UNIVERSIDADE ESTADUAL PAULISTA

“JULIO DE MESQUITA FILHO”
FACULDADE DE MEDICINA VETERINARIA DE ARACATUBA

IMPLANTACAO DA ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS
DE CONTROLE NO PROCESSAMENTO DE LEITE
PASTEURIZADO TIPO A

Wanderléia Tobias
Engenheira de Alimentos

Aracatuba — SP
2013



UNIVERSIDADE ESTADUAL PAULISTA

“JULIO DE MESQUITA FILHO”
FACULDADE DE MEDICINA VETERINARIA DE ARACATUBA

IMPLANTACAO DA ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS
DE CONTROLE NO PROCESSAMENTO DE LEITE
PASTEURIZADO TIPO A

Wanderléia Tobias
Orientadora: Profa. Adj. Elisa Helena Giglio Ponsano

Dissertacdo apresentada a Faculdade de
Medicina Veterinaria de Aracatuba -
Unesp, como parte das exigéncias para a
obtencao do titulo de Mestre em Ciéncia
Animal (Medicina Veterinaria Preventiva
e Producgé&o Animal).

Aracatuba — SP
2013



Catalogacdo na Publicacio(CIP)
Servico de Biblioteca e Documentacido — FMVA/UNESP

Tobias, Wanderléia

T629i Implantacéo da analise de perigos e pontos criticos de controle
no processamento de leite pasteurizado tipo A / Wanderléia
Tobias.
Aracatuba: [s.n], 2013
82f.il; tab. + CD-ROM

Dissertacédo (mestrado) — Universidade Estadual Paulista,
Faculdade de Medicina Veterinaria, 2013

Orientadora: Prof®. Adjunto Elisa Helena Giglio Ponsano

1. Tecnologia de alimentos 2. Seguranca alimentar sanitaria
3. Manipulacéo de alimentos 4. Legislacio sobre alimentos

CDD 664




DADOS CURRICULARES DA AUTORA

WANDERLEIA TOBIAS — nascida em 09 de junho de 1982 no municipio de
Marilia — SP, graduada em Engenharia de Alimentos pela Faculdade
Adamantinense Integrada de Adamantina em 28 de julho de 2009. Ingressou
no Curso de Pds-Graduagdo em Ciéncia Animal em 15 de margco de 2011.
Ministrou aulas de processos industriais e operacao unitaria em curso técnico
de quimica e aulas de quimica para ensino médio publico e colégios
particulares de 2008 a 2011. E engenheira responsavel pela empresa

Campestre Guararapes, que atua no segmento de polpas de fruta desde marco
de 2012.



DEDICATORIA

Dedico este trabalho ao meu senhor Jesus, que me salvou e
me deu vida e forga todos os dias para continuar na caminhada e
alcangar esse objetivo.

Dedico ao meu amado filho Rodrigo, assim como aos meus
familiares que sempre me estimularam a alcangar os meus
objetivos.



AGRADECIMENTOS

A Deus, minha rocha e meu libertador, a quem dedicarei todas as
conquistas da minha vida e a quem amarei todos os dias, pela
eternidade.

Aos meus pais, Benedito (in memorium) e Alaide, aos meus
irmaos Valéria, Weslley e Ulisses, pelo apoio e ao meu filho Rodrigo,
pela compreensdo nos momentos de auséncia nesse periodo.

A Universidade Estadual Paulista “Julio de Mesquita Filho”
Faculdade de Medicina Veterindria e ao Curso de Pds-graduacdo em
Ciéncia Animal, pela oportunidade de desenvolver e concluir esse curso
de mestrado.

A Coordenacdo de Aperfeicoamento de Pessoal de Nivel
Superior, pela bolsa de mestrado concedida.

Aos professores Marcos, Manoel, Max, Valéria, Paulo e Fabio,
pelos ensinamentos.

A Prof.2. Adj. Elisa Helena Giglio Ponsano, minha orientadora,
cuja sensibilidade e ensinamentos me permitiram superar desafios,
estimulo a realizacdo deste mestrado, e importante elo de ligagdo entre
a evolucdo do meu conhecimento cientifico e a sua efetiva aplicabilidade
na minha profisséo.

Ao proprietario da granja leiteira onde o trabalho foi realizado, e a
sua equipe de colaboradores, em especial ao Claudiney, ao Odair e a
Dona Maria, por possibilitarem a realizacédo do estudo.

A Biblioteca da Faculdade, assim como a Isabel pela revisido da
bibliografia da dissertacéo.



Aos técnicos e alunos, Alexandre, Adao, Pedro, Camila, Gabriela,
Diego, Joice e Gislaine, pela atencdo ao longo desse curso de poés-
graduacéo.

Pag

SUMARI ..ot

Também aos meus amigos Rosangela, Rodrigo, Neide, Paula,
Liliane e Rafaela, pela amizade e presenca ao longo desse curso de
pos-graduacao.

SUMARIO



LISTA DE TABELAS . ..o

LISTA DE FIGURAS . ...t e e s
RESUMO . ... e et e e e e et e e e erna s
SUMMARY .ot e e e et e e e ettt e et e
CAPITULO 1 — CONSIdEragdes gerais ...........c.cveeereeeereeesreeeeereeeesseeseeeeeeeeeens 12
I [ 0o [ L= Lo P 12
2 REVISAO0 A8 LILEIALUIEL. ....cceeiiiiieeee it 14
2.1 Seguranga de aliMeNTOS.........ccoeeiiiiiiiiiiiiie e 14
2.2 Doencas de origem aliMeNtar............ueveeiiiiiiieiieeiee e 15
2.3 Algumas doencas causadas por microrganismos associados ao leite...... 16
2.3.1 SAIMONEIOSES. ...ttt 16
2.3.2 COlIDACIHOSES. ... ..ttt 18
2.3.3 LISTEIIOSES. ...ttt e e e e e e e e a 20
2.3.4 CampilobACIErOSE. .......uvuiiieiieie e 21
2.3.5 Intoxicacao alimentar por StaphyloCOCCUS Qureus.............coeeevvvvinnnes 22
2.4 O SIStEMA APPCC ...ttt 24
2.5 Programa de Pré-reqUISITOS. ........uuerieeiiiiiieeeeeese et eeeeee e e e e e e e e e 31
2.6 LEIE TIPO A e a e 34
REFERENCIAS. ..ottt sttt 37
CAPITULO 2 — Artigo CIENTICO........ecvveeeeeeecesee et 45
I [0 To [T o= o S 46
2 Material @ MELOUOS. ........eeiiiiiiiiiie ettt ee e e e 48
3 RESUIAAO € DISCUSSAOD. ......ueeeeiiiiiieiiaeeeeie ettt e e e e e e e e e e e e e 49
4 CONCIUSAD. ....ceeiieieii ettt e e e e e e e e e 59
5 REIEIBNCIAS. ... eeeeiee ettt 59

APENDICE 1 - Lista de verificacdo das Boas Praticas de fabricacdo em



estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos (auditoria

INICIAL). .. 63

APENDICE 2 - Lista de verificacdo das Boas Praticas de fabricacdo em

estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos (auditoria

L1L0T= 1) PO PP PP PPPPPPPPPPPPP 73

CAPITULO 1

LISTA DE TABELAS



Tabela 1

CAPITULO 2

Tabela 1

Tabela 2

Tabela 3

Tabela 4

Tabela 5

Composicao e requisitos fisicos, quimicos e microbiol6gicos do

leite pasteurizado tipo A integral homogeneizado....................... 36

Descricao e uso pretendido do leite pasteurizado tipo A

integral homogeneizado................cccveiiiiiiiiii e 52

Descritivo do processo de fabricacdo de leite pasteurizado tipo

A integral homogeneizado..............cccceviiiiiiiiiiiciii e, 53

Andlise da criticidade das matérias primas e ingredientes -

lista de perigos criticos relacionados a matéria-prima................ 54

Andlise de perigos e identificacdo dos Pontos Criticos de
Controle nas etapas de processamento do leite pasteurizado

tipo A integral homogeneizado............ceeevveiiiiiiiiiiiiiie, 55

Resumo do plano de Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle para o processamento de leite pasteurizado tipo A

integral hOMOogeNEIZado.............uuuiiieeiiiiiiiiie e 57

LISTA DE FIGURAS



Pag

CAPITULO 1
FIGURA 1 Modelo de arvore decisoria para definicéo de Pontos Criticos

e CONIIOIE....ciiei e 28
CAPITULO 2
FIGURA 1 Arvore decisoria para definicio de Pontos Criticos de Controle.. 49
FIGURA 2 Organograma com responsabilidade atribuida no plano de

Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)........ 51
FIGURA 3 Fluxograma do processamento de leite pasteurizado tipo A

integral hOMOQgEeNEIZadO............cuvuieeiiiiiiiic e 52

IMPLANTACAO DO SISTEMA DE ANALISE DE PERIGOS E PONTOS
CRITICOS DE CONTROLE NO PROCESSAMENTO DE LEITE PASTEURIZADO
TIPO A



RESUMO - A Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) é uma
das principais ferramentas utilizadas atualmente para a garantia da inocuidade,
qualidade e integridade dos alimentos. No Brasil, o 6rgdo governamental
responsavel pela regulacdo e normatizacdo de servigos vinculados ao setor
agropecuario vem se empenhando em fazer com que as inddstrias leiteiras se
dediqguem a implantacao do sistema. Assim, o objetivo desse trabalho foi implantar
o sistema APPCC no processamento do leite tipo A pasteurizado. Inicialmente,
foram aplicadas listas de verificagcdo para avaliar o nivel do programa de pré-
requisitos utilizado no cotidiano da industria leiteira. O material gerado serviu de
referéncia para a adequacdo da industria a legislacdo vigente e também de
suporte para a implantacdo do plano APPCC. Para a determinacdo dos Pontos
Criticos de Controle (PCC) foi aplicado o modelo de “arvore deciséria”. Nao foram
identificados PCC fisicos ou quimicos, enquanto que as etapas de pasteurizacao e
envase foram identificadas como PCC bioldgicos, uma vez que, caso haja falhas
nesses pontos, niveis inaceitaveis de microrganismos podem ocorrer no produto
final. Para esses PCC, foram estabelecidas as medidas preventivas e corretivas,
os limites criticos e de seguranca e o0s procedimentos de monitoramento e
verificagcdo. A implantacdo do plano APPCC no processamento do leite
pasteurizado tipo A foi eficiente no controle dos perigos biolégicos identificados e
possibilitou ao produto atingir contagens bacterianas inferiores a 10° U.F.C./mL,
levando a adequacédo do estabelecimento a legislacdo brasileira e garantindo a

seguranca do produto.

Palavras-Chave: tecnologia de alimentos; seguranca alimentar sanitaria;

manipulacéo de alimentos; legislagao sobre alimentos.



IMPLEMENTATION OF THE HAZARD ANALYSIS AND CRITICAL CONTROL
POINTS SYSTEM FOR THE PROCESSING OF GRADE A PASTEURIZED MILK

SUMMARY - Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP) is one of the
main tools currently used to ensure safety, quality and integrity of foods. In Brazil,
the government agency responsible for the regulation and standardization of
services linked to the agricultural sector has been engaged in making milk
industries to accomplish the system deployment. So, the aim of this study was to
implement the HACCP program in the processing of pasteurized grade A milk.
First of all, it was applied a checklist to assess on the level of the pre requisites
programs used in the routine activities of the dairy industry. The results were used
as references for the adaptation of the industry to the legislation and for the
development of the HACCP system. The Critical Control Points (CCP) were
identified with a “decision tree” protocol. No physical or chemical CCP were
identified, whereas pasteurization and packaging were considered biological CCP
since a failure on these steps might result in unacceptable microbial counts in the
final product. For these CCP, the preventive and corrective measures, critical and
safety limits and procedures for monitoring and checking were established. The
implementation of the HACCP for the processing of grade A pasteurized milk
successfully controlled the biological hazards, enabled the product to achieve
bacterial counts fewer than 10° C.U.F./mL and so made the industry to meet legal

requirements and ensure safety for its product.

Keywords: food technology; food safety; food handling, food legislation
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CAPITULO 1 — CONSIDERACOES GERAIS

1 INTRODUCAO

Todos os alimentos, sejam eles de origem animal ou vegetal, podem

conter agentes fisicos, quimicos ou microbiolégicos causadores de danos ao
consumidor, oriundos das diferentes fases de producdo. A quantidade desses
agentes depende das praticas utilizadas no cultivo e na criacdo, na obtencao
(ordenha, abate e colheita), nos métodos de processamento e envase e das
condicbes durante o transporte, armazenamento e distribuicdo (FRANCO;
LANDGRAF, 2003; ICMSF, 1991).
O leite representa um alimento de valor nutricional inestimavel, sendo
amplamente consumido no Brasil, principalmente recentemente, devido ao
aumento no poder de compra dos brasileiros (CARVALHO; MORUZZI, 2010).
No entanto, devido a suas caracteristicas intrinsecas como pH proximo da
neutralidade e alta atividade de agua, torna-se susceptivel a contaminacao
desde sua secregdo, passando pela obtenc&do, estocagem, transporte e
processamento, podendo agir como veiculo de microrganismos relacionados
com doencas de origem alimentar (DESMARCHELIER, 2001; FDA, 2001).
Além disso, o leite pode chegar acidentalmente ao consumidor contendo
substancias estranhas de ordem fisica (metais, pedras, pedagos de vidro) ou
guimica (produtos de sanitizacdo, herbicidas, inseticidas, medicamentos) em
decorréncia da falta de cuidados adequados na ordenha, no uso e no
armazenamento de equipamentos e produtos quimicos (VEISSEYRE, 1988;
SPREER, 1991).

A principal ferramenta utilizada na atualidade para a garantia da
inocuidade, qualidade e integridade dos alimentos € a Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC). Esse sistema abrange a antecipacao
dos perigos associados com producdo ou uso dos alimentos e a identificacao
de pontos que permitem o controle dos perigos (FORSYTHE, 2002; GIOVA,
1997).

Em 1998, por meio da portaria n°® 46, o Ministério da Agricultura,
Pecuaria e Abastecimento (MAPA), érgao governamental responsavel pela
gestdo das politicas publicas de estimulo & agropecuaria, pelo fomento do
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agronegocio e pela regulacdo e normatizacao de servicos vinculados ao setor,
instituiu o sistema APPCC para ser aplicado nas industrias de produtos de
origem animal. O sistema adotado pelo MAPA segue o modelo proposto pelo
Codex Alimentarius, uma comissdo da Food and Agriculture Organization
(FAO) e da World Health Organization (WHO), criada em 1963, para elaborar,
orientar e promover normas alimentares com a finalidade de harmonizar o
comércio internacional e proteger a saude dos consumidores (CODEX
ALIMENTARIUS COMMISSION, 2003). Ja a partir de 2001, o MAPA iniciou
auditorias nas industrias de laticinios do Brasil, fazendo com que as industrias
brasileiras passassem a empenhar-se mais na implantacdo do sistema
APPCC (BRUM, 2004).

