armazenados da forma correta, em local limpo e conservado, na auséncia de material
estranho, estragado ou tdxico; em ambientes com controle térmico ha registros de temperatura
e o produto final passa pelo controle de qualidade interno, com amostragem para analise
laboratorial e laudo expedido por técnico responsavel. Por fim, o produto é transportado na
temperatura especificada no rétulo, em veiculo devidamente apropriado.

A empresa possui documentado o Manual de Boas Préticas de Fabricacdo e os seguintes
POPs reunidos dentro do Programa de Autocontrole: higienizacdo das instalagdes,
equipamentos e utensilios; controle de potabilidade da agua; higiene e saude dos

manipuladores; manutencao preventiva e calibracdo de equipamentos.

b) N&o conformidades

Por outro lado, o piso em algumas areas internas ndo ¢ de facil higienizacdo, apresentam
alguns defeitos que podem ser fonte de acimulo de sujidade e um dos sistemas de drenagem
ndo possui o caimento adequado de forma a facilitar o escoamento. O teto de um setor apresenta
problemas recorrentes de descascamento, bem como as janelas, nem todas as portas se
apresentam em um bom estado de conservacdo e as portas externas ndo possuem sistema de
fechamento automatico, exceto uma.

O acesso as instalagdes sanitarias ndo é realizado por passagens cobertas, as portas ndo
possuem fechamento automatico e ndo ha um controle para que o uso seja exclusivo aos

manipuladores, apesar de haver uma instalacdo independente para visitantes.
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No setor das embalagens ndo hd um sistema de circulacdo de ar que garanta o conforto
térmico e somente nas cAmaras frias existe um sistema de exaustdo dotado de filtros e com troca
de ar capaz de prevenir contaminacdes. A limpeza dos componentes do sistema de climatizacéo
do laticinio é registrada, entretanto o registro ndo fica afixado em local visivel.

Todos os funcionarios da producéo séo responsaveis pela higienizacdo das instalagdes,
ndo havendo, portanto, alguém comprovadamente capacitado para realizar essa fun¢do. Além
disso, nem todos os utensilios estdo armazenados em local apropriado que os proteja de
contaminagdes.

Observou-se que frequentemente ha problemas referentes ao asseio pessoal dos
manipuladores, especialmente em relagcdo a maos limpas, unhas curtas, utilizacdo de adornos e
barba. Também ha uma resisténcia de alguns em utilizar os equipamentos de protecéo
individual disponibilizados. Tais irregularidades podem estar relacionadas a falta de um
programa de capacitacdo continuo e adequado que trate da importancia de se ter bons habitos
de higiene e seguranga.

Observou-se que a rede de frios ndo é adequada ao volume e variedade de produtos, pois
alem de ndo ser possivel separa-los de uma forma eficiente, de acordo com lote/data de
producdo, ndo ha uma cadmara destinada especificamente para aqueles produtos proximos ao
prazo de validade, devolvidos por clientes, recolhidos no mercado ou que estdo aguardando o
resultado analitico.

Os POPs de manejo de residuos, controle integrado de vetores e pragas urbanas e selecéo
das matérias-primas, ingredientes e embalagens ndo estdo estabelecidos. Além disso, 0 POP do
Programa de recolhimento de alimentos estd em desenvolvimento juntamente com a
necessidade de aprimorar a rastreabilidade dos produtos. Atualmente, a data de fabricacéo
substitui a informacdo do lote de fabricacdo no rétulo e o intuito da empresa é realizar essa
troca.

Como forma de complementar a verificacdo das condicdes de fabricacdo do laticinio em
estudo, também foi aplicada uma lista de verificacdo baseada nos itens contemplados na
Portaria n° 368, de 4 de setembro de 1997 (Anexo B).

Os 158 itens foram agrupados em 21 blocos, sendo que 3 itens ndo eram aplicaveis ao
contexto do laticinio em questéo, restando 155 itens a serem avaliados como conformes ou ndo
conformes.

De acordo com a Tabela 2, 88,39% dos itens avaliados encontram-se em conformidade

com as exigéncias da Portaria n° 368/1997.
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Tabela 2 — Itens de verificacdo da Portaria n°® 368/1997 (continua).

Itens de Total de Itens Itens Itens néo % de
verificagédo itens aplicaveis conformes conformes  conformidade
Edificacédo e
) B 60 57 48 9 84,21
instalacOes

Equipamentos e
. 13 13 13 0 100
utensilios
Conservacao 2 2 1 1 50
Limpezae
) 3 11 11 10 1 90,91
desinfeccao
Controle de
8 8 8 0 100
pragas
Armazenamento
de substancias 3 3 3 0 100
perigosas
Armazenamento
de residuos e
o 1 1 1 0 100
materiais ndo
comestiveis
Armazenamento
L 3 3 3 0 100
da matéria-prima
Manipuladores
) 16 16 12 4 75
de alimentos
Procedéncia das
. ) 10 10 10 0 100
matérias-primas
Devolucéo de
1 1 0 1 0
produtos
Subprodutos 1 1 1 0 100
Manipulacéo,
armazenamento e
o 4 4 4 0 100
eliminacgéo de
residuos
Elaboracéo 4 4 4 0 100
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Tabela 2 — Itens de verificacdo da Portaria n° 368/1997 (concluséo).

Itens de Total Itens Itens Itens ndo % de
verificagédo deitens aplicaveis conformes conformes  conformidade
Embalagem 8 8 8 0 100
Direcéo e
o 1 1 0 1 0
supervisdo
Documentacéo
_ 1 1 1 0 100
e registro
Armazenamento
do produto 1 1 1 0 100
acabado
Transporte do
5 5 5 0 100
produto acabado
Controle dos
) 1 1 1 0 100
alimentos
TOTAL 158 155 137 18 88,39

Fonte: Do autor (2021).

Conforme os itens avaliados, observa-se a importancia de se adequar algumas questdes
estruturais das instalac6es ja citados aqui como ndo conformes. Além dos aspectos estruturais,
outros itens relacionados aos habitos e comportamentos pessoais demonstram falhas que podem
ser solucionadas com treinamento e orientacdo continuos e assertivos. Conversando com a
responsavel pelo setor de Qualidade, foi relatado que ndo ha um treinamento de insercdo de
novos funcionarios e que os treinamentos para 0s manipuladores ndo sao frequentes. Ou seja,
0s novos funcionarios iniciam sua funcdo sem orientacdo prévia e vado sendo desenvolvidos ao
longo dos seus trabalhos, com treinamentos que ndo sdo constantes. Geralmente, a orientacao
aos manipuladores se da por uma conversa informal quando se observa alguma irregularidade,
tornando-a ndo preventiva. Dessa forma, sugere-se que seja estabelecido um programa de
integracdo que contemple temas de qualidade e seguranca, pessoal e dos alimentos, para 0s
novos colaboradores. Além disso, € importante haver uma frequéncia de treinamentos com o
intuito de reforcar temas relevantes e que esses treinamentos sejam registrados como forma de
comprovar a ciéncia de todos.

A Figura 3 mostra que os problemas se concentram em apenas 7 dos 21 blocos de itens

da Portaria n° 368/1997, os outros 14 blocos apresentam 100% de conformidade em seus itens.
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Dos 7 blocos, 3 deles representam, juntos, quase 80% das ndo conformidades: edificacdo e

instalacdes, manipuladores de alimentos e conservagéo.

Figura 3 — Diagrama de Pareto das ndo conformidades avaliadas através da lista de verificagdo
da Portaria n® 368/1997.
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Fonte: Do autor (2021).

4.2 Diagnéstico do plano APPCC do leite pasteurizado

A Tabela 3 mostra que 84,44% dos itens avaliados através do Checklist do Sistema
APPCC (ANEXO C) se encontram em conformidade.
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Tabela 3 — Itens de verificacdo do Checklist do Sistema APPCC.

- Total de Itens ) % de
Itens de verificagdo ) . Sim  Nao )
itens aplicaveis conformidades
Dados cadastrais da
1 1 1 0 100
empresa
Formagéo da equipe
¢ ) aap 4 4 3 1 75
APPCC para implantacao
Descricdo do produto ou
6 6 6 0 100
grupo de produtos
Consumo do produto 3 2 1 66,67
Fluxograma do produto 4 3 1 2 33,33
Anélise de perigos
o 3 3 3 0 100
(principio 1)
Pontos Criticos de
o 3 3 2 1 66,67
Controle (principio 2)
Limites criticos
o 5 5 4 1 80
(principio 3)
Procedimentos de
o o 4 4 4 0 100
monitorizacao (principio 4)
Ac0es corretivas
o 3 3 3 0 100
(principio 5)
Manutencao de registros
o 5 5 4 1 80
(principio 6)
Procedimentos de
. o 5 5 5 0 100
verificagdo (principio 7)
Total 46 45 38 7 84,44

Fonte: Do autor (2021)

Entre as ndo conformidades encontradas, a equipe APPCC é formada por um grupo

multidisciplinar, entretanto ndo ha um integrante externo como fonte complementar de

informacdes. No documento escrito do APPCC do leite pasteurizado ndo contém informacées

sobre populagdes sensiveis ao produto, apenas no rétulo da embalagem. O fluxograma em

blocos ndo inclui todas as etapas de preparo e nem todas as etapas de entrada de matérias-

primas. Alguns PCCs ndo possuem instrucédo de trabalho para auxiliar os responsaveis nas acoes
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corretivas. Os limites criticos estabelecidos ndo foram validados experimentalmente, apenas
através de resultados publicados e das exigéncias legais. Além disso, a arvore deciséria
utilizada, bem como o embasamento para a deciséo de cada PCC ndo estéo registrados.
Através do diagnostico, sugere-se que o fluxograma seja reformulado de modo a conter
todas as entradas e etapas de producéo, que sejam elaboradas as instrucdes de trabalho faltantes
e que o padrdo de raciocinio para a decisdo dos PCCs seja incluido no documento APPCC.
Além disso, durante a visita a campo, foi observado que a descricdo dos PCCs ndo se encontra
em nenhum local disponivel aos manipuladores de forma simplificada para consulta. Dessa
forma, sugere-se que as principais informacGes estejam disponiveis em uma pasta ou, se
possivel, afixadas em um local visivel, para que todos possam compreender melhor do que se

trata o controle de perigos e quais Sa0 0s pontos criticos aos quais 0s produtos estao suscetiveis.

4.3 Plano de acéo

Baseado nas conclusfes obtidas atraves da aplicacdo das listas de verificacdo e do
diagnostico do plano APPCC do leite pasteurizado, foi elaborado um plano de acdes (Tabela 4)
a serem desenvolvidas ao logo do presente trabalho.