Com a ocorréncia de mudancas econémicas e politicas no cenario
da cadeia produtiva do leite na década de 90, fez-se necessaria a
modernizacao das normas e padrées de producdo para derivados lacteos no
Brasil. Assim, por meio de varias a¢gdes governamentais, em 2002, foi criado o
Programa Nacional para Melhoria da Qualidade do Leite (PNQL) com o
objetivo de promover a melhoria da qualidade do leite e derivados, garantir a
saude da populacdo e aumentar a competitividade dos produtos lacteos em
novos mercados. Dentre as acdes do programa, esteve a elaboracdo de nova
legislacdo para nortear a produgao e a industrializagdo de leite no Brasil, a
Instrucdo Normativa (IN) n°® 51, de 2002 (BRASIL, 2002a). Ainda, por meio da
IN n® 37 de 2002, foi instituida a Rede Brasileira de Laboratorios de Controle
de Qualidade do Leite (RBQL), com a finalidade de dar suporte a nova
legislacdo, executando analises da qualidade do leite produzido no pais e
fornecendo dados ao MAPA para a tomada de medidas e a elaboracdo de
programas na area (BRASIL, 2002b). Como os dados fornecidos pela RBQL
mostraram a necessidade da dilatacdo dos prazos para o cumprimento da IN
n°® 51/2002 e, atendendo a realidade na evolucado da melhoria da qualidade do
leite, no final de 2011 foi editada a IN n° 62 do MAPA, aprovando o
Regulamento Técnico de Producao, Identidade e Qualidade do Leite tipo A, o
Regulamento Técnico de Identidade e Qualidade de Leite Cru Refrigerado, o
Regulamento Técnico de Identidade e Qualidade de Leite Pasteurizado e o
Regulamento Técnico da Coleta de Leite Cru Refrigerado e seu Transporte a
Granel (BRASIL, 2011).
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Para Camargo (2010), o principal objetivo dessas regulamentacfes
€ limitar o desenvolvimento de microrganismos patogénicos e deteriorantes
no produto oferecido ao consumidor. Mas, de acordo com Knowels et al.,
(2007), embora tenha havido uma evolucdo da legislacdo e do sistema de
inspecdo nos ultimos anos, relacionado a obrigatoriedade na adocédo de
sistemas de qualidade, as empresas de pequeno e médio porte ainda
dependem de uma estrutura de incentivos externos e internos para
implantarem esses sistemas. Verifica-se, na pratica, que a maioria delas nao
tem acesso a informacBes bibliograficas atualizadas ou a ensaios
experimentais com respaldo cientifico e ficam limitadas quanto ao
cumprimento da legislacdo, da qual tomam ciéncia somente quando
fiscalizadas.

Na regido de Aracatuba, existem apenas trés estabelecimentos
produtores de derivados lacteos, todos eles sob inspecdo estadual. Um
desses estabelecimentos, produtor de leite pasteurizado tipo A, com a
intencédo de se antecipar no cumprimento da legislacdo visando obter o selo
da inspecao federal, abriu as portas de seu estabelecimento para o trabalho
experimental da implantacdo do programa de qualidade. Além da melhoria
verificada na qualidade do leite produzido apds a implantacdo do programa,
espera-se, também, que os resultados obtidos sejam Uteis para outras
empresas de porte similar para o controle de perigos microbiolégicos,

guimicos e fisicos e a garantia da seguranca do produto final.

2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 SEGURANCA DE ALIMENTOS

Atualmente, o consumidor de alimentos esta mais exigente e a
crescente preocupacao que o tema seguranca de alimentos tem despertado é
notaoria.

Segundo o Codex Alimentarius (2001), “seguranga de alimentos” &
0 conceito que indica que o alimento ndo causard dano ao consumidor

quando preparado ou consumido de acordo com o0 seu uso pretendido,
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enquanto que, de acordo com SILVA (2006), “seguranca alimentar” é o
conjunto de estudos cientificos (microbiologia, quimica, engenharia,
tecnologia e outros) que trata da producdo, manipulacdo, preparacdo e
estocagem de alimentos a fim de garantir inocuidade.

A responsabilidade em fornecer alimentos seguros a populacéo
cabe a todos os envolvidos na cadeia alimentar, desde produtores rurais,
industrias de beneficiamento e estabelecimentos de comercializacdo de
produtos alimenticios, além das autoridades sanitarias (GIOVA, 1997). Cabe a
legislacdo pertinente ao assunto estabelecer regras para produtores e
manipuladores de alimentos em relacdo as praticas de higiene que garantam
a producao de alimentos de forma adequada e segura, com o0 objetivo de
proteger a saude da populacédo contra doencas provocadas pelo consumo de
alimentos contaminados (BRASIL, 1993).

2.2 DOENCAS DE ORIGEM ALIMENTAR

O leite pode sofrer contaminagcdes por uma variedade de micro-
organismos patogénicos, tais como Staphylococcus aureus, Escherichia coli,
Campylobacter jejuni e Listeria monocytogenes (ICMFS, 2006). Esses
microrganismos, por sua vez, podem transmitir enfermidades, que
compreendem varias sindromes resultantes da ingestdo de alimentos
contaminados. As enfermidades transmitidas por alimentos (ETA) sao
classificadas como (i) intoxicagdes, quando ocorre a ingestdo de alimentos
contendo compostos quimicos venenosos ou toxinas microbianas, (i)
toxicoinfeccbes, que sado infeccbes causadas por organismos produtores de
enterotoxinas durante a colonizacdo do trato gastrintestinal e (iii) infeccdes,
causadas por microrganismos que invadem e se multiplicam na mucosa
intestinal e em outros tecidos (ICMSF, 1988). As manifestaces das ETA vao
desde um ligeiro mal estar, até reacdes graves, podendo, inclusive, levar a
obito, e dependem do tipo de agente, da quantidade ingerida e das condicdes
fisiol6égicas do consumidor (GIOVA, 1997).

Um surto de doencga alimentar € definido como um incidente no
gual duas ou mais pessoas experimentam a mesma enfermidade apds se

alimentarem com o mesmo alimento (CDC, 2010) e, de acordo com o Center
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for Deseases Control (CDC) os fatores mais comuns que causam surtos
alimentares sao divididos em seis categorias: temperatura inadequada de
armazenagem e transporte, cozimento inadequado, aguecimento inadequado,
higiene pessoal inadequada, contaminacdo cruzada e armazenagem
impropria.

O cuidado com a seguranca dos alimentos evita problemas a todos
0s envolvidos, como epidemias de ETA e mortes, impactos econdmicos
desnecessarios, problemas de saude publica, desperdicio de alimentos,
indenizacdes, interdicdo de estabelecimentos e decorrente desemprego,
perda dos clientes e da reputacdo do estabelecimento, pesadas multas e
prisdes (BRASIL, 1997a).

Vérios sistemas e metodologias ja foram desenvolvidos com o
intuito de diminuir a frequéncia, ou até mesmo eliminar as doencas de origem
alimentar. Entre eles, destaca-se o Hazard Analysis and Critical Control Points
(HACCP), traduzido no Brasil como Sistema de Analise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle (APPCC). De acordo com Roquete — Specht, (2002), o
sistema APPCC tem sido recomendado por diversas organizagdes, como a
International Comission on Microbiological Specifications for Foods (ICMSF),
o National Advisory Comittee on Microbiological Criteria for Foods (NACMCF),
o Codex Alimentarius, a International Dairy Foods Association (IDFA), a World
Health Organization (WHO), o Ministério da Saude (MS) e o Ministério da
Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA), a fim de garantir a producao

de alimentos in6cuos.

2.3 ALGUMAS DOENCAS CAUSADAS POR MICRORGANISMOS
ASSOCIADOS AO LEITE

2.3.1 SALMONELOSES

As salmoneloses sdo causadas por bactérias do género
Salmonella, pertencente a familia Enterobacteriaceae. Esse género apresenta
bacilos Gram-negativos ndo produtores de esporos, anaerobios facultativos,
produtores de gas a partir de glicose (exceto S. Typhi) e capazes de utilizar o

citrato como Unica fonte de carbono. A maioria dos representantes apresenta
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motilidade por meio de flagelos peritriquios, excec¢do feita a S. Pullorum e a S.
Gallinarum, que sdo imdveis. Sua taxonomia é baseada na composicédo de
seus antigenos de superficie, que sdo os antigenos somaéticos (O), os
flagelares (H) e os capsulares (Vi) (FRANCO; LANDGRAF, 2003). O pH 6timo
para multiplicacdo das salmonelas fica proximo de sete, sendo que valores
superiores a nove e inferiores a quatro exercem efeito bactericida. O género
inclui varias sorovares patogénicas para o homem e outros animais, sendo as
mais importantes o agente da febre tifoide, S. Typhi, e as sorovares
associadas as infec¢Bes alimentares, identificadas como S. Typhimurium, S.
Enteritidis e S. Newport, correspondendo a S. Typhimurium a
responsabilidade pelos maiores incidentes (FRANCO; LANDGRAF, 2003).

As bactérias do género Salmonella sdo o0s principais agentes
envolvidos em surtos de ETA, sendo um problema de salde publica, tanto
nos paises desenvolvidos quanto nos paises em desenvolvimento. Os casos
de salmoneloses em humanos nem sempre sdo notificados, pois, geralmente,
eles ndo sado percebidos como problemas pelo paciente ou ndo obtém
diagndsticos conclusivos pelos médicos (FLOWERS, 1988). As salmoneloses
podem ter como fontes de infeccdo humana as fezes de animais domésticos,
silvestres e do proprio ser humano; contatos com pequenos animais e répteis;
e, esporadicamente, a &gua. Entretanto, a grande maioria dos surtos
humanos sao primariamente de origem alimentar (MEAD et al., 1999).

Inimeros surtos de infec¢do alimentar causados por Salmonella
sdo conhecidos, envolvendo os mais variados tipos de alimentos, tais como
leite cru ou inadequadamente pasteurizado, queijos, produtos derivados de
ovos, saladas a base de ovos, sorvetes e outras sobremesas de fabricacédo
caseira (FRANCO; LANDGRAF, 2003). No entanto verifica-se, que a carne de
aves e outros tipos de carne sdo os alimentos mais frequentemente
envolvidos (BERCHIERI. JR.; 2000; DICKEL, 2004).

As salmoneloses séo caracterizadas por gastrenterite aguda, um
distarbio do trato gastrintestinal acompanhado de dores abdominais e diarreia,
com ou sem vomito e com ou sem febre. Os sintomas aparecem, em média, 12
a 36 horas ap6s o contato com o microrganismo, durando entre um e quatro
dias e, de modo geral, as salmoneloses ndao necessitam de tratamento com

antibioticos. O estabelecimento dos sintomas de salmonelose, bem como a sua
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gravidade, dependem do sorotipo de salmonela envolvido, da competéncia dos
sistemas de defesa inespecifico do individuo afetado e das caracteristicas do
alimento envolvido. Assim, por exemplo, em alimentos com elevado teor
lipidico, as salmonelas ficam “protegidas” dentro dos glébulos de gordura, nao
sendo afetadas pelas enzimas digestivas ou pela acidez gastrica. (FRANCO;
LANDGRAF, 2003).

2.3.2 COLIBACILOSES

A Escherichia coli é o agente etioldgico dessa doenca. A espécie
Escherichia € composta por bactérias em forma de bastonete, ndo formadoras
de esporos, aerdbicas ou anaerdbicas facultativas, que fermentam lactose com
formacdo de gas em 48 horas a 35°C. A E. coli é de origem intestinal, ndo
sobrevive por muito tempo em outros habitat e sua presenca em um alimento
indica que o mesmo esta em condi¢cfes higiénicas insatisfatérias, revelando
uma contaminacao microbiana de origem fecal ( FRANCO; LANDGRAF, 2003;
FDA, 2009).

Com base nos fatores de viruléncia, manifestacdes clinicas e
epidemiologia, as linhagens de E. coli consideradas patogénicas sado as
enterotoxigénicas (ETEC), capazes de se aderir a mucosa intestinal e produzir
toxinas; as enteroinvasivas (EIEC), capazes de penetrar e multiplicar nas
células epiteliais do intestino, sem produzir toxinas; as enteropatogénicas
(EPEC), capazes de se aderir ao intestino delgado, ndo sendo enteroinvasivas
ou produtoras de toxinas; as entero-hemorragicas (EHEC) capazes de penetrar
e se multiplicar nas células epiteliais do intestino e produzir citotoxinas e,
finalmente, as enteroagregativas (EAgQgEC) ( FRANCO; LANDGRAF, 2003;
FDA, 2009).

Os recém-nascidos e os lactantes jovens sao 0s mais susceptiveis a
infeccdo por EPEC. A diarreia provocada por essa linhagem €, clinicamente,
mais grave do que aquelas provocadas por outros patdgenos, sendo
geralmente acompanhada de dores abdominais, vomitos e febre. A duracédo da
doenca varia de seis horas a trés dias, com periodo de incubacéo variando
entre 17 e 72 horas (FRANCO; LANDGRAF, 2003).
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Em paises desenvolvidos, EPEC é isolada em surtos esporadicos e
com frequéncia muito baixa em casos de diarreia endémica. Entretanto, em
paises menos desenvolvidos, principalmente naqueles localizados em zona
tropical, EPEC esta entre os principais agentes enteropatogénicos, em especial
na diarreia do lactante, com indices de mortalidade bastante altos (FRANCO;
LANDGRAF, 2003).

J4 a EIEC acomete mais comumente crian¢gas maiores e adultos,
com sintomas caracteristicos como disenteria, colicas abdominais, febre e mal-
estar geral, eliminacdo de sangue e muco com as fezes. O periodo de
incubacédo varia entre 8 e 24 horas. Alguns estudos tém apontado surtos da
doenca relacionados com a ingestao de agua e/ou alimentos contaminados; no
entanto, acredita-se que a via de transmissdo mais comum seja 0 contato
interpessoal (FRANCO; LANDGRAF, 2003).

A doenca provocada por ETEC caracteriza-se por diarreia aquosa,
normalmente acompanhada de febre baixa, dores abdominais e nduseas. Em
sua forma mais severa, essa doenca assemelha-se bastante a colera, com
fezes aquosas (“agua de arroz”) que levam a desidratagdo. O periodo de
incubacédo varia de 8 a 44 horas. As bactérias pertencentes a esse grupo sao
importantes causas de diarreia em paises subdesenvolvidos, ocorrendo em
regibes endémicas, onde as condicbes de saneamento Ssdo precéarias,
principalmente nos tropicos, onde a doenca atinge pessoas de todas as faixas
etarias. Além disso, as ETEC sao consideradas um dos principais agentes
etiolégicos da chamada “diarreia do viajante”, acometendo individuos que se
locomovem de &reas desenvolvidas para regides com problemas com
saneamento basico (FRANCO; LANDGRAF, 2003).