Tabela 4 — Plano de agdo desenvolvido apds o diagnostico do panorama geral do laticinio

(continua).
O que? Como? Quem? Quanto? Quando?
Desenvolver
materiais que Através de 2 banners
contemplem os ilhas. b 2 cartilhas (25 Até
temas de qualidade cartiinas, banners e Consultora impressodes de te
documentos 25/01/2021
e seguranca, esCritos cada)
pessoal e dos R$ 140,00
alimentos
Elaborar um
modelo de Utilizando o Word Consultora Sem custo Até
instrucdo de e Excel 18/01/2021
trabalho
Desenvolver um
modelo de mapa de . Até
vidros/acrilicos/pl Utilizando o Excel  Consultora Sem custo 18/01/2021
sticos rigidos
Elaborar as Acogt]?\?igzzggo a Prazo a ser
instrugdes de Equipe de definido
trabalho e POPs executadas e qualidade Sem custo pela
transcrevendo-as
faltantes empresa

para 0s modelos




47

Tabela 4 — Plano de agdo desenvolvido ap6s o diagndstico do panorama geral do laticinio
(concluséo).

O que? Como? Quem? Quanto? Quando?
Reformular o
. Prazo a ser
fluxograma de Fazendo as devidas Equioe de definido
producéo do leite alteracdes no quip Sem custo
. qualidade pela
pasteurizado no documento Word emoresa
documento APPCC P
Elaborar uma Utilizando o Excel ,
planilha de controle e baseado no pl_ano Consultora Sem custo Ate
dos PCCs/PPROS APPCC qlo leite 25/01/2021
pasteurizado
Realizar a
reciclagem dos Por meio de uma
atuais palestra com o
colaboradores em auxilio dos
relacéio aos temas materiais Consultora Sem custo 08/02/2021
de qualidade e previamente
seguranca, pessoal elaborados

e dos alimentos

Fonte: Do autor (2021).

4.4 Elaboracéo de materiais

Para a realizacdo do treinamento dos colaboradores foram desenvolvidos 4 materiais:
banner sobre seguranca do trabalho, banner sobre qualidade e seguranca dos alimentos, cartilha
sobre o APPCC e cartilha sobre a COVID-109.

O banner de seguranca do trabalho (Figura 4) aborda sobre o que é um ato inseguro, o
que sdo condicOes inseguras e um resumo do que tratamas NRs 1 e 7.

O banner sobre qualidade e seguranca dos alimentos (Figura 5) apresenta uma breve
definicdo do que sdo as BPFs, os POPs e PPHOs, cita algumas ferramentas de qualidade
aplicaveis ao laticinio, expdes algumas das responsabilidades dos manipuladores em relacdo ao
tema e aborda os conceitos de qualidade e seguranca no setor alimenticio.

A cartilha sobre 0 APPCC (Figura 6 e Figura 7) define do que se trata o APPCC, o que

é necessario para que ele seja implementado e quais sdo as etapas para sua elaboracao.



Figura 4 — Banner sobre seguranga do trabalho
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[ © QUE E UM ATO INSEGURO? |

E o maneira na qual os trobolhadores se
expoem, consciente ou incanscientemente,
aos riscos de acidentes de trabalho. E a
vielag@e de uma erdem ov precedimento.

| © QUE SAO CONDICOES INSEGURAS? |

Séo falhas no ambiente de trabalho que
comprometern a seguranga e podem
levar @ ocorréncia de um acidente.

Ex: Improvise & mau emprego de
ferramentas, levantamento imprdprio de
carga, nde usos de EPl au de outros
dispositivos de segurancao, ignorar placas
de sinalizacde, manutencdo de mdgquinas
em movimento, ete.

Ex: Protegfes inodeguodas ov agusenfes
em maguinas e equipamenios, construgo
insegura, falta de sinalizagdo, escassez de
espace, escadas ou pisos defeitusses,
falta de treinamento e de informagdes

NORMA REGULAMENTADORA 1 dos funciondrios, etc,

e
Cabe ao trabalhador: '?.
a) cumprir as disposi¢des legais ¢ regulamentares sobre seguran¢a e sadde no trabalho, ™
inclusive os erdens de servigo expedidas pele empregader;

b) submeter-se aos exames meédicos previstos nas NR; -

c) colaborar com a organizagdo na aplicagdo das NR; e

d) usar o equipamento de protecao individual fornecide pelo empregader

| NORMA REGULAMENTADORA 7 |

Estabelece a obrigatoriedade da implementagde do Programa de Controle Médico de Saude
Qcupacional - PCMSO, com o objetivo de promogdo e preservagdo da sadde dos sevs trabalhadores,
Exames médicos: admissional, periddico, de retorno ao trabalho, de mudanga de fungdo e demissional.

Fonte: Do autor (2021).

Figura 5 — Banner sobre qualidade e seguranca dos alimentos

No setor de alimentos, a qualidade pode ser entendida como o conjunto dos atributos
sensoriais perceptiveis pelos sentidos humanos (aparéncia, textura, sabor e aroma)
e os atributos ocultos, como a seguranca (controle dos perigos fisicos, quimicos
e bioldgicos), quantidade de nutrientes, constituintes quimicos e propriedades funcionais

“ S@o normas e procedimentos que visam

x 55 garantir um determinado padrdo de
x Diagrama de Ishikawa qualidade de um produto ou servigo na
x Diagrama de Pareto drea de alimentos. As BPFs devem ser
x 5W2H descritas em manual préprio.

BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

x Folha de verificagdo, etc.

PROCEDIMENTOS PADRAO DE HIGIENE
OPERACIONAL E PROCEDIMENTOS
OPERACIONAIS PADRONIZADOS

SEGURANCA DOS ALIMENTOS

Garantia de que o alimento ndo causard

danos @ saide do consumidor. Para isso,
ao longo da cadeia de produgdo, devem
ser adotados padrdes eficientes de
higiene e sanitizagdo que isentem o
produto de riscos em niveis acima do
tolerdvel.

Procedimentos que padronizam as
atividades rotineiras,complementares ds
Boas Prdticas de Fabricagdo, visando
assegurar a qualidade e seguranga dos

OS MANIPULADORES DEVEM:

x Utilizar uniformes limpos e em bom estado de conservagdo;

x Manter as unhas curtas e sem esmalte;

x Manter os cabelos totalmente protegidos;

x Circular sem adornos;

x Estar sem barba, bigode ou costeleta ou com a devida protecgdo;
x Higienizar as mdos corretamente sempre que necessdrio;

x Fazer exames periddicos controlados pela empresa.

Fonte: Do autor (2021).
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Figura 6 — Frente da cartilha sobre o APPCC

Fonte: Do autor (2021).

Figura 7 — Verso da cartilha sobre o APPCC

Fonte: Do autor (2021).
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A cartilha de orientacGes para a prevencao a COVID-19 (Figura 8 e Figura 9) informa
quais 0s sintomas mais comuns, como o Vvirus pode ser transmitido e como se prevenir. Além
disso, aborda a importancia de atender as Boas Praticas de Fabricacdo no atual contexto para

continuar garantindo a entrega de alimentos seguros.

Figura 8 — Frente da cartilha de orientagdes para prevengdo a COVID-19

‘ Como se prevenir?

* Lave as mdos frequentemente com dgua

e sabdo ou higienize com dlc_ool em gel 70%, Orientagﬁes de

especialmente quando estiver em locais
publicos ou tocar em superficies e objetos

de uso compartilhado; preven(}éo é

+ Utilize a mdscara corretamente em

qualquer ambiente, respeitando as

orientagdes sobre o tipo, a confecgdo, o uso, COVI D_ l 9
a troca e a higienizagdo

* Higienize as mdos antes e depois de tocar
nos olhos, boca, nariz ou mdscara;

* Mantenha distancia minima de 1 metro
entre pessoas;

* Mantenha os ambientes sempre limpos e
ventilados;

* Durma bem e tenha uma alimentagdo
savddvel;

* Ndo compartilhe ob|etos de uso pessoal.

/o

/ﬁ\\l‘/ /e o\
GINA(Y)

Fonte: Do autor (2021).

Figura 9 — Verso da cartilha de orientacdes para prevencdo a COVID-19

Os alimentos sdo considerados improvdveis ‘ Quais s@o os sintomas mais comuns?|

veiculos de transmissdo da COVID-19,

entretanto, é fundamental o atendimento * Tosse * Dor de garganta

fiel s Boas Prdticas de Fabricacdo, de forma * Febre * Diminui¢do do apetite

a continuar garantindo a entrega de alimentos « Coriza * Alteracdo do paladar

seguros a populagdo. * Perda de olfato * Dificuldade para respirar
* Falta de ar * Disturbios gastrintestinais

395 . % P * Cansago (nduseaq, vémito, diarréia)
Essas praticas contribuem na redugdo do risco

de diversas enfermidades transmitidas pelos
alimentos, visto que coloca em foco a
qualidade e higiene em toda a cadeia de /
processamento. Adicionalmente, as boas f
prdticas podem contribuir diretamente na

\. I\
/ -

diminuigdo da transmissdo do novo N £ X i 0
coronavirus entre os colaboradores na drea de ‘ l/ { ol ‘ \\‘ A
B » T s
| | -

produgdo

‘ Como o virus é transmitido? |

* Espirro

* Tosse

* Catarro

* Goticulas de saliva

* Objetos ou superficies contaminadas

* Toque do aperto de mdos contaminadas

Fonte: Do autor (2021)
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O modelo de mapa de vidros/acrilicos/plasticos rigidos (APENDICE A) foi elaborado
com o intuito de reforcar o controle de alguns perigos fisicos. No modelo, os riscos podem ser
classificados em baixos, moderados ou altos e devem ser inspecionados mensalmente por um
responsavel.

O modelo de Instrucéo de Trabalho (APENDICE B) proposto inclui uma foto e os riscos
associados a cada atividade do passo a passo, tornando as acdes a serem realizadas mais claras
e seguras.

A planilha de controle dos PCCs/PPROs da producéo de leite pasteurizado (APENDICE
C) foi baseada no documento APPCC elaborado pela empresa e incrementada para apresentar
todos os campos importantes para a descricdo completa dos PCCs e PPROs. Além disso, ela
proporciona a confeccdo de plaquinhas contendo as informagdes mais relevantes de cada um
deles, para que possam ser acrescentadas na gestdo a vista como forma de disseminar o
conhecimento sobre os principais pontos de atencdo no processo produtivo. A planilha foi
preenchida somente para os PCCs descritos no APPCC do leite pasteurizado, entretanto a
sugestédo € que ela seja replicada para o plano APPCC dos outros produtos fabricados.

Além dos campos ja previstos no plano APPCC elaborado pelo laticinio, sugere-se que
sejam acrescentados os campos de limite de seguranca e a descricdo detalhada dos
procedimentos de verificagdo, que avaliam o desempenho das medidas de monitoramento. O
limite de seguranca é a faixa antecedente ao limite critico, e no caso de ser ultrapassado,
tendendo ao limite critico, os esforcos para monitoramento e controle devem ser intensificados
(ABDALLAH, 1997). Ja os procedimentos de verificacdo sdo exigidos no principio 6 do plano
APPCC.

Também foi proposta uma coluna de instrucdo na parte de documentacdo para gque seja
registrado o nome ou o cddigo das instruc@es de trabalho referentes a cada agéo corretiva que,
de acordo com o diagndstico do plano APPCC do leite pasteurizado, ndo se encontram
completas.

Além disso, algumas informacdes podem ser aprofundadas, como por exemplo: relatar
0 que é feito com leite rejeitado, especificar 0s microrganismos patogénicos mais perigosos que
devem ser controlados na pasteurizacdo e aqueles que podem sobreviver e se desenvolver
durante a estocagem.

Um ponto de ressalva é a inobservancia do PCC relacionado ao enxague apds o
processo de limpeza CIP no pasteurizador a placas. Historicamente, no Brasil, temos grandes
casos que repercutiram nas midias e causaram danos aos consumidores, como o caso da bebida

lactea achocolatada UHT, produzida em uma fabrica da Pepsico de Guarulhos, em 2011 e do
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suco de soja sabor maca, produzido na fabrica da Unilever em Pouso Alegre, no ano de 2013.
Em ambos os casos algumas unidades foram envasadas contendo a solugdo de limpeza dos
equipamentos. Dados os fatos, uma preocupacédo crescente foi voltada ao estabelecimento de
medidas de controle do pH da &gua de enxague. Desta forma, sugere-se a avaliagdo deste ponto
através da arvore decisoria e, se constatado como critico, a implementacdo de medidas de

controle e agOes corretivas pertinentes.

4.5 Treinamento dos colaboradores

O treinamento realizado com os colaboradores possibilitou um conhecimento mais
aprofundado acerca da importancia de seguir corretamente todos os procedimentos adotados
pela empresa, tanto em relacdo a qualidade quanto em relacdo a seguranga, pessoal e dos
alimentos. Atraves de uma troca de experiéncias foi possivel evidenciar algumas das possiveis
consequéncias do ndo cumprimento das Boas Praticas e dos demais procedimentos. Também
foi relatado a relevancia de ter tudo documentado, até mesmo as atividades mais simples, para
promover uma boa gestdo do conhecimento e garantir a continuidade confiavel da producéo,
mesmo na ocorréncia de imprevistos ou na auséncia de quem domina o que deve ser feito.

Durante o treinamento foi questionado quantos dos colaboradores sabiam o que € o
sistema APPCC e qual o propdsito da sua implementacdo dentro das empresas do setor
alimenticio, e apenas 2 dos 14 presentes afirmaram que tinham esse conhecimento. Portanto,
para a maioria, aquele foi um dos primeiros contatos com o termo, inclusive para a representante
da alta direcéo, responsavel pela area de producdo. Sendo assim, a cartilha sobre 0 APPCC foi
de grande importancia para levar conhecimento sobre o papel deste programa na garantia da
seguranca dos alimentos.

Por fim, as orientacbes de prevencdo a COVID-19 foram fundamentais para
contextualizar a atual situacdo, reforcar informacdes preventivas relevantes e enfatizar ainda

mais os beneficios provenientes das Boas Praticas.
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5 CONCLUSAO

Com base nos resultados da aplicacdo da lista de verificacdo referente a RDC n°
275/2002, nota-se que 78,75% dos itens avaliados encontram-se de acordo com as exigéncias
da ANVISA. J4 em relagdo a lista baseada na Portaria n° 368/1997, o percentual de
conformidade é maior, sendo igual a 88,39%. Observa-se, no entanto, que apesar do laticinio
se enquadrar no grupo 1 de acordo com a RDC n° 275/2002, ainda € evidente a necessidade de
executar acOes para consolidar os Programas de Pré-Requisitos (PPRs).

Ambos os Diagramas de Pareto mostram que as ndo conformidades relacionadas as
edificacdes e instalacbes e aos manipuladores de alimentos séo grandes contribuintes no
percentual de itens ndo conformes. No Diagrama de Pareto referente a lista de verificacdo da
RDC n° 275/2002, as ndo conformidades relacionadas aos blocos de edificacéo e instalagdes,
documentacdo e manipuladores, representam juntas mais de 85% da totalidade. Ja para o
Diagrama de Pareto referente a Portaria n° 368/1997, a juncdo dos itens ndo conformes
relacionados as edificacdes e instalacdes e aos manipuladores de alimentos representa pouco
mais de 72% do total de ndo conformidades. Tal fato pode ser explicado pelo tempo de atividade
da planta e a falta de treinamentos assertivos que contemplem temas de qualidade e seguranca
dos alimentos aos manipuladores.

Através do checklist aplicado ao plano APPCC do leite pasteurizado, é possivel observar
que 84,44% dos itens verificados se encontram em conformidade. Entretanto, ainda existem
pontos relevantes a serem incluidos ou reformulados na documentacdo. Além disso, sabe-se
que os PPRs constituem a base para o funcionamento correto do sistema APPCC, portanto, a
adequacao dos itens basicos de qualidade e higiene também impacta na eficiéncia deste sistema.

As ac0es priorizadas no plano de acéo contribuem diretamente na melhoria de algumas
das principais lacunas observadas. Os materiais elaborados e o treinamento realizado com 0s
colaboradores foram fundamentais para demonstrar a importancia de um controle de qualidade
efetivo, das ferramentas e programas que auxiliam este controle e da colaboracdo de cada um
na garantia de produtos seguros.

Conclui-se, portanto, que a adequacdo dos PPRs e do sistema APPCC as normas e
exigéncias € imprescindivel para a garantia de alimentos de qualidade e seguros a saude do

consumidor.
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ANEXO A - Lista de Verificacdo das Boas Praticas de fabricacdo em estabelecimentos
produtores/industrializadores de alimentos da RDC n°® 275/2002

de trincas, rachaduras, umidade, bolor,
descascamentos e outros).

B - AVALIACAO | SIM | NAO | NA(

1. EDIFICACAO E INSTALACOES

1.1. AREA EXTERNA

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

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

1.2. ACESSO

1.2.1. Direto, ndo comum a outros usos (habitacéo).

1.3. AREA EXTERNA

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

1.4. PISO

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

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

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

B - AVALIACAO | SIM | NAO | NA(*

1.5. TETO

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

1.5.2. Em adequado estado de conservacdo (livre

1.6. PAREDES E DIVISORIAS




1.6.1. IAcabamento liso, impermeavel e de facil
higienizacdo até uma altura adequada para
todas as operacdes. De cor clara.

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

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

1.7. PORTAS

1.7.1. Com superficie lisa, de facil higienizacéo,

ajustadas aos batentes, sem falhas de
revestimento.

1.7.2. Portas externas com fechamento
automatico (mola, sistema eletrdnico ou
outro) e com barreiras adequadas para
impedir entrada de vetores e outros
animais (telas milimétricas ou outro
sistema).

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

1.8. JANELAS E OUTRAS ABERTURAS

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

1.8.2. Existéncia de prote¢do contra insetos e
roedores (telas milimétricas ou outro
sistema).

1.8.3. Em adequado estado de conservacao

(livres de falhas, rachaduras, umidade,
descascamento e outros).

1.9. ESCADAS, ELEVADORES DE SERVICO, MONTACARGAS E
ESTRUTURAS AUXILIARES

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

1.9.2. De material apropriado, resistente, liso e
impermeéavel, em adequado estado de
conservagao.

1.10. INSTALACOES SANITARIAS E VESTIARIOS PARA OS
MANIPULADORES

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

1.10.2 Independentes para cada sexo (conforme
legislacdo especifica), identificados e de
uso exclusivo para manipuladores de
alimentos.
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1.10.3.

1.10.4.

1.10.5.

1.10.6.

1.10.7

1.10.8
1.10.9

1.10.10

1.10.11
1.10.12

1.10.13

1.10.14

1.10.15

InstalagOes sanitarias com vasos sanitarios;
mictdrios e lavatorios integros e em
proporcdo adequada ao nimero de
empregados (conforme legislagéo
especifica).

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

/Auséncia de comunicacado direta (incluindo
sistema de exaustdo) com a area de
trabalho e de refeicOes.

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

Pisos e paredes adequadas e apresentando
satisfatorio estado de conservagao.

Iluminacdo e ventilagdo adequadas.

InstalagGes sanitarias dotadas de produtos
destinados a higiene pessoal: papel
higiénico, sabonete liquido inodoro
antisseptico ou sabonete liquido inodoro e
antisseptico, toalhas de papel ndo reciclado
para as maos ou outro sistema higiénico e
Seguro para secagem.

Presenca de lixeiras com tampas e com
acionamento ndo manual.

Coleta frequente do lixo.

Presenca de avisos com os procedimentos
para lavagem das maos.

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

Duchas ou chuveiros em nimero suficiente
(conforme legislacéo especifica), com agua
fria ou com &gua quente e fria.

Apresentam-se organizados e em adequado
estado de conservacéo.

1.11. INSTALACOES SANITARIAS PARA VISITANTES E OUTROS:

1.11.1.

Instaladas totalmente independentes da
area de producdo e higienizados.

1.12. LAVATORIOS NA AREA DE PRODUCAO:

1.12.1.

Existéncia de lavatorios na area de
manipulacdo com agua corrente, dotados
preferencialmente de torneira com
acionamento automatico, em posicdes
adequadas em relagéo ao fluxo de
producdo e servigo, e em nimero suficiente

de modo a atender toda area de producao.




63

1.12.2

Lavatorios em condigdes de higiene,
dotados de sabonete liquido inodoro anti-
séptico ou sabonete liquido inodoro e anti-
séptico, toalhas de papel ndo reciclado ou
outro sistema higiénico e seguro de
secagem e coletor de papel acionados sem

contato manual.

B - AVALIACAO

SIM

NAO

[ NA(

1.13. ILUMI

NACAO E INSTALACAO ELETRICA

1.13.1.

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

1.13.2.

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

1.13.3.

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

1.14. VENTI

LACAO E CLIMATIZACAO:

1.14.1.