A designacéo de EHEC foi inicialmente empregada para cepas de E.
coli pertencentes ao sorotipo 0157:H7, implicadas como agente etiolégico da
colite hemorragica. E importante ressaltar que as cepas de EHEC tém algumas
propriedades que as diferenciam das demais cepas de E. coli: ndo séo capazes
de utilizar sorbitol, sdo B-glucuronidase negativas e tém dificuldades de se
multiplicar ou ndo se multiplicam nas temperaturas normalmente empregadas
para pesquisa de Escherichia coli em alimentos (44,5°C/ 45,5°C) (FRANCO;
LANDGRAF, 2003). A colite hemorragica € caracterizada clinicamente por
dores abdominais severas e diarreia aguda, seguida de diarreia sanguinolenta,
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diferindo das manifestacdes clinicas causadas por outros agentes invasores,
pela grande quantidade de sangue nas fezes e auséncia de febre. O periodo
de incubacéao varia de trés a nove dias e a duragdo da doenca varia de dois a
nove dias. A enterocolite pode evoluir para uma doenca grave chamada
sindrome hemolitica urémica (SHU) (FRANCO; LANDGRAF, 2003). A E. coli
0157:H7 tem seu habitat no solo, &gua contaminada e material em
decomposicdo. Seu reservatério principal é o trato gastrintestinal de bovinos,
embora ja tenha sido isolada do intestino de aves (MENG et al, 1994). Sua
transmissdao ao homem pode ocorrer por contato direto (contato com gado
infectado ou suas fezes, contato pessoa-pessoa) ou indireto, através do
consumo de agua ou alimentos contaminados (USDA, 1994). A contaminacgéo
dos alimentos se da principalmente por contato com material fecal de animais
infectados ou contato com superficies sujas, contaminados com a bactéria. Ja
foram relatados surtos com os seguintes tipos de alimentos: produtos lacteos
(leite e queijos cremosos), ovos (pudins, gemadas, licores de ovos,
maioneses), carnes (de bovinos, suinos e aves) e seus derivados (GERMANO,;
GERMANO, 2008).

E. coli enteroagregativa € descrita como uma linhagem patogénica,
sendo poucos os dados disponiveis a respeito desses microrganismos. Sua
patogenicidade parece estar relacionada com adesdo a mucosa intestinal,
sendo que o modelo de adeséo é diferente dos apresentados por EHEC, EPEC
ou EIEC. As cepas de EaggEC parecem estar associadas com casos cronicos
de diarreia (diarreia protraida) e sua ocorréncia em alimentos ou em casos de
surtos de origem alimentar ainda ndo foi relatada (FRANCO; LANDGRAF,
2003).

2.3.3 LISTERIOSES

O agente etiolégico da listeriose € a Listeria monocytogenes. A
Listeria € um microrganismo Gram positivo, na forma de bastonetes curtos,
anaerobio facultativo, ndo formador de esporos, catalase positivo, oxidase
negativo, mével a 25°C e imovel a 35°C (FARBER; PETERKIN, 1991). Embora
0 pH 6timo para o crescimento dessa bactéria esteja entre seis e oito, ela pode
crescer em uma faixa maior, entre cinco e nove (FRANCO; LANDGRAF, 2003)
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O periodo de incubacdo da enfermidade €& desconhecido (provavelmente
quatro dias a trés semanas) e 0s principais sintomas e sinais sao: febre,
cefaleia, nduseas, vomitos, monocitose, meningite, septicemia, abortos, lesdes
externas ou internas localizadas e faringite (FORSYTHE, 2002; FRANCO;
LANDGRAF, 2003). As principais fontes de L. monocytogenes para o ser
humano séo tecidos, urina ou leite de animais infectados e fontes ambientais. A
listeriose humana acomete principalmente recém-nascidos, gestantes e idosos.
Apesar de ser pouco comum, a percentagem de casos fatais de listeriose é
elevada (30%) (BRYAN, 1982; FRANCO; LANDGRAF, 2003).

L. monocytogenes é um agente ocasionalmente associado com
mastite em bovinos e pode ser isolado de leite cru (BOURRY et al., 1995). Isso
pode representar um risco para os consumidores de leite ndo pasteurizado ou
produtos derivados. Entretanto, os maiores riscos envolvem alimentos de
origem animal contaminados por L. monocytogenes quando existem falhas de
carater higiénico-sanitarias nas linhas de producdo, sendo os principais
alimentos implicados o leite, os produtos lacteos (creme, leite acido, queijo
fresco), os ovos e as carnes (BRYAN, 1982; FRANCO; LANDGRAF, 2003). Na
literatura internacional é relatado desde a década de 80 ate, 2011 varios casos
sobre a ocorréncia de listeriose humana associada a ingestdao de alimentos,
(WARRINER; NAMVAR, 2009; CDC, 2011; FRANCO; LANDGRAF, 2003; ) os
produtos de laticinios foram os mais freqlientemente envolvidos
(SWAMINATHAN; GERNER - SMIDT, 2007). No Brasil, h4 relatos de
isolamento de L. monocytogenes em varios alimentos, incluindo produtos
carneos e lacteos (CASAROTTI et al., 1994).

2.3.4 CAMPILOBACTERIOSE

Doenca causada por bactérias do género Campylobacter, que
contém diversas espécies patogénicas para o homem. O género é composto
por células Gram negativas na forma de vibrides (células encurvadas com uma
torcdo). A maioria das espécies, incluindo Campylobacter jejuni, tem um flagelo
anico em uma ou em ambas as extremidades da célula (PELCZAR et al.,1996).
A caracteristica fisiolégica mais importante das campilobactérias € que elas sao

microaerdfilas. Embora utilizem o oxigénio, elas ndo podem crescer na tensao
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normal de oxigénio presente no ar (21% de oxigénio). O Campylobacter jejuni
cresce em faixa bastante estreita de temperatura, que varia entre 30°C e 47°C,
com um Otimo de 42°C (PELCZAR et al.,1996). Essa bactéria € altamente
sensivel ao sal, ao pH acido e a desidratacdo (FRANCO; LANDGRAF, 2003).

Campylobacter jejuni € um microrganismo comensal do trato
gastrintestinal de uma grande variedade de animais domésticos e silvestres.
Sao isolados de bovinos, suinos, gatos, caes, roedores e, principalmente, de
aves. Além da transmissdo por meio do contato direto com animais
contaminados, também pode ser transmitido por portadores com infeccées
ativas. A transmissdo pode ser indireta através da ingestdo de agua e
alimentos contaminados. A maioria dos surtos ja descritos foi associada ao
consumo de leite cru, proveniente tanto de bovinos quanto de outros animais
(ALTEKRUSE et al., 1994; DOYLE et al., 1992).

Acredita-se que a contaminacdo do leite seja decorrente de
contaminacdo com fezes, devido a condicbes precarias de higiene durante a
ordenha dos animais. O periodo de incubacéo varia normalmente de dois a
cinco dias, podendo se estender até 10 dias, e a doencga caracteriza-se por
diarreia acompanhada de febre baixa e dores abdominais. Em alguns casos, a
febre pode ser alta e as fezes podem conter sangue, leucécitos e muco. Na
fase aguda, o individuo pode apresentar diarreia durante dois a trés dias, mas
as dores abdominais podem persistir por até trés semanas (FRANCO;
LANDGRAF, 2003).

2.3.5 INTOXICACAO ALIMENTAR POR Staphylococcus aureus

De acordo com Franco; Landgraf (2003), as bactérias do género
Staphylococcus sdo cocos Gram positivos, pertencentes a familia
Micrococcaceae, anaerobios facultativos, com maior crescimento sob
condi¢cdes aerodbias, quando, entdo, produzem catalase. Os estafilococos séo
bactérias mesofilas, apresentando temperatura de crescimento na faixa de 7°C
a 47,8°C. As bactérias desse género sao tolerantes a concentracdes de 10% a
20% de NaCl e a nitratos, 0 que torna os alimentos curados veiculos potenciais
para as mesmas. Em relacdo ao pH, crescem na faixa de 4 a 9,8, com 6timo
entre 6 e 7 e, considerando a atividade de agua (a,), os estafilococos sédo
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anicos em sua capacidade de crescerem em valores inferiores aos
normalmente considerados minimos para as bactérias ndo-haldéfilas. O valor
minimo da a, para o desenvolvimento € de 0,86, apesar de, sob condi¢cdes
ideais, esta bactéria ja ter se desenvolvido em a, de 0,83. Staphylococcus
aureus causa intoxicacao provocada pela ingestdo do alimento que apresenta a
toxina pré-formada. Portanto, o agente causal ndo é a bactéria, mas varias
toxinas produzidas por esta bactéria, conhecidas como enterotoxinas. O
periodo de incubacdo de um surto varia, geralmente, de 30 minutos a oito
horas, sendo a média de duas a quatro horas, ap6s a ingestdo do alimento
contaminado (FRANCO; LANDGRAF, 2003). Os sintomas variam com 0 grau
de suscetibilidade do individuo, concentracdo da enterotoxina no alimento e a
guantidade do alimento Os sintomas apresentados sdo nausea, vOmitos,
caibras abdominais geralmente bem dolorosas, diarreia e sudorese. Podem
ocorrer ainda dores de cabeca, calafrios, queda de pressao arterial e,
rarissimas vezes, febre, quando a quantidade de toxina ingerida é grande
(FRANCO; LANDGRAF, 2003).

O homem e o0s animais sdo o0s principais reservatérios de
Staphylococcus aureus. A cavidade nasal € o principal habitat dos estafilococos
no homem e, a partir deste foco, atingem tanto a epiderme e feridas como o ar,
agua, solo, leite, esgoto e qualquer superficie ou objeto que tenha entrado em
contato com o homem. Os portadores nasais e os manipuladores de alimentos
com maos e bragos que apresentem feridas infectadas com Staphylococus
aureus sao importantes fontes de contaminagdo do alimento (FRANCO;
LANDGRAF, 2003). Além do homem, a maioria dos animais domésticos
também € portadora ou apresenta-se contaminada pela bactéria. A ampla
distribuicdo de S. aureus no gado leiteiro Brasileiro (FAGUNDES, 2007) e caso
o leite infectado seja consumido ou utilizado no preparo de queijos (BORGES
et. al., 2008) havera chances de ocorrer intoxicagdo (BRABES et al.,1998). Sao
considerados agentes comuns da intoxicacdo estafilococica, o leite cru e
produtos lacteo, tortas recheadas com creme, saladas de batata, atum, frango,
presunto e outras carnes cozidas (FRANCO; LANDGRAF, 2003).
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2.4 SISTEMA APPCC

O sistema APPCC originou-se na inddstria quimica, mais
precisamente na Gra-Bretanha, ha aproximadamente 50 anos, e seus
principios passaram a ser utilizados extensivamente em projetos de plantas
de energia atdmica, de modo a torna-las seguras ao longo de sua vida Uutil
(FURTINI; ABREU, 2005; JOUVE, 1998).

No inicio da década de 60, a industria alimenticia passou a utilizar
esse sistema em um projeto de desenvolvimento conjunto onde participaram
também o Exército e a Agéncia Espacial Americana, objetivando promover a
seguranca e a integridade dos alimentos produzidos para 0s programas
espaciais (BENNET; STEED, 1999).

A primeira apresentacdo do sistema APPCC ocorreu em 1971, nos
Estados Unidos, durante a Conferéncia Nacional sobre Protecédo de Alimentos
e, posteriormente, o sistema passou a servir de base para a agéncia
americana Food and Drug Administration — FDA (ATHAYDE, 1999).

O primeiro documento detalhando o sistema APPCC foi publicado
em 1973, pela Pillsbury Company, intitulado “Food safety through the Hazard
Analysis and Critical Control Point System” e utilizado para o treinamento dos
inspetores da agéncia FDA (GARCIA, 2000).

O subcomité National Academy of Science (NAS) publicou em
1985 o artigo intitulado “An Evolution of the Role of Microbiological Criteria for
Food Ingredients”, no qual era recomendado as agéncias reguladoras 0 uso
dos principios do APPCC no aprimoramento da seguranca de alimentos dos
produtos fornecidos ao mercado americano e internacional. 1sso ocasionou,
em 1988, a associacdo de quatro agéncias federais na normatizacdo de
padrbes de alimentos, agricultura, saude publica, comércio e defesa, para
fundarem o National Advisory Committee on Microbiological Criteria for Foods
(NACMCF) (PINTO, 1999).

No Brasil, em 1993, o Servico de Inspecdo de Pescados e
Derivados - SEPES, 6rgado do Ministério da Agricultura e Reforma Agraria -
MARA, estabeleceu normas para a implantacdo do sistema APPCC nas
industrias de pescado. Em 1998, o MAPA instituiu a portaria n° 40 que

estabeleceu um manual de procedimentos baseado no sistema APPCC para
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as industrias de vinagre e bebidas (BRASIL, 1998b) e, logo em seguida,
langou a portaria n°® 46 que obriga a implantacdo do sistema APPCC
gradativamente em todas as industrias de produtos de origem animal
(BRASIL, 1998a; CNI, 2002)

A partir de 2001, o MAPA iniciou auditorias nas inddstrias de
laticinios do Brasil, fazendo com que as industrias brasileiras passassem a
empenhar-se mais na implantagdo do sistema APPCC, atendendo a portaria
n° 46 (BRUM, 2004).

O APPCC é um sistema qualitativo que viabiliza a seguranca
alimentar através da analise e do controle de perigos (fisicos, quimicos e
biolégicos) em cada passo da producdo do alimento. Sua aplicagdo consiste
em uma sequéncia de etapas que auxiliam a identificar os pontos criticos do
processo que merecem uma atencao especial, bem como antecipar as
solucdes aos possiveis problemas que podem surgir (ROQUE-SPECHT,
2002).

O Codex Alimentarius Commission recomenda as seguintes etapas
para a implantacdo do APPCC (2003):

1. Formacéao da equipe de APPCC

A equipe deve ter uma formag&o multidisciplinar, onde as pessoas
devem estar familiarizadas com os produtos e seus métodos de elaboragéo,
devem ter poder de convencimento, lideranca e capacidade de multiplicacao
dos conceitos. O lider da equipe deve ter treinamento e habilidade suficiente
em APPCC.

2. Descricao do produto

Uma detalhada descricdo do produto deve ser feita, incluindo sua
composicdo quimica e fisica, o tipo de embalagem, o transporte utilizado na
distribuicdo, as condi¢bes de armazenagem e o tempo de vida Util.
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3. Identificacdo do uso

Deve-se identificar qual o publico-alvo do produto e saber se ele
faz parte de um segmento particular da populacao (bebés, idosos, enfermos,
adultos, etc.).
4. Construcao do diagrama de fluxo

Deve-se resumir o fluxo de processo em um diagrama simplificado,
que forneca um esboco do processo e realce a localizagdo dos perigos
potenciais identificados. O escopo do estudo deve ser definido, sabendo-se
quais etapas da cadeia produtiva devem ser envolvidas E importante ndo

negligenciar nenhuma etapa que possa afetar a seguranca do alimento.

5. Confirmacao no local das etapas descritas no fluxograma

Uma vez estabelecido o diagrama operacional, deve-se efetuar a
inspec¢ao no local, verificando a concordancia das operagdes descritas com 0
gue foi representado. Essa etapa ird assegurar que 0s principais passos do

processo tenham sido identificados e possibilitar os ajustes necessarios.

Depois de realizada a sequéncia acima, inicia-se a aplicacdo dos
sete principios, que serdo descritos de acordo com Codex Alimentarius
Commission (2001) e Forsythe (2002).

Principio 1- Identificacdo dos Perigos

O propésito dessa etapa é desenvolver uma lista de perigos
significativos, que sao razoavelmente provaveis de causar injurias ou
doencas, se ndo forem controladas efetivamente, e identificar medidas
preventivas associadas aos perigos detectados. Os perigos sao definidos
como agentes de natureza biologica, fisica ou quimica, ou condicdo do
alimento com o potencial de causar um efeito adverso a saude e a integridade
fisica do consumidor. Na cadeia produtiva do leite, exemplos de perigos
guimicos incluem os residuos de antibi6ticos provenientes do tratamento de
enfermidades do gado leiteiro, os detergentes e sanitizantes que néo foram
completamente removidos da superficie de equipamentos e utensilios
utilizados na obtencdo e no processamento e os 6leos minerais utilizados na

lubrificacdo dos equipamentos. Exemplos de perigos fisicos incluem cabelos,
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insetos, pelos de animais e fragmentos metalicos provenientes dos
equipamentos e, dentre os perigos bioldgicos, tem-se a presenca de
microrganismos patogénicos e deteriorantes advindos das diversas etapas de
obtencdo e beneficiamento. Apesar da possibilidade da ocorréncia dos trés
tipos de perigos na cadeia produtiva do leite, o microbiolégico é o mais
problematico do ponto de vista ndo s6 de saude publica como também de
perdas econ6micas causadas pela deterioracdo do alimento antes do final do
seu prazo de validade.

Apdés a montagem da lista de perigos potenciais, a avaliacdo do
perigo € conduzida e, durante esse estagio, cada perigo potencial € avaliado
com base na sua severidade e sua provavel ocorréncia. A severidade é a
gravidade da consequéncia da exposicdo ao perigo. Consideracdes sobre a
severidade (por ex. sequelas, magnitude e duracdo da doencga ou injuria)
podem ser de grande ajuda na compreensao do impacto do perigo a saude
publica. Consideracbes sobre a provavel ocorréncia sao usualmente
baseadas em combinacdes de experiéncias, dados epidemiologicos e

informacdes de literatura técnica.

Principio 2 — Determinacao dos Pontos Criticos de Controle (PCC)

Um ponto critico de controle é definido como um local, uma préatica
ou procedimento, no qual um controle pode ser aplicado sobre um ou mais
fatores para prevenir ou eliminar um perigo de seguranca alimentar ou para
reduzir o perigo a um nivel aceitavel.

Exemplos de PCC na industrializagdo do leite podem incluir:
tratamento térmico, envase, analises de residuos quimicos e de metais na
matéria prima. Os PCC devem ser cuidadosamente desenvolvidos e
documentados. Além disso, eles devem ser usados somente para propésitos
de seguranca do produto. Por exemplo, um determinado processo térmico,
com tempo e temperatura especificados para destruir um determinado
microrganismo patogénico, pode ser um PCC. Para a determinagdo desses
PCC utiliza-se um modelo de “arvore deciséria”, no qual uma série de
guestdes é respondida, levando-se a decidir se 0 ponto é ou ndo um PCC (Fig
1).
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FIGURA 1- Modelo de arvore decisoria para definicdo de Pontos Criticos de
Controle. Adaptado de Codex Alimentarius Commission (2003).

Principio 3 — Estabelecimentos dos Limites Criticos

Limite critico € um valor maximo ou minimo em que 0s parametros
bioldgicos, quimicos e fisicos devem ser controlados no PCC para prevenir,
eliminar ou reduzir a um nivel aceitdvel a ocorréncia de um perigo de
seguranca alimentar. O limite critico é usado para distinguir condicbes

operacionais seguras e inseguras no PCC e nédo deve ser confundido com os
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limites operacionais estabelecidos por outras razbes que ndo a seguranca do
alimento. Para cada PCC deve haver uma ou mais medidas de controle que
assegurem que o0s perigos identificados estdo prevenidos, eliminados ou
reduzidos a niveis aceitaveis e cada medida de controle deve contemplar um
ou mais limites criticos associados. Os limites criticos podem ser baseados
em fatores como tempo, temperatura, umidade, atividade de agua (aw), pH,
acidez titulavel, concentracdo de sal, teor de cloro livre, e devem estar

cientificamente embasados.

Principio 4 — Estabelecimento dos Procedimentos de Monitoramento

O monitoramento é uma sequéncia planejada de observacdes ou
medidas realizadas para assegurar que um PCC esta sob controle e gerar um
registro preciso para utilizacdo futura na verificacéo.

Um alimento sem seguranca pode ser resultado de um processo
nao controlado corretamente no ponto onde ocorre um desvio do limite critico.
Devido as consequéncias potencialmente sérias de um desvio, 0s
procedimentos de monitoramento devem ser efetivos e continuos, quando
possivel, por meio de meétodos fisicos e quimicos. O responsavel pelo
monitoramento deve ser treinado e compreender totalmente o propdsito e a
importancia de ser imparcial e registrar e relatar precisamente os resultados.

Quando nao é possivel monitorar um PCC de forma continua, é
necessario estabelecer procedimentos e frequéncia que sejam confiaveis o
suficiente para indicar que o PCC esta controlado.

A maioria dos procedimentos de monitoracdo precisam ser rapidos,
pois estdo relacionados a processos on-line, em “tempo real”, ndo havendo
tempo para testes analiticos demorados. Assim, 0 monitoramento on-line na
etapa de pasteurizacdo pode ser realizado pela observacédo da carta grafica
do equipamento, assim como O monitoramento da matéria prima, de
ingredientes e embalagens pode ser realizado pelos certificados de origem e
a temperatura de camaras frias pode ser monitorada pela observacdo do
registro no painel de controle.

As analises microbiolégicas raramente séo efetivas para monitorar
devido a sua natureza na demanda de tempo. Parametros fisicos e quimicos

sdo preferidos, porque s&o rapidos e, usualmente, mais efetivos para



30

assegurar o controle dos perigos microbiolégicos. Exemplos de atividades de
monitoragao incluem observagdes visuais e medidas de temperatura, tempo,
pH e nivel de mistura.

O responsavel pela monitoracdo também deve relatar
imediatamente um processo ou produto que nao atenda os limites criticos.
Todos os registros e documentos associados com a monitoracdo do PCC
devem ser datados e assinados ou rubricados pela pessoa que esta

monitorando.

Principio 5 — Estabelecimento das Ac¢des Corretivas

O sistema APPCC é desenhado para identificar perigos a saude e
estabelecer estratégias para prevenir, eliminar ou reduzir sua ocorréncia.
Todavia, circunstancias ideais nem sempre prevalecem e desvios nos limites
criticos dos processos podem ocorrer. Nesse caso, sdo necessarias as acdes
corretivas, que devem incluir: (a) determinacao e correcdo da causa da nao
conformidade; (b) determinacédo da disposi¢cao do produto ndo conforme e (c)
registro das acdes corretivas tomadas. A¢des corretivas especificas devem
ser estabelecidas com antecedéncia para cada PCC e incluidas dentro do
plano APPCC. O plano APPCC também deve especificar o responsavel pela
implantacéo das acgdes corretivas e o tipo de registro a ser desenvolvido e
mantido com respeito as agbes tomadas. Pessoas com profundo
conhecimento do processo, produto e plano APPCC devem ser destinados

para verificar as acdes corretivas.

Principio 6 — Estabelecimento dos procedimentos de verificagao

A verificacdo € definida como a aplicacdo de métodos,
procedimentos, testes e auditorias, além do monitoramento, para validar e
determinar se o plano APPCC esta de acordo com os requisitos tedricos. A
validagcdo inicial do plano APPCC é importante para determinar se ele é
cientifica e tecnicamente sélido, e se todos os perigos estao identificados e
efetivamente controlados. As informacgdes necessarias para validar um plano
APPCC normalmente incluem aconselhamento de consultores, estudos

cientificos, observac¢des na planta, medicdes e avaliagdes.
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As atividades de verificacdo sdo executadas por pessoas dentro da
companhia, consultores externos e agéncias de fiscalizaco. E importante que
as pessoas que fazem a verificacdo tenham competéncia técnica apropriada

para executar essa funcéo.

Principio 7- Estabelecimento dos procedimentos para registros e
documentacgéo

Os procedimentos do sistema APPCC séo fontes essenciais de
informacdo, além de constituir-se em prova documental de que os PCC
operam dentro dos limites criticos e de que os desvios sdo tratados de
maneira apropriada. Podem ser consideradas como exemplos de registros as
atividades de monitoramento dos PCC ou desvios e acles corretivas
associadas e modificacbes do sistema APPCC. Além disso, todos os
documentos gerados, como o0 manual de Boas Préticas de Fabricacdo (BPF),
os Procedimentos Operacionais Padronizados (POP) e os Procedimentos
Padréo de Higiene Operacional (PPHO) devem ser catalogados e arquivados

em local de facil acesso.

2.5 PROGRAMA DE PRE-REQUISITOS

O sistema APPCC deve ser construido sobre um programa solido
de pré-requisitos para assegurar a producédo de alimentos seguros (BRASIL,
1998b).

Os programas de pré-requisitos sdo definidos como etapas ou
procedimentos universais que controlam as condi¢cdes operacionais dentro de
uma empresa de alimentos (RAMOS; MIGLIORANZA, 2003). Para iniciar a
implantagcdo do sistema APPCC, faz-se necessaria a implantacdo e a
avaliacdo dos programas de pré-requisitos que se constituem das Boas
Praticas de Fabricagcédo (BPF), dos Procedimentos Operacionais Padronizados
(POP) e dos Procedimentos Padréao de Higiene Operacional (PPHO) (LOPES,
2007; BRASIL, 1998a). Para a avaliacdo da presenca e/ou da efetividade dos

programas de pré-requisitos na empresa, pode-se fazer uso de listas de
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verificacdo, como as recomendadas por Brasil (2002c) e que estdo

apresentadas nos Apéndices 1 e 2.

As Boas Préticas de Fabricacao (BPF) abrangem um conjunto de
medidas que devem ser adotadas pelas industrias e servicos de alimentacéo
a fim de garantir adequadas condicBes sanitarias e conformidade dos
produtos alimenticios com os regulamentos técnicos (LOPES, 2007; CNI,
2002), e sua utilizagdo como instrumento de fiscalizagdo passou a ser
regulamentada por meio da portaria n° 326 de 30 de julho de 1997 do
Ministério da Saude - MS (BRASIL, 1997b) e da portaria n°® 368 de 04 de
setembro de 1997 do Ministério da Agricultura e do Abastecimento - MAA
(BRASIL, 1997a).

A implantacdo das BPF constitui o primeiro passo a ser dado por
uma industria de alimentos para controlar possiveis falhas nas diferentes
etapas de producéo e, assim, assegurar a fabricacdo de produtos seguros e
com qualidade (CNI, 2002). As BPF devem contemplar os seguintes pontos
dentro da indastria de alimentos (BRASIL, 1997a):

e Edificio e instalacbes - O prédio e as suas dependéncias deverdo ser
desenhados, construidos e mantidos de maneira a prevenir a
contaminacao do alimento. As empresas devem ter um programa adotado
para monitorar, controlar e manter os registros apropriados para as area
externa da empresa, ruas e avenidas de acesso, sistema de drenagem,
desenho e planta das edificacdes, fluxo dos produtos usados na
fabricacdo, banheiros e instalacdes sanitarias e programas de qualidade
de agua, vapor e gelo. Os estabelecimentos devem ser localizados,
construidos e mantidos de acordo com 0s principios sanitarios adequados.
Devera haver um fluxo linear de produtos e controle de trafego para
minimizar contaminacdes cruzadas.

e Controle de fornecedores - Cada empresa devera assegurar que
fornecedores tenham um programa BPF efetivo e programas de
seguranca alimentar funcionando. Isso deve ser requisito basico para que
um fornecedor continue atendendo sua empresa.

e Recebimento, armazenagem e expedicdo - Os estabelecimentos devem
garantir que ingredientes, embalagens e outros materiais de uso na

producdo sejam transportados, estocados e manipulados respeitando
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normas sanitarias para prevenir a contaminacdo. Todas as matérias-
primas e produtos devem ser armazenados em condi¢Bes sanitarias e
ambientais adequadas.

e Equipamentos e maquinas de producdo - Equipamentos e utensilios
devem ser desenhados e mantidos de maneira a prevenir qualquer
contaminacdo do alimento. A manutencdo preventiva e programas de
calibracdes devem ser estabelecidos e documentados.

e Limpeza e sanitizacdo - Todos os procedimento relacionados a limpeza e
sanitizacdo dos equipamentos, utensilios e instalacbes devem ser escritos
e seguidos exatamente conforme documentados.

e Pessoal - Todos os funcionarios e outras pessoas que tenham acesso a
area de producao devem seguir os procedimentos de higiene pessoal. As
empresas devem ter programas adequados de treinamento para
funcionarios no préprio local para assegurar praticas de manipulacdo
seguras e monitorar, controlar e manter registros dessas acgoes.

e Controle quimico - Sdo procedimentos escritos de como manipular e
armazenar produtos quimicos nao-alimenticios como produtos para
limpeza e sanitizagcdo das instalacdes, equipamentos e utensilios e
aplicacdo de fungicidas, pesticidas ou iscas usados dentro ou fora do
estabelecimento.

e Controle de pragas - Um programa escrito para controle de pragas deve
ser adotado no local para monitorar, controlar e manter registros
adequados.

e Rastreabilidade e recolhimento (Recall) - Todas as matérias-primas e
insumos devem ser adequadamente codificados por lote e um programa
escrito de recolhimento (Recall) deve ser implantado para permitir rastrear
ou recolher os produtos tao rapidamente quando necessario.