1.14.2

1.14.3

1.14.4

1.14.5

Ventilacdo e circulacdo de ar capazes de
garantir o conforto térmico e o ambiente
livre de fungos, gases, fumaca, pos,
particulas em suspenséao e condensacao de
\vapores sem causar danos a producéo.

Ventilacdo artificial por meio de
equipamento(s) higienizado(s) e com
manutencdo adequada ao tipo de
equipamento.

IAmbientes climatizados artificialmente
com filtros adequados.

Existéncia de registro periodico dos
procedimentos de limpeza e manutencdo dos
componentes do sistema de climatizacao
(conforme legislacéo

especifica) afixado em local visivel.

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

1.14.6

1.14.7

Sistema de exaustdo e ou insuflamento
dotados de filtros adequados.

Captacdo e direcdo da corrente de ar ndo
seguem a direcdo da area contaminada para
area limpa.

1.15. HIGIENIZACAO DAS INSTALACOES

1.15.1.

Existéncia de um responsavel pela
operacgéo de higienizacdo

comprovadamente capacitado.
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1.15.2

1.15.3

1.15.4

1.15.5

1.15.6

1.15.7

1.15.8

1.15.9

Frequéncia de higienizacdo das instalacdes
adequada.

Existéncia de registro da higienizacéo.

Produtos de higienizacao regularizados
pelo Ministério da Saude.

Disponibilidade dos produtos de
higienizacdo necessarios a realizacéo da
operacéo.

A diluicdo dos produtos de higienizacgéo,
tempo de contato e modo de uso/aplicacéo
obedecem as instruces recomendadas pelo
fabricante.

Produtos de higienizacdo identificados e
guardados em local adequado.

Disponibilidade e adequacdo dos utensilios
(escovas, esponjas etc.) necessarios a
realizacdo da operacdo. Em bom estado de
conservagao.

Higienizacdo adequada.

1.16. CONTROLE INTEGRADO DE VETORES E PRAGAS URBANAS:

1.16.1.

1.16.2

1.16.3

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

Adocao de medidas preventivas e
corretivas com o objetivo de impedir a
atracdo, 0 abrigo, 0 acesso e ou
proliferacdo de vetores e pragas urbanas.

Em caso de adoc¢éo de controle quimico,
existéncia de comprovante de execuc¢éo do
servico expedido por empresa
Especializada.

1.17. ABASTECIMENTO DE AGUA:

1.17.1.

1.17.2

Sistema de abastecimento ligado a rede
publica.

Sistema de captacdo propria, protegido,
revestido e distante de fonte de
contaminacéo.

1.17.3

Reservatério de dgua acessivel com
instalacdo hidraulica com volume, pressédo
e temperatura adequados, dotado de
tampas, em satisfatoria condicao de uso,
livre de vazamentos, infiltracbes e
descascamentos.

1.17.4

1.17.5

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

Apropriada frequéncia de higienizacéo do
reservatorio de agua.
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1.17.6

1.17.7

1.17.8

1.17.9

1.17.10

1.17.11

1.17.12

1.17.13

Existéncia de registro da higienizacdo do
reservatorio de 4gua ou comprovante de
execucgéo de servigo em caso de
terceirizagao.

Encanamento em estado satisfatorio e
auséncia de infiltracGes e interconexdes,
evitando conexao cruzada entre agua
potével e ndo potavel.

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

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

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

Controle de potabilidade realizado por
técnico comprovadamente capacitado.

Gelo produzido com agua potavel,
fabricado, manipulado e estocado sob
condicdes sanitarias satisfatorias, quando
destinado a entrar em contato com alimento
ou superficie que entre em

contato com alimento.

\Vapor gerado a partir de agua potéavel
quando utilizado em contato com o
alimento ou superficie que entre em

contato com o alimento.

B - AVALIACAO

|

SIM

NAO

[ NA()

1.18. MANEJO DOS RESIDUOS

1.18.1.

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

1.18.2

1.18.3

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

Existéncia de area adequada para

estocagem dos residuos.

1.19. ESGOTAMENTO SANITARIO
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1.19.1.

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

1.20. LEIAU

TE

1.20.1.

Leiaute adequado ao processo produtivo:
namero, capacidade e distribuicdo das

dependéncias de acordo com o ramo de
atividade, volume de producéo e
expedigéo.

1.20.2

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

OBSERVACOES

B - AVALIACAO

SIM

NAO

[ NA(

2. EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS

2.1. EQUIPAMENTOS:

2.1.1.

2.1.2

2.13

2.1.4

Equipamentos da linha de produgdo com
desenho e numero adequado ao ramo.

Dispostos de forma a permitir facil acesso
e higienizacdo adequada.

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

Em adequado estado de conservacao e
funcionamento.

2.1.5

2.1.6

Equipamentos de conservacao dos
alimentos (refrigeradores, congeladores,
camaras frigorificas e outros), bem como 0s
destinados ao processamento térmico, com
medidor de temperatura localizado em local
apropriado e em adequado

funcionamento.

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

2.1.7

Existéncia de registros que comprovem
que 0s equipamentos € maquinarios
passam por manutengao preventiva.

2.1.8

Existéncia de registros que comprovem a
calibracdo dos instrumentos e
equipamentos de medi¢do ou comprovante
da execucéo do servi¢o quando a
calibracéo for realizada por empresas
terceirizadas.

2.2. MOVEIS (mesas, bancadas, vitrines, estantes)
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2.2.1.

2.2.2

Em namero suficiente, de material
apropriado, resistentes, impermeaveis; em
adequado estado de conservacdo, com
superficies integras.

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

2.3. UTENS

LIOS

2.3.1.

2.3.2

Material ndo contaminante, resistentes a
corrosdo, de tamanho e forma que permitam
facil higienizacdo: em adequado estado de
conservacgao e em numero suficiente e
apropriado ao tipo de operacdo

utilizada.

IArmazenados em local apropriado, de
forma organizada e protegidos contra a
contaminag&o.

2.4. HIGIENIZACAO DOS EQUIPAMENTOS E MAQU

UTENSILIOS

INAS, E DOS MOVEIS E

2.4.1.

Existéncia de um responsavel pela
operacgdo de higienizacao
comprovadamente capacitado.

2.4.2 Frequéncia de higienizacdo adequada.

2.4.3 Existéncia de registro da higienizacéo.

2.4.4 Produtos de higienizacao regularizados
pelo Ministério da Saude.

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

2.4.6 Diluicdo dos produtos de higienizacéo,
tempo de contato e modo de uso/aplicacédo
obedecem as instrucdes recomendadas pelo
fabricante

2.4.7 Produtos de higienizacao identificados e
guardados em local adequado.

2.4.8 Disponibilidade e adequacéo dos utensilios
necessarios a realizacdo da operacdo. Em

2.4.9 bom estado de conservacao.

/Adequada higienizacéo.

OBSERVACOES

B - AVALIACAO | SIM | NAO | NA(*

3. MANIPULADORES

3.1. VESTUARIOS:

3.1.1. Utilizacao de uniforme de trabalho de cor
clara, adequado a atividade e exclusivo
para area de produco.

3.1.2 Limpos e em adequado estado de

conservacéo.




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

3.2. HABITOS HIGIENICOS:

3.2.1. Lavagem cuidadosa das méos antes da
manipulagdo de alimentos, principalmente
apos qualquer interrupgdo e depois do uso
de sanitarios.

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

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

3.3. ESTADO DE SAUDE:

3.3.1. Auséncia de afeccdes cutaneas, feridas e
supuracdes; auséncia de sintomas e
infeccdes respiratorias, gastrointestinais e

oculares.
3.4. PROGRAMA DE CONTROLE DE SAUDE:
3.4.1. Existéncia de supervisao periddica do
estado de satde dos manipuladores.
3.4.2 Existéncia de registro dos exames
realizados.
3.5. EQUIPAMENTO DE PROTECAO INDIVIDUAL:
3.5.1. Utilizacao de Equipamento de Protecdo
Individual.
3.6. PROGRAMA DE CAPACITACAO DOS MANIPULADORES E SUPERVISAO:
3.6.1. Existéncia de programa de capacitacéo
adequado e continuo relacionado a higiene
3.6.2 pessoal e & manipulagdo dos alimentos.
3.6.3 Existéncia de registros dessas capacitacdes.
Existéncia de supervisao da higiene
3.6.4 pessoal e manipulacdo dos alimentos.
Existéncia de supervisor comprovadamente
capacitado
B - AVALIACAO | SIM | NAO | NA(*

4. PRODUCAO E TRANSPORTE DO ALIMENTO

4.1. MATERIA-PRIMA, INGREDIENTES E EMBALAGENS:

4.1.1. Operacdes de recepgdo da matéria-prima,
ingredientes e embalagens s&o realizadas
em local protegido e isolado da area de
processamento.
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4.1.2

4.1.3

4.1.4

4.1.5

4.1.6

4.1.7

4.1.8

4.1.9

4.1.10

4.1.11

Matérias primas, ingredientes e
embalagens inspecionados na recepcao.

Existéncia de planilhas de controle na
recepcao (temperatura e caracteristicas
sensoriais, condicOes de transporte e
outros).

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

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

Rétulos da matéria-prima e ingredientes
atendem a legislacéo.

Critérios estabelecidos para a selecdo das
matérias-primas sdo baseados na seguranca
do alimento.

Armazenamento em local adequado e
organizado; sobre estrados distantes do
piso, ou sobre paletes, bem conservados e
limpos, ou sobre outro sistema aprovado,
afastados das paredes e distantes do teto de
forma a permitir apropriada higienizacao,
iluminacéo e circulacéo de ar.

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

Acondicionamento adequado das
embalagens a serem utilizadas.

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

4.2. FLUXO

DE PRODUCAQO:

4.2.1.

4.2.2
4.2.3

4.2.4

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

Controle da circulacdo e acesso do pessoal.

Conservacdo adequada de materiais
destinados ao reprocessamento.

Ordenado, linear e sem cruzamento.
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B - AVALIACAO

SIM

NAO

[ NA()

4.3. ROTULAGEM E ARMAZENAMENTO:

4.3.1.

4.3.2

4.3.3

4.3.4

4.3.5

4.3.6

4.3.7

4.3.8

4.3.9

Dizeres de rotulagem com identificagdo
visivel e de acordo com a legislacéo
vigente.

Produto final acondicionado em
embalagens adequadas e integras.

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

Auséncia de material estranho, estragado
ou toxico.

Armazenamento em local limpo e
conservado

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

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

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

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

4.4. CONTR

OLE DE QUALIDADE DO PRODUTO FINAL.:

4.4.1.