Embora as BPF ditem as diretrizes e regras que devem ser
seguidas para a obtenc&o de produtos, elas nao indicam os procedimentos
operacionais que devem ser seguidos.

Os POP ou PPHO sao procedimentos escritos de forma objetiva

gue estabelecem instrucbes sequenciais para a realizacdo de operacoes
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rotineiras e especificas na producao, higiene, armazenamento e transporte de
alimentos.

Os PPHO preconizados pelo FDA constituiam, até outubro de 2002
a referéncia para o controle de procedimentos, abrangendo os seguinte
topicos: “Potabilidade da agua”, “Higiene das superficies de contato com o
produto”, “Prevencdo da contaminagcdo cruzada”, “Higiene pessoal dos
colaboradores”, “Protecdo contra contaminacdo do produto”, “Agentes
toxicos”, “Saude dos colaboradores” e “Controle integrado de pragas”
(BRASIL, 2003). Com a Resolucao da Diretoria Colegiada (RDC) n° 275 da
Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), foram instituidos no Brasil
os POP, que vao um pouco além do controle da higiene, abordando os
seguintes topicos: “Higienizacdo das instalacbes, equipamentos, moéveis e
utensilios”, “Controle da potabilidade da &gua” “Higiene e saude dos
manipuladores”, “Manejo dos residuos”, “Manutencéo preventiva e calibracao
de equipamentos”, “Controle integrado de vetores e pragas urbanas’,
“Selecao das matérias-primas, ingredientes e embalagens” e “Programa de
recolhimento de alimentos” (BRASIL, 2002c).

Os POP, porém, ndo descaracterizam os PPHO, que continuam
sendo recomendados pelo MAPA para os estabelecimentos de leite e
derivados que funcionam sob regime de inspecédo federal, como etapa
preliminar para programas de qualidade como o APPCC.

Os PPHO ou os POP e as BPF dao o suporte necessario para que
o sistema APPCC nao desvie do seu objetivo de ser focal e possa agir em
pontos cruciais, onde as ferramentas anteriores ndo conseguem atuar e,

também, auxiliam na reducao de custos e esfor¢os (LOPES, 2007).

26 LEITETIPO A

De acordo com a Instrugdo Normativa n° 62 do MAPA (BRASIL,
2011), entende-se por leite, sem outra especificacdo, o produto oriundo da
ordenha completa e ininterrupta, em condi¢cdes de higiene, de vacas sadias,
bem alimentadas e descansadas. Ainda, de acordo com a normativa, o leite

pasteurizado tipo A deve ser produzido, beneficiado e envasado em
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estabelecimento denominado "Granja leiteira”. Quanto ao teor de gordura, esse
tipo de leite pode ser classificado em: leite pasteurizado tipo A integral (minimo
3%), leite pasteurizado tipo A semidesnatado (0,6 a 2,9%) e leite pasteurizado
tipo A desnatado (maximo 0,5%). Na pasteurizacdo do leite tipo A, o bindmio
tempo x temperatura de 72 a 75 °C por 15 a 20 segundos seguido de
refrigeracdo subsequente para temperatura ndo superior a 4 °C devem ser
fielmente observados. Além disso, ele deverd ser homogeneizado, caso a
validade seja superior a 24 horas.

Para a producao desse tipo de leite, a ordenha deve ser realizada,
obrigatoriamente, por meio mecéanico, em instalacdes apropriadas, obedecendo
a requisitos de construgdo e funcionamento preconizados pela legislagéo. As
dependéncias para beneficiamento, industrializacdo e envase do leite tipo A
devem estar localizadas no mesmo prédio da dependéncia de ordenha ou
contiguas e ela, porém, obedecendo completo isolamento e permitindo a
conducdo do leite em circuito fechado, através de tubulacdes. Os
equipamentos utilizados no beneficiamento e envase do leite devem ser
obrigatoriamente de a¢o inoxidavel e operar em sistema automatico de circuito
fechado (BRASIL, 2011). As caracteristicas de composicdo e 0s requisitos
fisicos, quimicos e microbiologicos do leite pasteurizado tipo A estédo
regulamentadas pela IN 62 e podem ser visualizadas na Tabela 1.

Durante o processo produtivo do leite tipo A pasteurizado, falhas de
higiene e sanidade, assim como falhas operacionais podem ocorrer, levando a
presenca de substancias estranhas no produto, capazes de causar danos a
saude do consumidor. Essas substancias representam os perigos, que podem
ser de ordem fisica (tais como cabelos, insetos, pelos de roedores e
fragmentos metélicos provenientes dos equipamentos), quimica (tais como
produtos de limpeza, herbicidas, residuos de medicamentos utilizados no
tratamento do gado leiteiro, residuos de sanitizantes e 6leos minerais utilizados
na lubrificacdo dos equipamentos) e bioldgica (microrganismos deteriorantes
ou patogénicos) (VEISSEYRE, 1988; SPREER, 1991; FDA, 2001). Junta-se a
isso o fato de o leite apresentar caracteristicas intrinsecas que colaboram para
0 desenvolvimento de microrganismos, tais como o pH proximo da neutralidade
e a alta atividade de &gua, o que o torna um potencial veiculo de
microrganismos causadores de doencas de origem alimentar (FDA, 2001).
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Tabela 1- Composicao e requisitos fisicos, quimicos e microbioldgicos do leite
pasteurizado tipo A

Item de composigéo Requisitos
Gordura (g/100 g) min. 3,0
Acidez, em g de acido lactico/100 mL 0,14a0,18
Solidos ndo-gordurosos(g/100g) min. 8,4
Proteina total (g/100 g) min. 2,9
Estabilidade ao Alizarol 72 % (v/v) Estavel
Densidade relativa, 15/15°C, g/mL 1,028 a 1,034
indice crioscopico - 0,530°H a -0,550°H

(equivalentes a -0,512°C e a -0,531°C)
Testes Enzimaticos

Prova de fosfatase alcalina Negativo

Prova de peroxidase: Positiva

Contagem Padrdo em Placa s(UFC/mL) n=5c=2;m=5,0x10>M = 1,0x10°
Coliformes -NMP/mL (30/35°C N=5c=0m<1
Coliformes - NMP/mL (45°C) N = 5; ¢ = 0; m= auséncia
Salmonella spp/25MI N = 5; ¢ = 0; m= auséncia

UFC — Unidades Formadoras de Col6nias; NMP- Niumero Mais Provavel;°H — graus Hortvet; n-
namero de unidades retiradas de um lote que serdo analisadas independentemente (unidades
amostrais); ¢ - nimero maximo aceitavel de unidades do lote em que as contagens
microbianas estéo acima do limite minimo (m) e abaixo do limite maximo tolerado (M) para o
microrganismo investigado; m -limite minimo; M — limite maximo.

Diante do exposto, verifica-se ser de fundamental importancia a
implantacdo de programas de qualidade na producédo de leite, visando a
producdo de um alimento seguro a populacdo. Assim, este trabalho teve
como objetivo alcancar a melhoria da qualidade do leite pasteurizado tipo A.
por meio da implantacdo do plano de Analise de Perigos e Pontos Criticos de

Controle.
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CAPITULO 2 - Implantacdo da Analise de Perigos e Pontos Criticos de

Controle no processamento de leite pasteurizado tipo A
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RESUMO - A Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) é uma
das principais ferramentas utilizadas atualmente para a garantia da inocuidade,
gualidade e integridade dos alimentos. No Brasil, o 6érgdo governamental
responsavel pela regulacdo e normatizacdo de servicos vinculados ao setor
agropecuario vem se empenhando em fazer com que as industrias leiteiras se
dediquem a implantacao do sistema. Assim, o objetivo desse trabalho foi implantar
o sistema APPCC no processamento do leite tipo A pasteurizado. Inicialmente,
foram aplicadas listas de verificagdo para avaliar o nivel do programa de pré-
requisitos utilizado no cotidiano da industria leiteira. O material gerado serviu de
referéncia para a adequacdo da industria a legislacdo vigente e também de
suporte para a implantacdo do plano APPCC. Para a determinacdo dos Pontos
Criticos de Controle (PCC) foi aplicado o modelo de “arvore decisoéria”. Nao foram
identificados PCC fisicos ou quimicos, enquanto que as etapas de pasteurizacao e
envase foram identificadas como PCC bioldgicos, uma vez que, caso haja falhas
nesses pontos, niveis inaceitaveis de microrganismos podem ocorrer no produto
final. Para esses PCC, foram estabelecidas as medidas preventivas e corretivas,
os limites criticos e de seguranca e 0s procedimentos de monitoramento e
verificacdo. A implantacdo do plano APPCC no processamento do leite
pasteurizado tipo A foi eficiente no controle dos perigos biolégicos identificados e
possibilitou ao produto atingir contagens bacterianas inferiores a 10° U.F.C./mL,
levando a adequacéo do estabelecimento a legislacdo brasileira e garantindo a

seguranca do produto.

Palavras-Chave: Seguranca de Alimentos, Boas Praticas de Fabricacao,

Procedimento Operacional Padronizado.
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1 Introducéo

A principal ferramenta utilizada na atualidade para garantir
inocuidade, qualidade e integridade dos alimentos é a Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC) (KHATRY; COLLINS, 2007; VIOLARI et
al., 2008), um sistema que abrange a prevencao dos perigos associados com a
producdo ou uso dos alimentos e a identificagcdo de pontos que permitem o
controle desses perigos (SILVA, 2006; FORSYTHE, 2002; GIOVA, 1997).

Em 1998, o Ministério da Agricultura, Pecuéaria e Abastecimento
(MAPA) instituiu a aplicacéo do sistema APPCC nas industrias de produtos de
origem animal em nivel nacional (BRASIL, 1998) e, a partir de 2001, iniciou
auditorias nas industrias de laticinios do Brasil, fazendo com que as industrias
brasileiras passassem a empenhar-se na implantacdo do sistema (BRUM,
2004).

O sistema APPCC estabelecido pelo MAPA segue o modelo
proposto pelo Codex Alimentarius e contempla sete principios basicos: 1)
Andlise de perigos; 2) Determinacdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC); 3)
Estabelecimento do(s) limite(s) critico(s); 4) Estabelecimento de acbdes de
monitoramento dos PCC; 5) Estabelecimento de acbes corretivas para o
controle dos PCC; 6) Estabelecimento de procedimentos para a verificagdo do
funcionamento do sistema e 7) Estabelecimento de um sistema de
documentacéo e registro (CODEX ALIMENTARIUS COMMISSION, 2003).

No entanto, para se dar inicio a implantacao do sistema APPCC, faz-
se necessario a implantacdo e a avaliagdo dos programas de pré-requisitos,
gue compreendem as Boas Préticas de Fabricacdo (BPF), os Procedimentos
Operacionais Padronizados (POP) e os Procedimentos Padrdo de Higiene
Operacional (PPOH) (BRASIL, 1998). Para CNI (2002), a implantacéo das BPF
constitui o primeiro passo a ser dado por uma industria de alimentos para
controlar possiveis falhas nas diferentes etapas de produgdo e, assim,
assegurar a fabricacdo de produtos seguros e com qualidade. Por isso, ja em
1997, a utilizacdo das BPF como instrumento de fiscalizacdo passou a ser
regulamentada pelo Ministério da Saude - MS (BRASIL, 1997b) e pelo
Ministério da Agricultura e do Abastecimento - MAA (BRASIL, 1997a).
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Os PPHO preconizados pelo 6rgdo americano Food and Drug
Administration (FDA) constituiram, até outubro de 2002, a referéncia para o
controle de procedimentos de higiene no Brasil. A partir dai, a Agéncia
Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) estabeleceu os POP, que vao um
pouco além do simples controle de higiene, e s&o definidos como
procedimentos escritos de forma objetiva que estabelecem instrucdes
sequenciais para a realizacdo de operacdes rotineiras e especificas na
producdo, armazenamento e transporte de alimentos (BRASIL, 2002).

Diante desse quadro, o Sistema APPCC, associado as BPF e aos
POP, tem-se revelado como ferramenta basica do sistema moderno de gestao
da qualidade nas industrias de alimentos, garantindo a seguranca dos
produtos, reduzindo custos e aumentando a lucratividade, por meio da
diminuicdo das perdas e do retrabalho. Além disso, essas ferramentas da
gualidade aperfeicoam processos e tornam desnecessarias boa parte das
analises laboratoriais realizadas no sistema de controle de qualidade
tradicional, tornando o processo de controle transparente e confiavel (CNI,
2002; SUN; OCKERMAM, 2005; LUNING; MARCELIS, 2006).

O leite apresenta um inestimavel valor nutricional a um custo
acessivel, o que contribui para o amplo consumo desse alimento no Brasil
(CARVALHO; MORUZZI, 2010). No entanto, durante as diversas etapas da
cadeia produtiva do leite, podem ocorrer contamina¢gdes com agentes de ordem
guimica (residuos de produtos de limpeza, sanitizantes, medicamentos, etc.),
fisica (pelos, fragmentos metalicos, etc.) ou bioldégica (microrganismos
patogénicos), em decorréncia de falhas higiénicas, sanitarias e operacionais,
tornando o leite um potencial veiculo de doencgas de origem alimentar.

Dessa forma, com o intuito de garantir o consumo seguro do leite
oferecido a populacdo regional e de atender a regulamentacdo vigente, o
objetivo desse trabalho foi implantar o plano APPCC no processamento do leite
pasteurizado tipo A.
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2 Material e Métodos

As etapas para a elaboracdo e a implantacdo do plano APPCC
foram desenvolvidas de acordo com o preconizado em Brasil (1998), sendo
elas:
- Formacado da equipe responsavel pela elaboracdo e implantacdo do plano
APPCC, incluindo um supervisor, um coordenador e colaboradores.
- ldentificagdo da empresa, uma granja leiteira localizada no municipio de

Aracatuba-SP, que produz cerca de cinco mil litros de leite tipo A diariamente.

- Avaliagcdo dos pré-requisitos, que incluiram as BPF e os POP, e classificacdo
do estabelecimento quanto ao panorama sanitario. As BPF e a classificacdo
sanitaria foram avaliadas com a aplicacdo de lista de verificacdo que abrangeu
0s seguintes topicos: “Edificagbes e instalagbes”; “Equipamentos moéveis e
utensilios”; “Manipuladores”; “Producédo e transporte do alimento” e
“‘Documentacao”, tendo como base a Resolucdo da Diretoria Colegiada (RDC)
n° 275 da ANVISA (BRASIL, 2002). O diagnéstico inicial foi realizado em abril
de 2011 e o diagnéstico final em abril de 2012, utilizando-se, em ambos, a
mesma lista de verificacdo, a fim de se avaliar a evolucdo da implantacéo das
BPF e do panorama sanitario. Na sequéncia, foram desenvolvidos e
implantados os POP, segundo os procedimentos especificados pela ANVISA
(BRASIL, 2002).

- Capacitacao técnica dos funcionarios.

- Descricao do produto e seu uso pretendido.

- Elaboragdo do diagrama operacional do processamento do leite tipo A
pasteurizado.

- Sequéncia légica de aplicacdo dos sete principios basicos do APPCC, em que
o modelo de “arvore deciséria” com perguntas basicas para orientar a
identificacdo dos PCC foi utilizado (Figura 1). Para o monitoramento das etapas
consideradas PCC, foram realizadas a afericho do bindmio tempo X
temperatura (na pasteurizacdo) e a inspecdo visual (no envase). Para a
verificagdo do sistema APPCC, foram utilizadas as provas da fosfatase e a
Contagem Padréao em Placas (CPP) (BRASIL, 2011) e a andlise microbiolégica
da superficie das embalagens (SILVA, 2007).
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- Encaminhamento da documentacdo para avaliacdo pela Coordenadoria da
Defesa Agropecuaria do Estado de S&o Paulo.
- Aprovagao, implantagéo e validag&o do plano APPCC.

\ 1. O perigo é controlado pelo programa de pré-requisitos?

Se SIM, passe para proxima pergunta; se NAO, ndo é PCC.
3

\ 2. Estaetapaeliminaou reduz o perigo a niveis aceitaveis?

Se SIM, é PCC; se NAO, passe para proxima pergunta.
3

\ 3. O perigo pode ocorrer ou aumentar a niveis inaceitaveis?

Se SIM, passe para a proxima questdo; se ndo, ndo € um PCC.
A

4. Hauma etapa anterior ou subsequente que eliminara ou reduzira o perigo a
niveis aceitaveis?

Se SIM, é um PCC, se N&o, sera necessario uma modificagdo no processo.

FIGURA 1- Arvore deciséria para definicdo de Pontos Criticos de Controle.
Adaptado de Codex Alimentarius Commission (2003)

3 Resultados e Discussao

Na auditoria inicial, foram avaliados 170 itens, sendo 67
considerados conformes e 86 (60,58%) considerados nao-conformes. Para dez
itens, ndo houve aplicacdo e, assim, o percentual de conformidade alcancado
foi de 39,41%.classificando o estabelecimento no grupo 3 do panorama
sanitario, conforme preconizado por Brasil (2002) (Grupol — 76 a 100% dos
itens atendidos; Grupo 2 — 51 a 75% dos itens atendidos; Grupo 3 — 0 a 50%
dos itens atendidos). Os itens “Manipuladores”, “Edificacbes e instalagbes” e
‘Documentacao” foram os que apresentaram maiores indices de nao
conformidade, 71,43%, 57,14% e 100% respectivamente. Em relacdo aos
manipuladores, as ndo conformidades deveram-se a falta de treinamento em
relacdo a higiene e conduta pessoal. J& em relacdo as instalacbes, 0s
principais pontos de ndo conformidade deveram-se a falta de isolamento e
pavimentacdo na entrada da empresa e a falta de manutencéo das paredes e
de algumas telas das janelas da area interna, além da inexisténcia de um
programa adequado para o controle de pragas. Quanto a documentacéo,
verificou-se que ndo havia registro das atividades envolvidas na producéo e na

industrializacdo do leite na empresa. Brum (2004) aplicou uma lista similar a



50

utilizada neste trabalho para a verificacdo das BPF no processamento de leite
pasteurizado e encontrou ndo conformidades em 35% dos itens avaliados,
sendo a maioria delas devidas ao ndo cumprimento dos mesmos itens
detectados neste trabalho.

Com o resultado da primeira auditoria, pode-se constatar o0 baixo
nivel de aderéncia da empresa as BPF e a necessidade de correcdo das ndo
conformidades. Assim, foram realizadas atividades de capacitacdo dos
colaboradores, tais como palestras e treinamento pratico no atendimento as
BPF, que foram ministrados por profissionais da area de Higiene, Inspecao e
Tecnologia de Produtos de Origem Animal da Faculdade de Medicina
Veterinaria de Aracatuba — Unesp. Além disso, coube a diretoria da empresa
realizar a adequacédo dos pontos fisicos ndo conformes e ao coordenador do
plano a escolha e adocdo de um programa de controle de pragas e a
elaboracdo da documentacao referente as BPF.

Na auditoria final, dos 170 itens avaliados, 152 foram considerados
conformes e 8 ndo conformes, 0 que proporcionou um aumento para 89,41%
de itens atendidos e permitiu ao estabelecimento alcancar o grupo 1 do
panorama sanitario (BRASIL, 2002). Dentre as ndo conformidades ainda
encontradas apds a auditoria final, a que mereceu maior atencao foi o item
“Edificagcbes e instalagdes”, ficando a cargo da diretoria da empresa a
incumbéncia de realizar a manutencdo desses pontos, até que todas as ndo
conformidades estivessem sanadas.

O manual de BPF contemplando os itens necessarios segundo a
legislacdo vigente foi elaborado e implantado e também foram elaborados os
POP, previstos na RDC n° 275 (BRASIL, 2002), contemplando os seguintes
itens: 1) Higienizacdo das instalacGes, equipamentos e moveis; 2) Higiene e
conduta pessoal; 3) Controle de pragas; 4) Potabilidade da &agua; 5)
Manutenc¢éo dos equipamentos/calibracdo e 6) Destinacdo de residuos.

De acordo com Oliveira; Masson (2003), a implantacdo das BPF
representa um passo importante para o plano APPC, ja que determinados
pontos criticos podem ser controlados pelo programa de pré-requisitos. Ainda,
de acordo com os autores, quando isso nao ocorre, acaba-se por
sobrecarregar o plano APPCC, ficando a sua eficiéncia comprometida pela
necessidade de administracao de muitos controles.
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Com a implantacdo do plano APPCC, diversos documentos foram
gerados. Inicialmente, o organograma da empresa (Figura 2) permite a
visualizagc&o das responsabilidades de cada um dos envolvidos na implantacéo
do programa. Vale ressaltar que os integrantes da equipe APPCC devem ser
pessoas com grande poder de convencimento, lideranca e capacidade de
multiplicagdo dos conhecimentos obtidos e formadores de opinido, de modo a
possibilitar a penetragcdo dos conceitos contidos no programa nos diversos
setores do estabelecimento industrial e a facilitar a sensibilizacdo de todo o

corpo funcional para a importancia do plano (BRASIL, 1998).

Gerente — Supervisor do APPCC|
¥
IMédico Veterinério — Coordenador do APPC(|
¥
IColaboradores — Executores do APPCC|

FIGURA 2 - Organograma com responsabilidade atribuida no plano
de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).

Na sequéncia, a descricdo do produto (Tabela 1) encerra todas as
caracteristicas de composi¢do, qualidade, armazenamento e uso do leite
pasteurizado tipo A. O fluxograma de processamento contemplando os PCC
esta apresentado na Figura 3 e o descritivo do processo de fabricacdo (Tabela
2) inclui os fundamentos das etapas tecnoldgicas utilizadas na obtencdo do
produto. A andlise da criticidade apresentada na Tabela 3 foi realizada a fim de

se identificar a possibilidade de ocorréncia de perigos na matéria prima.
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Tabela 1- Descricao e uso pretendido do leite pasteurizado tipo A integral
homogeneizado

Nome do Produto
LEITE PASTEURIZADO TIPO A INTEGRAL HOMOGENEIZADO

Ingrediente Leite “in natura”
Caracteristicas fisicas e quimicas importantes a,: 0,83 a0,86
do produto final pH: 6,4 a 6,8

Gordura (g/100g): minimo 3%
Proteina total (g/100g): minimo 2, 9%
Caracteristicas microbiolégicas importantes Coliformes NPM/mL (30/35°C)
do produto final n=5c¢c=0,m<1
Coliformes NPM/mL (45°C)
n =5; ¢ = 0; m= auséncia
Salmonella spp/25mL
n =5; ¢ = 0; m= auséncia

Validade 4 dias apés a fabricagéo
Informagdes importantes ao consumidor N&o contém glaten
Informagdes importantes para armazenagem, Manter resfriado de 1 a 4°C
transporte e distribuicdo Ap0s aberto, consumir em 4 dias
Locais de comercializagcéo Distribuidores atacadistas, supermercados
Uso pretendido Comercializagcéo

Embalagem Primaria: filme de poliéster

a,, — atividade de agua; NMP- Numero Mais Provavel; n- nimero de unidades retiradas de um
lote que serdo analisadas independentemente (unidades amostrais); ¢ - ndmero maximo
aceitavel de unidades do lote em que as contagens microbianas estdo acima do limite minimo
(m) e abaixo do limite maximo tolerado (M) para o microrganismo investigado; m -limite minimo;
M — limite m&ximo

S . Estocagem
Ordenha (9 | Filtracdo || Resfriamento |9 deleitegcru 2 | Homogeneizagio

Estocagem de

Pasteurizacéo ! '
c [ leite pasteurizado

= | Envase |9 | Estocagem |3 | Expedigdo

PCC 01 (BIOLOGICO) PCC 02 (BIOLOGICO)

FIGURA 3 - Fluxograma do processamento do leite pasteurizado tipo A integral
homogeneizado. PCC — ponto critico de controle



Tabela 2- Descritivo do processo de fabricacdo de leite pasteurizado tipo A
integral homogeneizado

Matéria prima

Pre-
resfriamento

Homogeneiza-
cao

Pasteurizacéo

Envase

Estocagem
Expedicao

Inspecéo da
qualidade do
produto final

Todo o leite utilizado na granja leiteira € proveniente de rebanho
proprio, mantido sob controle sanitario, com assisténcia diaria de
médico veterinario. A ordenha é realizada por meio mecanico em
sistema fechado, em instalagbes apropriadas que obedecem aos
requisitos de construcdo e funcionamento preconizados pela
legislacdo e os procedimentos higiénico-sanitarios preconizados
para a obtencéo do leite sdo rigorosamente respeitados (BRASIL,
2011).

A temperatura do leite na ocasidao da ordenha (x 35°C) é bastante
favoravel a multiplicacdo dos microrganismos e o resfriamento
funciona como uma medida eficaz para conter a acidificacdo. O
processo é realizado por meio do bombeamento automético do
leite em circuito fechado, passando por sistema de placas de
resfriamento até chegar ao tanque regulador. Nesse ponto, uma
amostra do leite € analisada por provas fisicas, quimicas e
microbioldgicas preconizadas em Brasil (2011): Contagem Padrao
em Placas (CPP); Contagem de Células Somaticas (CCS);
pesquisa de residuos de antibiéticos; indice crioscopico; teor de
sélidos totais e nao-gordurosos; teor de gordura; densidade
relativa; acidez titulavel; estabilidade ao alizarol 72% (v/v) e
medicao da temperatura.

O processo ocorre por meio mecanico em homogeneizador, a fim
de diminuir o tamanho das particulas de gordura, com o objetivo de
evitar a formagdo de camada de creme na superficie do leite
empacotado durante o periodo de validade. O leite é forcado em
alta velocidade através da passagem por um orificio pequeno,
gerando alta pressdo que, em combina¢cdo com a turbuléncia,
provoca a ruptura dos glébulos de gordura em por¢cdes menores,
de menor tendéncia a aglomeracao.

Consiste no aguecimento do leite entre 72 a 75°C, durante 15 a 20
segundos, seguido de resfriamento para temperatura inferior a
4°C, em equipamento de pasteuriza¢cdo a placas dotado de painel
de controle com termorregistrador, termorregulador e valvula de
desvio de fluxo autométicos, termémetros e torneiras de prova.
Essa etapa visa eliminar organismos patogénicos e reduzir os
deterioradores, aumentando a vida util do leite, sem promover
alteracéo sensivel de sua composi¢ao nutricional e sensorial.

Ao final do processamento, o leite € envasado em embalagens
plasticas devidamente rotuladas e imediatamente armazenado em
camara fria, de onde amostras aleatérias s&o coletadas e
encaminhadas para o laboratdrio, para a realizagdo de analises de
controle de qualidade do produto final (no primeiro e no ultimo dia
de validade do produto). A embalagem recebe um tratamento com
luz UV previamente a seu enchimento e soldagem, dentro do
proprio equipamento.

E realizada em camara frigorifica, em temperatura inferior a 4°C.

A partir da camara fria, o produto esta apto para ser transportado
até o local de sua comercializacao.

Sdo realizadas as seguintes provas (BRASIL, 2011): CPP;
Coliformes a 30/35°C; Coliformes a 45°C; Salmonella spp; teor de
gordura; acidez titulavel; estabilidade ao alizarol 72% (v/v); sélidos
nao gordurosos; indice crioscépico; provas de fosfatase alcalina e
peroxidase.

53
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Tabela 3 - Andlise da criticidade das matérias primas e ingredientes - lista de
perigos criticos relacionados a matéria-prima

O processo ou 0

Matéria prima O perigo )
L . consumidor
elou Perigo identificado ocorre em Lo . -
. ) - L eliminara ou reduzira Critico?
ingredientes/ e sua categoria niveis ; P
. S 0 perigo a um nivel
embalagens inaceitaveis? o
aceitavel?
Bioldgico —
L microrganismos . . ~
Leite in natura .g Sim Sim Nao
deteriorantes e
patogénicos
oo uimico — residuos ~ ~ ~
Leite in natura Q s N&ao Nao Nao
de antibidticos
o Fisicos — . . ~
Leite in natura Sim Sim Nao

corpos estranhos

Segundo Brasil (1998), todos os perigos identificados, associados a
cada etapa do processo, devem ser listados e sua severidade avaliada. Para
isso, a equipe responsavel pelo APPCC realizou a analise dos riscos e
considerou também o layout do estabelecimento industrial e a possibilidade de
contaminacao cruzada. Ainda, de acordo com o preconizado em Brasil (1998),
os riscos foram analisados em relagdo a sua importancia para a saude publica,
a perda da qualidade do produto e a sua integridade econdmica. Esses
resultados estao apresentados na Tabela 4.

Neste estudo, foram determinados como PCC as etapas de
pasteurizacdo e envase, conforme se apresenta no resumo do plano APPCC
da Tabela 5. Em seu trabalho de implantacdo de programas de qualidade na
producdo de leite pasteurizado tipo C, Brum (2004) identificou a etapa de
ordenha como sendo um PCC devido a presenca de perigos quimicos e
biol6gicos. Naquele caso, porém, a matéria prima era recebida de fornecedores
e processada no estabelecimento beneficiador, diferente do que ocorre na
producdo de leite pasteurizado tipo A, onde a matéria prima é produzida e
processada na propria propriedade e esses perigos sédo controlados pelas boas
praticas na ordenha. Dessa forma, neste trabalho, essa etapa nao foi
considerada um PCC.