4.4.2

Existéncia de controle de qualidade do
produto final.

Existéncia de programa de amostragem
para analise laboratorial do produto final.

4.4.3

4.4.4

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

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

4.5. TRANSPORTE DO PRODUTO FINAL.:

4.5.1.

Produto transportado na temperatura
especificada no rétulo.
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4.5.2

4.5.3

4.5.4

4.5.5

Veiculo limpo, com cobertura para
protecédo de carga. Auséncia de vetores e
pragas urbanas ou qualquer evidéncia de
sua presenca como fezes, ninhos e outros.

Transporte mantém a integridade do
produto.

Veiculo ndo transporta outras cargas que
comprometam a seguranca do produto.

Presenca de equipamento para controle de
temperatura quando se transporta
alimentos que necessitam de condicdes
especiais de conservagao.

OBSERVAGCOES

B - AVALIACAO \

SIM

|

NAO

[ NAG)

5. DOCUMENTACAO

5.1. MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAQO:

5.1.1.

OperacOes executadas no estabelecimento
estdo de acordo com o Manual de Boas
Préaticas de Fabricacéo.

5.2. PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADRONIZADOQOS:

5.2.1. Higienizagdo das instalacdes, equipamentos e utensilios:

5.2.1.1

5.2.1.2

Existéncia de POP estabelecido para este
item.

POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.2. Controle de potabilidade da agua:

5.2.2.1

5.2.2.2

Existéncia de POP estabelecido para
controle de potabilidade da agua.

POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.3. Higiene e satde dos manipuladores:

5.2.3.1

5.2.3.2

Existéncia de POP estabelecido para este
item.

POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.4. Manejo dos residuos:

5.2.4.1 Existéncia de POP estabelecido para este
item.
5.2.4.2 POP descrito esta sendo cumprido.
5.2.5. Manutencao preventiva e calibracdo de equipamentos.
5.2.5.1 Existéncia de POP estabelecido para este
item.
5.2.5.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.6. Controle integrado de vetores e pragas urbanas:

5.2.6.1

5.2.6.2

Existéncia de POP estabelecido para este
item.

POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.7. Selecdo das matérias-primas, ingredientes e embalagens:

5.2.7.1

Existéncia de POP estabelecido para este
item.
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POP descrito estd sendo cumprido.

5.2.7.2

B - AVALIACAO [ SIM_| NAO | NA()

5.2.8. Programa de recolhimento de alimentos:

5.2.8.1 Existéncia de POP estabelecido para este
item.

5.2.8.2 POP descrito esta sendo cumprido.

OBSERVACOES

D — CLASSIFICACAO DO ESTABELECIMENTO

Compete aos 6rgaos de vigilancia sanitaria estaduais e distrital, em articulagdo com o 6rgéo
competente no ambito federal, a construcdo do panorama sanitario dos estabelecimentos
produtores/industrializadores de alimentos, mediante sistematizacdo dos dados obtidos nesse
item. O panorama sanitério serd utilizado como critério para

definicéo e priorizacdo das estrategias institucionais de intervencao.

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

() GRUPO 3 - 0 A 50% de atendimento dos itens
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LISTA DE VERIFICACAO

1. EDIFICACOES E INSTALACOES Avaliacao

1.1 Localizacéo NC NA
1.1.1 Situa-se, preferivelmente, em zonas isentas de

odores indesejaveis, fumaga, poeira e outros contaminantes, e que

ndo estejam expostas a inundagdes (4.1.1)?

1.2 Vias de acesso interno NC NA
1.2.1 As vias e areas utilizadas pelo estabelecimento, que se

encontram dentro

do seu limite perimetral, sdo dotadas de superficies compactas e/ou

pavimentadas, aptas para o trafego de

veiculos (4.1.2)?

1.2.2 Possuem escoamento adequado, assim como meios que

permitam a sua limpeza (4.1.2)?

1.3 Edificacbes NC NA
1.3.1 Apresentam construcdo sélida e sanitariamente adequada

(4.1.3.1)?

1.3.2 Os materiais usados na construcdo e na manutengdo deverao

ser de natureza tal que ndo transmitam nenhuma

substéncia indesejavel ao alimento (4.1.3.1)?

1.3.3 Disp6em de espaco suficiente para realizacdo de todas as

operacdes (4.1.3.2)?

1.3.4 O fluxograma permite uma limpeza facil e adequada e facilita a

devida inspecéo da higiene do alimento (4.1.3.3)?

1.3.5 Séo projetadas de maneira que impecam a entrada ou abrigo de

insetos, roedores e/ou pragas e de contaminantes ambientais

(4.1.3.4)?

1.3.6 Séo projetadas de modo a permitir a separacéo das operagdes

susceptiveis de causar contaminacao cruzada, por dependéncia,

divisorias e outros meios eficazes (4.1.3.5)?

1.3.7 Garantem que as operag¢Oes possam ser realizadas nas

condigdes ideais de higiene, desde a chegada da matéria prima até a

obtencdo do produto final (4.1.3.6)?

1.4 Pisos e ralos NC NA
1.4.1 Os pisos sdo de materiais resistentes ao impacto,

impermeaveis, lavaveis e antiderrapantes? Ndo apresentam

rachaduras, e facilitam a limpeza e a desinfec¢do (4.1.3.7)?

1.4.2 Os liquidos escorrem para os ralos (sifonados ou similares),

impedindo a acumulagéo nos pisos (4.1.3.7)?

1.5 Paredes e tetos NC NA
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1.5.1 As paredes séo construidas e revestidas com materiais ndo
absorventes e lavaveis, de cor clara, lisas, sem fendas, faceis de
higienizar e com uma altura apropriada para as operacgoes (4.1.3.7)?

1.5.2 Os angulos entre as paredes, entre as paredes e 0s pisos, e entre
as paredes e os tetos ou forros sdo de facil limpeza (4.1.3.7)?

1.5.3 Os tetos ou forros sdo construidos e/ou acabados de modo que
se impeca a acumulacédo de sujidade e a formacgédo de mofo, além de
serem de facil higienizacéo (4.1.3.7)?

1.6 Janelas e portas

NC

NA

1.6.1 As janelas e outras aberturas sdo construidas de forma a evitar
0 acimulo de sujidades (4.1.3.7)?

1.6.2 Janelas e outras aberturas que se comunicam com o exterior
sdo providas de protecdo contra insetos (4.1.3.7)?

1.6.3 Essas protecdes sao de facil limpeza e se encontram em bom
estado de conservagéo (4.1.3.7)?

1.6.4 As portas sdo constituidas de material ndo absorvente e de facil
limpeza (4.1.3.7)?

1.7 Outras estruturas

NC

NA

1.7.1 As escadas, monta cargas e estruturas auxiliares, como
plataformas, escadas de mao e rampas estéo localizadas e
construidas de forma a ndo causarem contaminacao (4.1.3.7)?

1.7.2 As estruturas e acessorios elevados estdo instalados de maneira
a evitar a contaminacao direta ou indireta dos alimentos, da matéria
prima e do material de embalagem por meio da condensacgéo, bem
como as dificuldades nas operacOes de

limpeza (4.1.3.8)?

1.7.3 Os alojamentos, lavabos, vestuarios/sanitarios e banheiros sdo
complemente separados das areas de manipulacdo de alimentos, sem
acesso direto a estas (4.1.3.9)?

1.7.4 Os insumos, matérias primas e produtos finais sdo depositados
sobre estrados de madeira ou similares, separados das paredes para
permitir a correta higienizacdo da area (4.1.3.10)?

1.7.5 Evita-se o uso de materiais que dificultam a limpeza e a
desinfeccdo adequadas, por exemplo a madeira, a menos que a
tecnologia empregada torne imprescindivel o seu uso, e ndo
constitua uma fonte de contaminagéo (4.1.3.11)?

1.8 Abastecimento de agua

NC

NA

1.8.1 Na manipulacdo dos alimentos é utilizada somente 4gua
potavel (7.3.1)?

1.8.2 E utilizada 4gua ndo potavel somente para a producio
de vapor e outros fins andlogos, ndo relacionados com os alimentos,
desde que sob autorizacdo do 6rgdo competente (7.3.2)?

1.8.3 H& 4gua potavel em abundancia, com pressdo adequada e
temperatura conveniente, um apropriado sistema de distribuicédo e
adequada protegéo contra a contaminacéo (4.1.3.12)?
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1.8.4 Se for necessario armazenar, dispde de instalagcdes apropriadas
e nas condic¢des indicadas anteriormente (4.1.3.12.1)?

1.8.5 E realizado controle frequente da potabilidade da agua
armazenada (4.3.1.12.1)?

1.8.6 Vapor e o gelo utilizados em contato direto com os alimentos
ou com as superficies que entrem em contato com estes sdo isentos
de substancias que causem perigo a salde ou possa contaminar o
alimento (4.1.3.12.3)?

1.8.7 A agua nao potavel utilizada na producéao de vapor,
refrigeracdo, combate a incéndios e outros propoésitos correlatos, ndo
relacionados com alimentos, é transportada por tubulagdes
completamente separadas, de preferéncia por cores, sem que haja
nenhuma conexao transversal nem sifonada, refluxos ou qualquer
outro recurso técnico que se comuniquem com as tubulacGes que
conduzem a agua potavel (4.1.3.12.4)?

1.8.8 A 4gua recirculada so € reutilizada depois de tratada e mantida
em condicdes tais que seu uso nao apresente risco para a saude
(7.3.3)?

1.8.9 A agua recirculada apresenta um sistema separado de
distribuicdo, facilmente identificado (7.3.3)?

1.8.10 O processo de tratamento é mantido sob constante vigilancia
(7.3.3)?

1.9 Evacuacdo de efluentes e aguas residuais

NC

NA

1.9.1 DispGe de um sistema eficaz de e evacuacdo de efluentes e
aguas residuais em bom estado de funcionamento (4.1.3.13)?

1.9.2 Os condutos de evacuacao (incluido o encanamento de despejo
das aguas) sdo suficientemente grandes para suportar cargas
maximas e sdo construidos de maneira a evitar a contaminagdo do
abastecimento de agua potavel (4.1.3.13)?

1.10 Vestiarios e sanitarios

NC

NA

1.10.1 Encontram-se adequados, convenientemente situados,
garantindo a eliminacdo higiénica das aguas residuais (4.1.3.14)?

1.10.2 Os locais sdo bem iluminados, ventilados e ndo possuem
comunicacdo direta com as &reas onde os alimentos sdo manipulados
(4.1.3.14)?