A classificacdo da etapa de pasteurizacdo como um PCC biolégico
se justifica pelo fato de que, nesse ponto, caso haja uma possivel falha no
binbmio tempo x temperatura, podera haver a sobrevivéncia de microrganismos
patogénicos (VARNAM; SUTHERLAND, 1994). Pelo mesmo motivo, Valadao
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(2012) também considerou a pasteurizacdo um PCC em seu estudo com leite

tipo A.

Tabela 4 - Andlise de perigos e identificacdo dos Pontos Criticos de Controle nas
etapas de processamento do leite pasteurizado tipo A integral homogeneizado

Etapa * Perigos Justificativa Severi-  Ris- Medidas PCC
dade co preventivas ?
Perigos Biolégicos
. . Inerente a matéria-
Microrganismos rima, falta de Programa
@) deteriorantes e prima, tat Alta  Baixo gran N&o
A higienizacdo dos sanitario
patogénicos .
manipuladores
Falta de higienizacdo
Multiplicagéo de do equipamento, falta
R microrganismos de.hlglemzagao dos Alta  Baixo BPE N0
deteriorantes e manipuladores, falta de
patogénicos manutenc¢éo de
equipamentos
Multiplicagdo de Falta de higienizagéo
EC microrganismos do eq.u[pamenﬁo, falta Alta  Baixo BPE N30
deteriorantes e de higienizacao dos
patogénicos manipuladores
H N&o ap_resenta ) ) ) ) No
perigos
Bindbmio tempo x
Falta de higienizacdo temperatura de
Sobrevivéncia de e ng & 72 a75°C/15 a
X . do equipamento, falta
microrganismos T 20 s, .
P o de higienizacao dos Alta Alta . Sim
patogénicos . funcionamento
manipuladores, falha no
equipamento adequado da
quip valvula de desvio
de fluxo
Recontaminagao Falhas no processo de
EP com microrganis-  NO proce Alta  Baixo BPF N&o
N higienizacao
mos patogénicos
Selecéo de
fornecedores,
andlises de
Falha na esterilizagao superf|c_|e, BNPF’
. higienizacao
L de superficie,
Contaminacéo adequada da
: embalagem com alta . L .
EV no equipamento . . Alta  Baixo méquina de Sim
carga microbiana, falha
e na embalagem S envase, tubula-
na higienizacao do - X
. ¢c&o e ambiente,
equipamento ~
manutencao
adequada da
maquina de
envase
Manutenc¢édo da
Microrganismos Resisténcia ao terr;giereart:rzge
EF 9 processo térmico de Alta  Baixo gerag N&o
esporulados L durante a
fabricacéo
estocagem
(méaximo 4°C)
Manutencéo da
MiICroraanismos Resisténcia ao temperatura de N0
E 9 processo térmico de Alta Baixo expedicdo(maxi

esporulados

fabricacéo

mo 4°C)
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Perigos Quimicos

o Res_ld_qo_s de Antibiéticos aplicados Alta  Baixo Prog_rrf\ma No
antibidticos no rebanho sanitario
R Res_ujuos . Enxague deficiente Baixa Baixo Enxagl_Je eficiente, N&o
sanitizantes analise de pH
EC Res_ujuos . Enxague deficiente Baixa Baixo Enxagl_Je eficiente, N&o
sanitizantes analise de pH
H Res_ujuos de Enxague deficiente Baixa Baixa Enxagge eficiente, Nao
sanitizantes analise de pH
P Resyduos de Enxague deficiente Baixa Baixa Enxagge eficiente, Nao
sanitizantes analise de pH
EP Res_ujuos de Enxague deficiente Baixa Baixa Enxagge eficiente, Nao
sanitizantes analise de pH
EV Res_ujuos . Enxague deficiente Baixa Baixa Enxagl_Je eficiente, N&o
sanitizantes analise de pH
EF N&o hé perigos - - - - Nao
E N&o hé perigos - - - - Nao
Perigos Fisicos
o Prevaléncia de Falha na (_)bteljgao da Baixa Baixo BPE N&o
corpos estranhos matéria-prima
R Prevaléncia de C.ontamma(;ao de Baixa Baixo BPE N&o
corpos estranhos origem da ordenha
EC N&o hé perigos - - - - Nao
H N&o hé perigos - - - - Nao
P N&o hé perigos - - - - Nao
EP N&o hé perigos - - - - Nao
EV N&o hé perigos - - - - Nao
EF N&o hé perigos - - - - Nao
E N&o hé perigos - - - - Nao
o] N&o hé perigos - - - - Nao

*O — ordenha; R — resfriamento; EC — estocagem do leite cru; H — homogeneizacéo; P —
pasteurizacdo; EP — estocagem do leite pasteurizado; EV — envase; EF — estocagem final; E —
expedicéo.

Para esse PCC, a medida preventiva adotada foi a manutencao do
binbmio tempo x temperatura dentro do estipulado pela legislacao (72 a 75°C /
15 a 20 segundos) (BRASIL, 2011) e, como limite critico, adotou- se 75°C por
15 segundos, conforme preconizado pela legislagdo vigente (BRASIL, 2011).
Ficou estabelecido que o monitoramento dessa etapa seja realizado pelos
colaboradores, fazendo-se o registro da temperatura no pasteurizador. Os
limites de seguranca sdo padrdes mais rigorosos que os limites criticos,
adotados para minimizar a ocorréncia de desvios (ICMSF, 1997). Desse modo,
também foi estabelecido um limite de seguranca com o bindmio de 73°C por 15
segundos para 0 monitoramento da pasteurizacao.

As medidas de controle adotadas foram o cumprimento dos
procedimentos de monitoramento do equipamento de pasteurizagcdo, assim
como a execucgdo de manutengao corretiva e preventiva. Ficou estabelecido
gue, diariamente, sejam realizados testes com o objetivo de verificar o correto

funcionamento da valvula de fluxo, que deve promover o desvio do leite que
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eventualmente ndo tenha atingido o aquecimento requerido pelo processo de
pasteurizacdo. Também ficou estabelecido que sejam seguidas as
recomendacfes dos fabricantes quanto ao tempo maximo de operag¢do dos
equipamentos e aos procedimentos de limpeza e sanitizacdo. Ainda, ficou
estabelecido que, ocorrendo o desvio do limite critico, a medida corretiva a ser
realizada é a segregacdo do produto e que, apOs a realizacdo da andlise de
fosfatase, caso o limite critico tenha sido perdido, o leite devera ser

reprocessado, sendo efetuado o registro do procedimento realizado.

Tabela 5 - Resumo do plano de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
para a producéo de leite pasteurizado tipo A integral homogeneizado

Etapa
Pasteurizacdo Envase

PCC PCC 01 (Biolbgico) PCC 02 (Biologico)
Perigo Sobrevivéncia de taxas elevadas Contaminag&o microbiana

de microrganismos patogénicos
Medidas Adocéo de binbmio tempo x Selecéo de fornecedores, BPF,
preventivas temperatura adequados manutencdo adequada da maquina de

envase, ldmpadas UV em funcionamento

Limite Critico 75°C 15s Inspecao visual
Monitoramento O que? temperatura O que? lampadas UV

Como? verificagédo do Como? inspecéao visual

termometro Quando? no inicio e durante o processo

Quando? a cada pasteurizacéo Quem? monitor do APPCC

Quem? monitor do APPCC
Acéo Corretiva Segregar, ajustar tempo e Segregar e reprocessar, refazer a

temperatura, reprocessar higienizacao, ajustar a maquina
Registros Planilhas de tempo e
temperatura, laudo de teste da Planilhas de programa de limpeza (BPF)
fosfatase

Verificacdo Teste negativo para fosfatase,

Andlise microbioldgica da superficie da

Contagem Padrdo em Placas e embalagem e monitoramento das BPF

auditorias internas

PCC - Ponto critico de controle; BPF — Boas Praticas de Fabricacao.

Varnam e Sutherland, (1994) consideram a etapa de
homogeneizagdo no processamento de leite pasteurizado como um PCC
bioldgico. Isso se deve ao fato de que, no fluxograma exemplificado pelos
autores, o processo de homogeneizacao € realizado apds a pasteurizacao, o
gque faz com que, nessa etapa, nenhuma medida de controle possa ser
utilizada para garantir a seguranc¢a do produto, o que jA ndo ocorre no presente
trabalho, onde essa etapa € realizada antes da pasteurizacéo.



58

A etapa de envase também foi determinada como PCC biolégico
porque, quando realizada de forma correta, ira assegurar a qualidade
microbiolégica das etapas de estocagem, expedicao e distribuicdo. A mesma
concluséo foi alcancada por Valadao (2012), em seu estudo com leite tipo A. A
esterilidade da embalagem também assegura a qualidade microbiolégica do
produto, o que justifica uma rigorosa sele¢éo de fornecedores. A utilizacdo de
embalagens de qualidade microbioldgica atestada por laudos técnicos e por
programas de boas praticas é imprescindivel para o controle dos perigos
microbioldgicos nessa etapa. Ficou estabelecido que o monitoramento dessa
etapa seja realizado com a correta execucao diaria da sanitizacdo da maquina
envasadora, limpeza do ambiente e manutencéo e limpeza da lampada de
esterilizacdo por meio da aplicacdo das BPF.

Neste trabalho, verificou-se que a maioria dos perigos foram
controlados com a utilizagéo das BPF, diferentemente do que encontrou Brum
(2004), na implantacdo de programas de qualidade na producdo de leite
pasteurizado tipo C. Em seu trabalho, esse autor concluiu que a aplicagao do
sistema APPCC ndao foi satisfatoria devido a ndo implementacdo das BPF, o
gue ressalta a importancia dos programas de pré-requisitos para a implantacéo
desse sistema.

A verificagao do sistema APPCC foi realizada mensalmente por meio
da Contagem Padrao em Placas (CPP) no produto final, que indicou valores
abaixo do limite maximo de 1 x 10°® U.F.C./mL estabelecido pela Instrucéo
Normativa n° 62, que aprova o Regulamento Técnico de Produgéo, Identidade
e Qualidade do Leite tipo A (BRASIL, 2011), representando uma reducao de
20% nos valores encontrados antes da implantagéo do sistema. Esse resultado
permite concluir que, uma vez atendidos o0s preceitos legais, a vida de
prateleira do produto estard garantida, assim como estara alcancada a
seguranca alimentar. O mesmo n&o ocorreu no trabalho de Valadao (2012),
onde os resultados das analises realizadas na verificagdo dos PCC
demonstraram que os estabelecimentos produtores de leite tipo A estavam
produzindo leite fora dos limites estabelecidos pela legislacao.

Apoés a elaboracdo e a aplicacdo do plano APPCC, o mesmo foi
encaminhado a Coordenadora de Defesa Agropecuaria do Estado de Sé&o

Paulo para ser validado. O plano devera passar por processo de verificacao de
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responsabilidade do governo como 6rgao regulador e das suas acdes para

garantir que o sistema esteja funcionado adequadamente.

4 Concluséao

Pode-se concluir que a implantacdo do plano APPCC no
processamento do leite pasteurizado tipo A foi eficiente no controle dos perigos
biolégicos identificados, permitindo ao estabelecimento a adequacdo a
legislacdo brasileira e garantindo a seguranca do produto oferecido a

populacéao.
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APENDICE 1

Lista de verificacdo das Boas Praticas de Fabricacdo em estabelecimentos
produtores/industrializadores de alimentos (Brasil, 2002) — Auditoria inicial

A - IDENTIFICACAO DA EMPRESA

1-RAZAO SOCIAL:

2-NOME DE FANTASIA:

3-ALVARA/LICENCA SANITARIA: |4-INSCRICAO ESTADUAL / MUNICIPAL:
5-CNPJ / CPF: 6-FONE: [7-FAX:

8-E - mail;

9-ENDERECO (Rua/Av.): 10-No: 11-Compl.:
12-BAIRRO: 13-MUNICIPIO: 14-UF: |15-CEP:
16-RAMO DE ATIVIDADE: 17-PRODUCAO MENSAL:

18-NUMERO DE FUNCIONARIOS: |19-NUMERO DE TURNOS:

20-CATEGORIA DE PRODUTOS:

Descricao da Categoria:

21-RESPONSAVEL TECNICO: 22-FORMACAO ACADEMICA:

23-RESPONSAVEL LEGAL/PROPRIETARIO DO ESTABELECIMENTO:

24-MOTIVO DA INSPECAO:

() SOLICITACAO DE LICENCA SANITARIA () COMUNICACAO DO INiCIO DE
FABRICACAO DE PRODUTO DISPENSADO DA OBRIGATORIEDADE DE REGISTRO
( ) SOLICITACAO DE REGISTRO

( ) PROGRAMAS ESPECIFICOS DE VIGILANCIA SANITARIA () VERIFICACAO OU
APURAGAO DE DENUNCIA () INSPECAO PROGRAMADA () REINSPECAO

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

B - AVALIACAO | sim | ndo | na*

1. EDIFICACAO E INSTALACOES

1.1 AREA EXTERNA

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

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

1.2 ACESSO

1.2.1 Direto, ndo comum a outros usos ( habitagao). | x| |

1.3 AREA INTERNA

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

1.4 PISO
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1.4.1 Material que permite facil e apropriada higienizacdo (liso,| X
resistente, drenados com declive, impermeavel e outros).

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

1.4.3 Sistema de drenagem dimensionado adequadamente, sem X
acumulo de residuos. Drenos, ralos sifonados e grelhas colocadas em

locais adequados de forma a facilitar o escoamento e proteger contra a

entrada de baratas, roedores etc.

1.5 TETOS

1.5.1 Acabamento liso, em cor clara, impermeavel, de facil limpeza e,| X
guando for o caso, desinfecgao.

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

1.6 PAREDES E DIVISORIAS

1.6.1 Acabamento liso, impermeavel e de facil higienizacdo até uma| X
altura adequada para todas as operacgdes. De cor clara.

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

1.6.3 Existéncia de angulos abaulados entre as paredes e o0 piso e entre| X

as paredes e o teto.

1.7 PORTAS

1.7.1 Com superficie lisa, de facil higienizacao, ajustadas aos batentes,| X

sem falhas de revestimento.

1.7.2 Portas externas com fechamento automatico (mola, sistema X
eletrbnico 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 conservacdo (livres de falhas, X
rachaduras, umidade, descascamento e outros).

1.8 JANELAS E OUTRAS ABERTURAS

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

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

1.8.3 Em adequado estado de conservacdo (livres de falhas, X

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 contaminagao.

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

1.10 INSTALACOES SANITARIAS E VESTIARIOS PARA OS MANIPULADORES

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

X

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 Instala¢des sanitarias com vasos sanitarios; mictorios e lavatérios
integros e em proporcdo adequada ao numero de empregados
(conforme legislacéo especifica).