1.10.3 Existem pias com agua fria, ou fria e quente, junto aos
sanitarios, e estdo localizadas de modo que o pessoal tenha que
passar por elas ao retornar a area de manipulacédo (4.1.3.14)?

1.10.4 Existem elementos adequados (sabonete liquido, detergente,
desinfetante) para lavagem das méos e meios higiénicos
convenientes para sua secagem (4.1.3.14)?

1.10.5 Né&o sédo usadas toalhas de pano para secagem das maos
(4.1.3.14)?

1.10.6 Toalhas de papel, porta-toalhas e recipientes coletores estdo
disponiveis em numero suficiente (4.1.3.14)?
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1.10.7 Existem avisos que indiguem que o pessoal deve lavar as
mé&os depois de usar 0s vestiarios e sanitarios (4.1.3.14)?

1.10.8 Os vestiarios/sanitarios e banheiros sdo permanentemente
limpos (5.2.5)?

1.11 Area para higienizagao das maos NC NA
1.11.1 Existem instalagOes adequadas e convenientemente

localizadas para a lavagem e secagem das maos sempre que

assim o exija a natureza das operagoes (4.1.3.15)?

1.11.2 Nos casos em gue se manipulem substancias contaminantes,

ou quando o tipo de tarefa requeira uma desinfec¢do adicional a

lavagem, existem também instalagdes para a desinfeccdo das maos

(4.1.3.15)?

1.11.3 Dispde de agua fria ou fria e quente, assim como de

elementos adequados para a limpeza das méos (4.1.3.15)?

1.11.4 Existe um meio higiénico apropriado para secagem das maos

(4.1.3.15)?

1.11.5 N&o s&o usadas toalhas de pano para secagem das maos

(4.1.3.15)?

1.11.6 Toalhas de papel, porta-toalhas e recipientes coletores estdo

disponiveis em namero suficiente (4.1.3.15)?

1.11.7 Instala¢des providas de tubulacbes devidamente sifonadas que

levem as &guas residuais aos condutos de escoamento (4.1.3.15)?

1.12 InstalacGes de limpeza e desinfec¢cdo NC NA
1.12.1 Sdo adequadas para limpeza e desinfeccdo de utensilios e

equipamentos de trabalho (4.1.3.16)?

1.12.2 Séo construidas com materiais resistentes a corrosdo, que

podem ser limpos com facilidade e sdo providas de meios adequados

para o fornecimento de agua fria, ou fria e quente, em quantidade

suficiente (4.1.3.16)?

1.13 lluminagéo e instalacdes elétricas NC NA
1.13.1 H& iluminacdo natural ou artificial que possibilite a realizacdo

das tarefas e ndo comprometem a higiene dos alimentos (4.1.3.17)?

1.13.2 As fontes de luz artificial que estejam sobre a area

de manipulacdo de alimentos, em qualquer das fases de producéo,

sdo do tipo indcuo e estdo protegidas contra rompimentos (4.1.3.17)?

1.13.3 A iluminagao ndo altera as cores (4.1.3.17)?

1.13.4 As instalages elétricas sdo embutidas ou aparentes e, neste

caso, estdo perfeitamente recobertas por canos isolantes e apoiados

nas paredes e tetos (4.1.3.17)?

1.14 Ventilacéo NC NA

1.14.1 Suficiente para evitar o calor excessivo, a condensacéo de
vapor, a acumulacdo de pé e para eliminas o ar contaminado
(4.1.3.18)?
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1.14.2 A corrente de ar ndo fluir de uma zona suja para uma zona
limpa (4.1.3.18)?

1.14.3 As aberturas que permitem a ventilagéo (janelas,
portas etc.) sdo dotadas de dispositivos que protejam contra a entrada
de agentes contaminantes (4.1.3.18)?

2. EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS

Avaliacdo

NC

NA

2.1 Todos os equipamentos e utensilios nas areas de manipulacdo de
alimentos, que possam entrar em contato com estes, sdo de materiais
que ndo transmitam substancias toxicas, odores nem sabores, e sdo
nao absorventes a corrosao e capazes de resistir a repetidas
operagdes de limpeza e desinfeccdo (4.1.4.1)?

2.2 As superficies sao lisas e estdo isentas de imperfeicdes (fendas,
amassaduras etc.) que possam comprometer a higiene dos alimentos
ou sejam fontes de contaminagéo (4.1.4.1)?

2.3 Nao sdo usados utensilios de madeira e outros materiais que ndo
se possa limpar e desinfetar adequadamente, a menos que ndo tenha
certeza de seu emprego nao sera uma fonte de contaminacéo
(4.1.4.1)?

2.4 Evita-se o uso de diferentes materiais com a finalidade de evitar
corrosao por contato (4.1.4.1)?

2.5 Os equipamentos e recipientes utilizados nos diversos processos
produtivos ndo constituem risco para a satde (3.2.2)?

2.6 Os recipientes que sdo reutilizados sdo feitos de material que
permite a limpeza e a desinfec¢do completas (3.2.2)?

2.7 Recipientes que originalmente contenham matérias téxicas ndo
sdo reutilizados para alimentos ou ingredientes alimentares (3.2.2)?

2.8 Sdo desenhados e construidos de modo a assegurar a higiene e
permitem uma facil e completa limpeza e desinfeccédo e, quando
possivel, deverdo ser visiveis, para facilitar a inspecéo (4.1.4.2.1)?

2.9 Os equipamentos fixos sdo instalados de modo a permitir facil
acesso e uma limpeza profunda e sdo usados, exclusivamente, para
as finalidades sugeridas pelo formato que apresentam (4.1.4.2.1)?

2.10 Os recipientes para matérias ndo comestiveis e residuos sdo de
metal ou qualquer outro material ndo absorvente e resistente, que
facilita a limpeza e eliminacéo do contetdo (4.1.4.2.2)?

2.11 Esses recipientes tém suas estruturas e vedag¢Bes que garantem
que ndo ocorram perdas nem emanacdes (4.1.4.2.2)?

2.12 Os equipamentos e utensilios empregados para matérias nao
comestiveis ou residuos sdo marcados com a indicagdo
do seu uso e ndo sdo usados para produtos comestiveis (4.1.4.2.2)?
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2.13 Todos os locais refrigerados sdo providos de um termémetro de
graduacdo maxima e minima ou de dispositivos de registro da
temperatura para assegurar a uniformidade da temperatura na
conservagdo das matérias primas dos produtos e durante os
processos industriais (4.1.4.2.3)?

3. CONSERVACAO

Avaliacdo

NC

NA

3.1 Os prédios, equipamentos e utensilios, assim como todas as
demais instalacOes do estabelecimento, incluidos os condutos de
escoamento das aguas se encontram em bom estado de
conservagéo e funcionamento (5.1)?

3.2 As salas estdo isentas de vapor, poeira, fumaca e acimulos de
agua (5.1)?

4. LIMPEZA E DESINFECCAO

Avaliacao

NC

NA

4.1 O estabelecimento garante limpeza e desinfec¢édo (5.2)?

4.2 Produtos para esse fim tém seu uso aprovado previamente pelo
controle da empresa e é autorizado pelos 6rgdos competentes
(5.2.1)?

4.3 Séo identificados e guardados em local adequado, fora das areas
de manipulacdo de alimentos (5.2.1)?

4.4 A érea de manipulacdo de alimentos, 0s equipamentos e
utensilios, sdo limpos com a frequéncia necessaria (5.2.2)?

4.5 Dispde-se de recipientes adequados, em nimero e capacidade
necessarios para depositos de dejetos e/ou materiais ndo comestiveis
(5.2.2)?

4.6 Sdo tomadas as precauc¢des adequadas, para impedir a
contaminacdo dos alimentos na desinfeccdo de equipamentos e
utensilios (5.2.3)?

4.7 Residuos destes agentes sdo eliminados mediante lavagem
minuciosa com agua potavel (5.2.3)?

4.8 O chéo, os condutos de escoamento de agua, as estruturas de
apoio e as paredes das areas de manipulacdo de alimentos séo limpos
imediatamente apds o término da jornada de trabalho, ou quantas
vezes forem necessarias (5.2.4)?

4.9 As vias de acesso e 0s patios que fazem parte da area industrial
sdo permanentemente limpos (5.2.6)?

4.10 Nao sdo utilizadas substancias odorantes e/ou desodorizantes
nas areas de manipulacdo dos alimentos (5.3)?

4.11 Os manipuladores sdo capacitados em técnicas de higienizacéo
(5.3)?

5. CONTROLE DE PRAGAS

Avaliacéo

NC

NA
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5.1 E impedida a entrada de animais em todos os locais onde
se encontram matérias primas, material de envase, alimentos
terminados ou em qualquer das etapas de industrializa¢do (5.6)?

5.2 E aplicado um programa eficaz e continuo de combate as pragas
(5.7.1)?

5.3 O estabelecimento e as areas circundantes sdo inspecionados
periodicamente (5.7.1)?

5.4 Sdo adotadas medidas de erradicagdo (5.7.2)?

5.5 As medidas de combate, que compreendem o tratamento com
agentes quimicos e/ou biolégicos autorizados, e fisicos, s6 sdo
aplicadas sob supervisdo direta de pessoas que conhecem 0s riscos
(3.1.4e5.7.2)?

5.6 Sdo empregados praguicidas somente quando ndo é possivel
aplicar-se com eficacia outras medidas de precaucéo (5.7.3)?

5.7 Na aplicacdo de praguicidas sdo protegidos todos os alimentos,
equipamentos e utensilios contra a contaminagéo (5.7.3)?

5.8 Apos a aplicacdo dos praguicidas sdo limpos,
minuciosamente, 0s equipamentos e utensilios (5.7.3)?

6. ARMAZENAMENTO DE SUBSTANCIAS PERIGOSAS

Avaliacao

NC

NA

6.1 Os praguicidas, solventes ou outras substancias toxicas que
possam representar risco para a salde sdo etiquetados
adequadamente com rétulo no qual se informe sobre a toxidade e
emprego (5.8.1)?

6.2 Sdo armazenados em salas separadas ou armarios, com chave,
especialmente destinados a esta finalidade, porém, quando for
necessario para a higiene ou a elaboracdo, ndo serdo armazenados na
area de manipulacdo de alimentos (5.8.1 e 5.8.2)?

6.3 Praguicidas, solventes ou outras substancias toxicas sao
distribuidos e manipulados por pessoal autorizado e devidamente
treinado, ou por outras pessoas, desde que sob supervisao de pessoal
competente (5.8.1)?

7. ARMAZENAMENTO DE RESIDUOS E MATERIAIS NAO
COMESTIVEIS

Avaliacao

NC

NA

7.1 Existem meios para 0 armazenamento dos residuos e materiais

ndo comestiveis, antes de sua eliminagao pelo estabelecimento, de

forma que se impega a presenca de pragas nos residuos de matérias
ndo comestiveis e se evite a contaminagdo (4.1.13.9)?

8. ARMAZENAMENTO DA MATERIA-PRIMA

Avaliacéo

NC

NA

8.1 As matérias primas sdo armazenadas em condic¢des que
garantem a protecdo contra a contaminagéo e reduzem ao minimo os
danos e deterioraces (3.3 € 8.1)?
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8.2 As matérias primas ou ingredientes armazenados sdo
mantidos em condi¢Ges que evitam a sua deterioracdo, 0s protegem
contra a contaminagdo e reduz as perdas ao minimo (7.1.3)?

8.3 E assegurada e adequada a rotatividade dos estoques de matérias
primas e ingredientes (7.1.3)?

9. MANIPULADORES DE ALIMENTOS

Avaliacao

9.1 Roupas e objetos de uso pessoal

NC

NA

9.1.1 As roupas e objetos pessoais ndo sdo depositados nas areas de
manipulacéo de alimentos (5.9)?

9.2 Ensinamento de higiene

NC

NA

9.2.1 Os manipuladores recebem instrucdo adequada e continua em
matéria de manipulagdo higiénica dos alimentos e higiene pessoal
(6.1)?

9.3 Condicdes de saude

NC

NA

9.3.1 Manipuladores, assim como visitantes sdo afastados da area de
manipulacdo ou operacao de alimentos quando apresentam alguma
enfermidade contagiosa ou ferimentos (6.2, 6.3, 6.4 € 6.9)?

9.3.2 Os manipuladores de alimentos sdo submetidos a exames
médicos antes do seu ingresso e, depois, periodicamente (6.2)?

9.3.3 Quando existem razes clinicas ou epidemiolégicas 0s
trabalhadores sdo submetidos a exames médicos (6.2)?

9.4 Higienizacédo das maos

NC

NA

9.4.1 Os manipuladores higienizam as maos de maneira frequente e
cuidadosa, com agentes de limpeza autorizados e em agua fria, ou
fria e quente, potavel (6.5)?

9.4.2 As mdos sdo higienizadas antes do inicio do trabalho,
imediatamente depois de usar 0s sanitarios, apds manipulacdo de
material contaminado, e sempre que for necessario (6.5)?

9.4.3 Séo colocados avisos que indiquem a obrigacéo de lavar-se as
maos e existe controle adequado para garantir o cumprimento destas
exigéncias (6.5)?

9.5 Higiene e conduta pessoal

NC

NA

9.5.1 O manipulador de alimentos mantém apurada higiene pessoal,
em todas as etapas dos trabalhos (6.6)?

9.5.2 Os manipuladores se apresentam uniformizados, protegidos,
calgados adequadamente e com os cabelos cobertos (6.6)?

9.5.3 Todos os elementos do uniforme sdo lavaveis, exceto 0s que
sdo descartaveis (6.6)?




81

9.5.4 Durante a manipulacdo das matérias primas e dos alimentos,
sdo retirados todo e qualquer objeto de adorno como anéis, pulseiras
e similares (6.6)?

9.5.5 Séo proibidos atos como comer, fumar, cuspir ou outras
praticas anti-higiénicas nas areas de manipulacao dos alimentos
(6.7)?

9.5.6 Quando utilizadas, as luvas estdo em perfeitas condigdes e sdo
higienizadas com frequéncia (6.8)?

9.5.7 Séo tomadas precaucfes para impedir que os visitantes
contaminem os alimentos nas areas onde estes séo manipulados
(6.9)?

9.5.8 Colaboradores e visitantes sdo orientados e supervisionados
frequentemente por um responsavel (6.10)?

10. PROCEDENCIA DAS MATERIAS-PRIMAS

Avaliacao

NC

NA

10.1 Néo séo produzidos, cultivados, colhidos ou extraidos
alimentos ou animais destinados a alimentagcdo humana em areas
onde ha a presenca de substancias que podem provocar a
contaminacdo desses alimentos ou seus derivados (3.1.1)?

10.2 As matérias primas alimenticias sdo protegidas contra a
contaminacao por sujidades ou residuos de origem domestica,
industrial e agricola, cuja presenca possa alcancar niveis que
representem risco para a saude (3.1.2)?

10.3 Néo sdo produzidos, cultivados, colhidos ou extraidos
alimentos ou animais destinados a alimentacao humana em areas
onde a &gua utilizada possa constituir, por meio dos alimentos, risco
a salde do consumidor (3.1.3)?

10.4 As matérias primas inadequadas para consumo humano sao
separadas durante os processos produtivos, de maneira a evitar-se a
contaminacdo dos alimentos (3.2.3)?

10.5 As matérias primas inadequadas para consumo humano sao
eliminadas de modo a ndo contaminar os alimentos, matérias primas,
agua e meio ambiente (3.2.3)?

10.6 S&o tomadas precaugdes adequadas para evitar as
contaminac@es quimicas, fisicas ou microbioldgicas ou por outras
substancias indesejaveis (3.2.4)?

10.7 S&o tomadas medidas de controle em relagdo a prevencéo de
possiveis danos (3.2.4)?

10.8 Nao se aceita qualquer matéria prima ou ingrediente que
contenha parasitas, microrganismos ou substancias toxicas,
decompostas ou estranhas, que ndo possam ser reduzidas a

niveis aceitaveis, pelos procedimentos normais de classificagéo e/ou
preparacgdo ou elaboracéo (7.1.1)?

10.9 Séo inspecionadas e classificadas antes de seguirem
para a linha de fabricacdo/elaboragao, e, se necessario, passam por
controles laboratoriais (7.1.2)?
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10.10 Na elaboragdo sdo utilizadas apenas matérias primas ou
ingredientes limpos e em boas condi¢fes (7.1.2)?

11. DEVOLUGAO DE PRODUTOS

Avaliacdo

NC

NA

11.1 No caso de devolugdo de produtos, estes sdo colocados em
setores separados e destinados a finalidade até que se estabeleca o
seu destino (4.1.3.20)?

12. PREVENCAO DE CONTAMINACAO CRUZADA

Avaliacdo

NC

NA

12.1 Séo tomadas medidas eficazes para evitar contaminacao do
material alimenticio por contato direto ou indireto com material
contaminado (3.4.1 e 7.2.1)?

12.2 As pessoas que manipulam matérias primas ou produtos
semielaborados e que apresentem o risco de contaminar o produto
acabado, ndo entram em contato com nenhum produto acabado
enquanto ndo tiverem trocado a roupa de protecdo usada durante o
aludido procedimento e que esteve em contato ou foi manchada com
as matérias primas ou produtos semielaborados (7.2.2)?

12.3 Caso exista a possibilidade de contaminacao, os manipuladores
higienizam as maos entre uma e outra manipulagéo (7.2.3)?

12.4 Todo o equipamento que entrou em contato com matérias
primas ou com material contaminado é rigorosamente limpo e
desinfetado antes de ser utilizado para produtos ndo contaminados
(7.2.4)?

13. SUBPRODUTOS

Avaliacao

NC

NA

13.1 Sdo armazenados adequadamente e retirados das areas de
trabalho quando constituem veiculo de contaminacéo (5.4)?

14. MANIPULACAO, ARMAZENAMENTO E ELIMINACAO
DE RESIDUOS

Avaliacao

NC

NA

14.1 O material de residuo é manipulado de forma que evite a
contaminacdo dos alimentos e/ou da agua potavel (5.5)?

14.2 Os residuos séo retirados das areas de manipulacédo de
alimentos e de outras areas de trabalho, todas as vezes que seja
necessario e, pelo menos uma vez por dia (5.5)?

14.3 Apobs a retirada dos residuos dos recipientes utilizados para o
armazenamento, todos 0s equipamentos que tenham entrado em
contato com eles sdo limpos e desinfetados (5.5)?

14. 4 A darea de armazenamento de residuos é limpa e desinfetada
(5.5)?

15. ELABORACAO

Avaliacao

NC

NA

15.1 A elaboragdo € realizada por pessoal capacitado e
supervisionada por pessoal tecnicamente competente (7.4.1)?
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15.2 Todas as operagdes do processo de producdo, incluida a
embalagem, sdo realizadas sem demoras inuteis e em condi¢fes que
excluam toda a possibilidade de contaminagéo, deterioragéo ou
proliferacdo de microrganismos patogénicos e causadores de
putrefacéo (7.4.2)?

15.3 Os recipientes sdo tratados com o devido cuidado, para evitar
toda possibilidade de contaminacdo do produto elaborado (7.4.3)?

15. 4 Os métodos de conservacgdo e os controles necessarios
protegem contra a contaminacdo eameaca de risco a satde publica e
contra a deterioracdo dentro dos limites da pratica comercial correta
(7.4.4)?

16. EMBALAGEM Avaliagdo
NC NA
16.1 Todo o material empregado na embalagem é armazenado em
locais destinados a finalidade, e em condicdes de sanidade e limpeza
(7.5.1)?
16.2 E apropriada para o produto que vai ser embalado de acordo
com as condigdes previstas de armazenamento, ndo transmitindo ao
produto substancias indesejaveis que ultrapassem os limites
aceitaveis pelo 6rgao competente (7.5.1)?
16.3 O material da embalagem é satisfatorio e confere protecdo
apropriada contra a contaminacéo (7.5.1)?
16.4 As embalagens ou recipientes nao sdo utilizados para nenhum
fim que possa causar a contaminagéo do produto (7.5.2)?
16.5 Sempre que possivel, as embalagens ou recipientes sdo
inspecionados imediatamente antes do uso para assegurar seu bom
estado e, se necessario, sao limpos e/ou desinfetados (7.5.2)?
16.6 Quando lavados sdo bem enxutos antes do envase (7.5.2)?
16.7 Na area de embalagem ou envase s6 permanecem as
embalagens ou recipientes necessarios (7.5.2)?
16.8 O envase € realizado de modo que se evite a contaminagéo do
produto (7.5.3)?
17. DIRECAO E SUPERVISAO Avaliagao
NC NA
17.1 Os diretores apresentam conhecimentos suficientes sobre 0s
principios e praticas de higiene dos alimentos, para que possam
julgar os possiveis riscos e assegurar uma vigilancia e supervisao
eficazes (7.6)?
18. DOCUMENTACAO E REGISTRO Avaliagao
NC NA
18.1 S&o mantidos registros apropriados da elaboragéo, producéo e
distribuicdo, conservando-os por um periodo superior ao da duragao
minima do alimento (7.7)?
19. ARMAZENAMENTO DO PRODUTO ACABADO A"?\'l'g‘?ao "
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19.1 Durante 0 armazenamento é exercida uma inspecdo periédica
dos produtos acabados (8.1)?

20. TRANSPORTE DO PRODUTO ACABADO Avaliago
NC NA
20.1 Os meios para transportar alimentos dos locais de producéo ou
armazenamento sdo adequados para a finalidade a que
se destinam (3.4.1)?
20.2 Veiculos de transporte sdo autorizados pelo érgdo competente
(8.2)?
20.3 Os veiculos de transporte realizam as operacdes de carga e
descarga fora dos locais de elaboragéo dos alimentos (8.2)?
20.4 Os veiculos destinados ao transporte de alimentos refrigerados
ou congelados dispdem de meios que permitem verificar a umidade
e a temperatura (8.2)?
20.5 Séo constituidos de materiais que permitam a limpeza,
desinfeccdo e desinfestacdo faceis e completas (3.4.1)?
21. CONTROLE DE ALIMENTOS Avaliagdo
NC NA

21.1 Existem controles de laboratério com metodologia analitica
reconhecida, que se considere necessaria para assegurar alimentos
aptos para consumo (9)?




ANEXO C — Checklist de verificagdo do sistema APPCC
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DATA___ | | TURNO:
EMPRESA:
UNIDADE:
RESP. PELA UNIDADE: ASSINATURA:
CONSULTOR: ASSINATURA:
ITENS SIM NAO N.A.

DADOS CADASTRAIS DA EMPRESA

Completos e devidamente legalizados

FORMACAO DA EQUIPE APPCC PARA IMPLANTACAO

Existe coordenador

O grupo esta formado

O grupo é multidisciplinar

Ha fontes complementares de informacdes (externas)

DESCRICAO DO PRODUTO OU GRUPO DE PRODUTOS

Composicdo devidamente detalhada

Embalagem e rotulagem especificadas

Intencdo de uso definida

Processo de conservacdo descrito e adequado

Estocagem apropriada

Condicdo de distribuicdo estabelecida

CONSUMO DO PRODUTO

Forma de preparagdo descrita

Tipo de consumidor alvo

Informaces sobre populagdes sensiveis

FLUXOGRAMA DO PRODUTO

Inclui todas as etapas de preparo

A etapa de recebimento ou outras entradas de ingredientes /
matérias-primas estdo identificadas

Houve verificagao




86

Data da Ultima verificagdo

ANALISES DE PERIGOS (Principio 1)

Para cada matéria-prima base do grupo de produtos, foram
identificados e listados todos os tipos de perigos (quimicos,
fisicos e bioldgicos) potencialmente significativos

Para cada etapa, foram identificados e listados todos os tipos de
perigos (quimicos, fisicos e biol6gicos) potencialmente
significativos

Ha medidas preventivas identificadas para cada perigo

ITENS

SIM

N.A.

PONTOS CRITICOS DE CONTROLE (Principio 2)

Os pontos criticos de controle para cada perigo significativo
foram identificados através de diagrama decisorio

Os PCC foram transferidos para planilhas do Plano APPCC

Existem instruc6es de trabalho completas para cada de PCC

LIMITES CRITICOS (Principio 3)

Os limites criticos foram estabelecidos com base em cada medida
preventiva identificada

A relacdo entre o limite critico e o controle do perigo é adequada

Os limites criticos foram determinados ou validados por:

Experimentos

Resultados publicados

Exigéncias legais

PROCEDIMENTOS DE MONITORIZAGAO (Principio 4)

Existem procedimentos de monitorizagéo para cada medida
preventiva monitorizada

Os procedimentos de monitorizacéo especificam: o qué, como,
quando e quem

A frequéncia de monitorizacéo garante o controle do perigo pelo
ponto critico

Os registros de monitorizago sdo mantidos e revisados

ACOES CORRETIVAS (Principio 5)

Existem ac@es corretivas definidas para cada desvio do limite
critico

As acgdes corretivas garantem o controle do perigo
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As acles corretivas atuam sobre o processo e previnem a
recorréncia dos desvios

MANUTENCAO DE REGISTROS (Principio 6)

Todos os registros de monitoriza¢do sdo mantidos
adequadamente

Os registros demonstram que as agdes corretivas sdo eficazes

Ha registros para todas as a¢Ges corretivas

Todas as etapas para a elaboragdo do Plano APPCC estdo
registradas

Os registros sao mantidos e estdo disponiveis para todas as
atividades de verificagdo do APPCC.

PROCEDIMENTOS DE VERIFICAGAO (Principio 7)

Tém sido utilizados para verificar se o programa APPCC é
efetivo

A anélise de perigos e medidas preventivas identificadas foram
avaliadas

Os limites criticos sdo validados

As atividades de verificacdo mostram que os PCC estdo sob
controle

Os resultados das atividades de verificacdo demonstram que o
Programa APPCC é eficaz




APENDICE A — Modelo de mapa de vidros/acrilicos/plasticos rigidos elaborado

MAPA DE VIDROS/ACRILICOS/PLASTICOS RiGIDOS

PLANTA BAIXA

Risco Objeto Quantidade Material JAN FEV | MAR| ABR | MAI | JUN | JUL | AGO | SET | OUT | NOV | DEZ

Assinatura do responsavel

- Risco alto OK: Encontra-se conservado, sem trincas e, portanto, ndo oferece riscos em

Risco moderado seu atual estado.
Encontra-se mal conservado ou com alguma trinca, necessitando realizar
Risco baixo NOK: atroca ou manutengdo correta.




APENDICE B — Modelo de Instrucéo de Trabalho desenvolvido
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INSTRUCAO DE TRABALHO

(Nome da IT)
Objetivo: Cédigo:
Tempo de execugdo:
Pag:1de 1 | Reviso: 00
RISCOS:

@ Quimico @ Fisico

@ Bioldgico () Ergondmicos @ Acidentes

EPI's necessadrios:

Ferramentas de trabalho:

1 @O 2 @ 300
FOTO
Descri¢dao do passo a passo
4 5 6
Feito por: Data: Revisado por: Aprovado por:




APENDICE C — Planilha de controle dos PCCs/PPROs da producéo de leite pasteurizado

PLANO APPCC - Leite Pasteurizado
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_ Ponto Critico de Controle

PRRO

Programa de Pré-Fequisito Operacional

G diqo do
Caontrole

Foriqopatencial i

Etapado Variuel de Hanitoramonta da medida 4o cantrala Trakatina Documenta
FraseTa asersantraladn i <antrale F—— Lozal P Mirndnds andlics | Froquinsiai Limitezritizn Limits derequrangs Corresdn [ qus Fazer am 2arn 4o deruin) { Agdn zarrctiva (identifizar 2 zaura do derui Feqirtra | Insbrugin Mireadn Fierponcduel i Lozal
Teste de
detecgio Snalists Teste ripido
M Quimico de Laboratdriof realizado pela | Acada ) . Planilha de
Fiecepgao " do " - - _ . Comunicagao do ocorrido aos "
. Presenga de i residuos . de analista recepgiol  Auséncia Fiejeigao do leite andlize do
do leite e laboratdri N H formecedores .
antibidticos de 5 Qualidade § [Combobeta | doleite leite cru
antibidtic Star - neogen)
os
P Elementao Operador de processo: Mo casode
- Inspegao visual N " - .
Fisico N . Filtranite dano no elemento de filragio ou nas Flanilha de
v Operador . daintegridade . o ! N L
Fecepgio | Presengade ! _ " e integroe wedagdes reparar ol trocar o filtro & informar T " higienizagao
. . Filtragao de N do elemento L A Higienizar, reparar ou trocar o filtro
do leite residuns Filtro " com o Técnico responsavel, da
o processo filtrante e das o . .
sdlidos vedssdes wedagles Analista de laboratdrio: reter olote se plataforma
¥ intactas necessirio.
- Aferigio das
Inpean do N
S e s Temperatur equipamento
Biologieo : Eindmio . marcador de ¥
. . . Cperador Ao aTeiCa . . . =g
Fasteurizag | Microrganis | tempo : tempo & . N Ajuste de tempo e temperatura & Anilise & corregio da causa do = .
- de Fasteurizad Continua TEC . N termametris,
ao mos temperaty termperatura de reprocessamento do leite desuvio "
P PrOcesso ar . Tempa: 10 2 pesquisa de
patogénicos ra retengio do
leite 16 segundaos fosfatase e
perotidase
Hegizirador
P continuo de
Biologico | Controle remperstura
Crezcimento da A e iy . ., .
Operador “ . idas cAmaras de . Minimo: 0C _ . Flanilha de
de temperaty Camara fria Continu - Fiejeigdo do produto, reencaminhamento P "
E=stocagem . . de eshOcagem & P animo: ) Rieparagao imediata do termostato | controle das
Mmicrorganis rade de . M a N para outros fins
processo inpeq a0 visual woc temperaturas
mos estocage estocagem dos
atogénicos m
patod maostradores

igitai




P@@ PCCH QuimicoPresenca de antibidticos

EantoGritico de Contrale Recepcdodo leite

LEITE PASTEURIZADO

@ Fre:ué’ncia: Acada recepgao do leite

@ .imite de sezuranca O

®  Limite Critico: ausancia

ﬂ Registro: Planilha de analise do leite cru
A Correcao:  gejeicodoleite

B Acdo Corretivs

=

LEITE PASTEURIZADO

@ Frequéncia:

@ Objetivo:
‘f Limite Critico:
Registro:

A Corregao: ©

Acdo Corretiva: ©
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Leite —»

VANVIAN

APENDICE D — Fluxograma da produco de leite pasteurizado

PCC1 (Q)

Recepcéo de leite /

plataforma

PCC2 (F)

Filtracdo

AOA

/N

>

> ©

Ingrediente ou matéria-prima

contaminada

Contaminacéo do alimento por

manuseio

Contaminacéo fisica e/ou
quimica
Possibilidade de multiplicacéo

de microrganismos

Contaminacéo do alimento
através de equipamentos ou

utensilios

\ 4
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A

Armazenamento do
leite em tanques de
refrigeracao

Andlises laboratoriais

Padronizacdo do leite

(desnatadeira)

PCC 3 (B)

Pasteurizacgdo do leite

®A

Enchimento do tanque

de leite pasteurizado

A

Saco flexivel ——

/N

Envase em saco

flexivel

PCC4(B) v

Estocagem

Expedicéo
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