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

1.10.5 Auséncia de comunicacgao direta (incluindo sistema de exaustéao)
com a area de trabalho e de refeicdes.

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

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

1.10.8 lluminacéao e ventilacdo adequadas.

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

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

1.10.11 Coleta frequente do lixo.

1.10.12 Presenca de avisos com 0s procedimentos para lavagem das
maos.

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

1.10.14 Duchas ou chuveiros em numero suficiente (conforme legislacao
especifica), com agua fria ou com agua quente e fria.

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

1.11 INSTALACOES SANITARIAS PARA VISITANTES E OUTROS

1.11.1 Instaladas totalmente independentes da area de producédo e
higienizados.

1.12 LAVATORIOS NA AREA DE PRODUCAO

1.12.1 Existéncia de lavatorios na area de manipulacdo com &gua
corrente, dotados preferencialmente de torneira com acionamento
automatico, em posicfes adequadas em relacdo ao fluxo de producéo e
servico, e em numero suficiente de modo a atender toda a area de
producao

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

1.13 ILUMINACAO E INSTALACAO ELETRICA

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

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

1.13.3 Instalacdes elétricas embutidas ou quando exteriores revestidas
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por tubulacdes isolantes e presas a paredes e tetos. |

1.14 VENTILACAO E CLIMATIZACAO

1.14.1 Ventilagdo e circulagdo de ar capazes de garantir o conforto
térmico e o ambiente livre de fungos, gases, fumaca, pos, particulas em
suspensao e condensacdo de vapores sem causar danos a producao.

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

1.14.3 Ambientes climatizados artificialmente com filtros adequados.

1.14.4 Existéncia de registro peridédico dos procedimentos de limpeza e
manutengdo dos componentes do sistema de climatizagdo (conforme
legislacao especifica) afixado em local visivel.

1.14.5 Sistema de exaustéo e ou insuflamento com troca de ar capaz de
prevenir contaminagoes.

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

1.14.7 Captacao e direcao da corrente de ar ndo seguem a direcao da
area contaminada para area limpa.

1.15 HIGIENIZACAO DAS INSTALACOES

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

1.15.2 Frequéncia de higienizacdo das instalacdes adequada.

1.15.3 Existéncia de registro da higienizacao.

1.15.4 Produtos de higienizac&o regularizados pelo Ministério da Saude.

1.15.5 Disponibilidade dos produtos de higienizacdo necessarios a
realizacdo da operacao.

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

1.15.7 Produtos de higienizacdo identificados e guardados em local
adequado.

1.15.8 Disponibilidade e adequacao dos utensilios (escovas, esponjas
etc.) necessarios a realizagdo da operagdo. Em bom estado de
conservacao.

1.15.9 Higienizacéo adequada.

1.16 CONTROLE INTEGRADO DE VETORES E PRAGAS URBANAS

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

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

1.16.3 Em caso de adocdo de controle quimico, existéncia de
comprovante de execugdo do servico expedido por empresa

especializada.

1.17 ABASTECIMENTO DE AGUA

1.17.1 Sistema de abastecimento ligado a rede publica.
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1.17.2 Sistema de captacdo propria, protegido, revestido e distante de
fonte de contaminacéo.

1.17.3 Reservatorio de agua acessivel com instalacdo hidraulica com
volume, pressdo e temperatura adequados, dotado de tampas, em
satisfatoria condicdo de uso, livre de vazamentos, infiltracdes e
descascamentos.

1.17.4 Existéncia de responsavel comprovadamente capacitado para a
higienizacdo do reservatorio da agua.

1.17.5 Apropriada frequéncia de higienizacao do reservatério de agua.

1.17.6 Existéncia de registro da higieniza¢édo do reservatorio de agua ou
comprovante de execucao de servico em caso de terceirizacgao.

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

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

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

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

1.17.11 Controle de potabilidade realizado por técnico
comprovadamente capacitado.

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

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

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

1.18.3 Existéncia de area adequada para estocagem dos residuos.

1.19 ESGOTAMENTO SANITARIO

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

1.20 LEIAUTE

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

1.20.2 Areas para recepcao e depoésito de matéria-prima, ingredientes e
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embalagens distintas das éareas de producdo, armazenamento e
expedicao de produto final.

OBSERVACOES

2. EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS

2.1 EQUIPAMENTOS

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

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

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

2.1.4 Em adequado estado de conservacao e funcionamento.

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

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

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

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

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

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

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

2.3 UTENSILIOS

2.3.1 Material ndo contaminante, resistentes a corrosdo, de tamanho e
forma que permitam facil higienizacdo: em adequado estado de
conservacao e em numero suficiente e apropriado ao tipo de operacao
utilizada.

2.3.2 Armazenados em local apropriado, de forma organizada e
protegidos contra a contaminacgao.

2.4 HIGIENIZACAO DOS EQUIPAMENTOS E MAQUINARIOS, E DOS MOVEIS E

UTENSILIOS

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

2.4.2 Frequéncia de higienizacédo adequada.

2.4.3 Existéncia de registro da higienizacao.

X

2.4.4 Produtos de higienizagéo regularizados pelo Ministério da Saude.

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

2.4.6 Diluicdo dos produtos de higienizacao, tempo de contato e modo
de uso/aplicacdo obedecem as instrucdes recomendadas pelo
fabricante.

2.4.7 Produtos de higienizacdo identificados e guardados em local
adequado.

2.4.8 Disponibilidade e adequacdo dos utensilios necessarios a
realizacdo da operacdo. Em bom estado de conservacéao.

2.4.9 Adequada higienizacao.

OBSERVACOES

3. MANIPULADORES

3.1 VESTUARIO

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

3.1.2 Limpos e em adequado estado de conservacéo.

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

3.2 HABITOS HIGIENICOS

3.2.1 Lavagem cuidadosa das maos antes da manipulacéo de alimentos,
principalmente apds qualquer interrupcao e depois do uso de sanitarios.

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

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

3.3 ESTADO DE SAUDE

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

3.4 PROGRAMA DE CONTROLE DE SAUDE

3.4.1 Existéncia de supervisdo peridédica do estado de saude dos
manipuladores.

3.4.2 Existéncia de registro dos exames realizados.

3.5 EQUIPAMENTO DE PROTECAO INDIVIDUAL

3.5.1 Utilizacdo de Equipamento de Protecao Individual.

| X |

3.6 PROGRAMA DE CAPACITACAO DOS MANIPULADORES E SUPERVISAO

3.6.1 Existéncia de programa de capacitacdo adequado e continuo X
relacionado a higiene pessoal e a manipulacao dos alimentos.

3.6.2 Existéncia de registros dessas capacitacoes. X
3.6.3 Existéncia de supervisdo da higiene pessoal e manipulacdo dos X
alimentos.

3.6.4 Existéncia de supervisor comprovadamente capacitado. X
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OBSERVACOES

4. PRODUCAO E TRANSPORTE DO ALIMENTO

4.1 MATERIA-PRIMA, INGREDIENTES E EMBALAGENS

4.1.1 Operacbes de recepcdo da matéria-prima, ingredientes e
embalagens sdo realizadas em local protegido e isolado da area de
processamento.

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

4.1.3 Existéncia de planilhas de controle na recepcado (temperatura e
caracteristicas sensoriais, condigdes de transporte e outros).

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

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

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

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

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

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

4.1.10 Acondicionamento adequado das embalagens a serem utilizadas.

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

4.2 FLUXO DE PRODUCAO

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

4.2.2 Controle da circulacdo e acesso do pessoal.

4.2.3 Conservagdo adequada de materiais destinados ao
reprocessamento.

4.2.4 Ordenado, linear e sem cruzamento.

4.3 ROTULAGEM E ARMAZENAMENTO DO PRODUTO-FINAL

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

4.3.2 Produto final acondicionado em embalagens adequadas e
integras.

4.3.3 Alimentos armazenados separados por tipo ou grupo, sobre
estrados distantes do piso, ou sobre paletes, bem conservados e limpos
ou sobre outro sistema aprovado, afastados das paredes e distantes do
teto de forma a permitir apropriada higienizacéo, iluminacéo e circulagéo
de ar.
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4.3.4 Auséncia de material estranho, estragado ou téxico.

4.3.5 Armazenamento em local limpo e conservado

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

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

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

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

4.4 CONTROLE DE QUALIDADE DO PRODUTO FINAL

4.4.1 Existéncia de controle de qualidade do produto final.

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

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

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

4.5 TRANSPORTE DO PRODUTO FINAL

4.5.1 Produto transportado na temperatura especificada no rétulo.

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

4.5.3 Transporte mantém a integridade do produto.

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

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

OBSERVACOES
5. DOCUMENTACAO ) )
5.1 MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

5.1.1 Operacgdes executadas no estabelecimento estdo de acordo com o
Manual de Boas Praticas de Fabricacao.

5.2 PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADRONIZADOS

5.2.1 Higienizacao das instalacfes, equipamentos e utensilios:

5.2.1.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.1.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.2 Controle de potabilidade da agua:

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

XXX | XX

5.2.2.2 POP descrito esta sendo cumprido.

X

5.2.3 Higiene e saude dos manipuladores:

X

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

5.2.4 Manejo dos residuos:

5.2.4.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.4.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.5 Manutencéo preventiva e calibracdo de equipamentos.

5.2.5.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.5.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.6 Controle integrado de vetores e pragas urbanas:

5.2.6.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.6.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.7 Selecdo das matérias-primas, ingredientes e embalagens:

5.2.7.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.7.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.8 Programa de recolhimento de alimentos:

5.2.8.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

XX XX XXX X X XX X X X X[ X

5.2.8.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

OBSERVACOES
C - CONSIDERACOES FINAIS
D - CLASSIFICACAO DO ESTABELECIMENTO

Compete aos 6rgaos de vigilancia sanitaria estaduais e distrital, em articulagdo com o
orgdo competente no ambito federal, a construcdo do panorama sanitario dos
estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos, mediante sistematizacao
dos dados obtidos nesse item. O panorama sanitario sera utilizado como critério para
definicdo e priorizacdo das estratégias institucionais de intervencao.

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

E - RESPONSAVEIS PELA INSPECAO

Nome e assinatura do responsavel Nome e assinatura do responsavel
Matricula: Matricula:

F - RESPONSAVEL PELA EMPRESA

LOCAL: DATA: / /

(*) na: ndo se aplica
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APENDICE 2

Lista de verificacdo das Boas Praticas de Fabricacdo em estabelecimentos
produtores/industrializadores de alimentos (Brasil, 2002) — Auditoria final

A - IDENTIFICACAO DA EMPRESA XXXXXXXXXX

1-RAZAO SOCIAL:

2-NOME DE FANTASIA:

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

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

8-E - mail;

9-ENDERECO (Rua/Av.): 10-No: 11-Compl.:

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

16-RAMO DE ATIVIDADE: 17-PRODUCAO MENSAL:

18-NUMERO DE FUNCIONARIOS: |19-NUMERO DE TURNOS:

20-CATEGORIA DE PRODUTOS: leite paseurizado tipo A homogeneizado

Descricao da Categoria:

21-RESPONSAVEL TECNICO: 22-FORMACAO ACADEMICA:

23-RESPONSAVEL LEGAL/PROPRIETARIO DO ESTABELECIMENTO:

24-MOTIVO DA INSPECAO:

() SOLICITACAO DE LICENCA SANITARIA () COMUNICACAO DO INIiCIO DE
FABRICACAO DE PRODUTO DISPENSADO DA OBRIGATORIEDADE DE REGISTRO
( ) SOLICITACAO DE REGISTRO

( ) PROGRAMAS ESPECIFICOS DE VIGILANCIA SANITARIA () VERIFICACAO OU
APURAGAO DE DENUNCIA () INSPECAO PROGRAMADA () REINSPEGCAO

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

B - AVALIACAO | sim | ndo | na*

1. EDIFICACAO E INSTALACOES

1.1 AREA EXTERNA

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

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

1.2 ACESSO

1.2.1 Direto, ndo comum a outros usos ( habitagao). | x| |

1.3 AREA INTERNA

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

1.4 PISO
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1.4.1 Material que permite facil e apropriada higienizacdo (liso,| X
resistente, drenados com declive, impermeavel e outros).

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

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

1.5TETOS

1.5.1 Acabamento liso, em cor clara, impermeavel, de facil limpeza e,| X
guando for o caso, desinfecgao.

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

1.6 PAREDES E DIVISORIAS

1.6.1 Acabamento liso, impermeavel e de facil higienizacdo até uma| X
altura adequada para todas as operacgdes. De cor clara.

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

1.6.3 Existéncia de angulos abaulados entre as paredes e o0 piso e entre| X
as paredes e o teto.

1.7 PORTAS

1.7.1 Com superficie lisa, de facil higienizacao, ajustadas aos batentes,| X
sem falhas de revestimento.

1.7.2 Portas externas com fechamento automatico (mola, sistemal X
eletrbnico 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 conservacdo (livres de falhas,| X
rachaduras, umidade, descascamento e outros).

1.8 JANELAS E OUTRAS ABERTURAS

1.8.1 Com superficie lisa, de facil higienizacdo, ajustadas aos batentes,| X
sem falhas de revestimento.

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

1.8.3 Em adequado estado de conservacdo (livres de falhas,| X
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 contaminagao.

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

1.10 INSTALACOES SANITARIAS E VESTIARIOS PARA OS MANIPULADORES

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

1.10.2 Independentes para cada sexo (conforme legislacdo especifica), X
identificados e de uso exclusivo para manipuladores de alimentos.
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1.10.3 Instala¢des sanitarias com vasos sanitarios; mictorios e lavatérios
integros e em proporcdo adequada ao numero de empregados
(conforme legislacéo especifica).

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

1.10.5 Auséncia de comunicacgao direta (incluindo sistema de exaustéao)
com a area de trabalho e de refeicdes.

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

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

1.10.8 lluminacéao e ventilacdo adequadas.

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

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

1.10.11 Coleta frequente do lixo.

1.10.12 Presenca de avisos com 0s procedimentos para lavagem das
maos.

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

1.10.14 Duchas ou chuveiros em numero suficiente (conforme legislacao
especifica), com agua fria ou com agua quente e fria.

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

1.11 INSTALACOES SANITARIAS PARA VISITANTES E OUTROS

1.11.1 Instaladas totalmente independentes da area de producédo e
higienizados.

1.12 LAVATORIOS NA AREA DE PRODUCAO

1.12.1 Existéncia de lavatorios na area de manipulacdo com &gua
corrente, dotados preferencialmente de torneira com acionamento
automatico, em posicfes adequadas em relacdo ao fluxo de producéo e
servico, e em numero suficiente de modo a atender toda a area de
producao

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

1.13 ILUMINACAO E INSTALACAO ELETRICA

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

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

1.13.3 Instalacdes elétricas embutidas ou quando exteriores revestidas
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por tubulacdes isolantes e presas a paredes e tetos. |

1.14 VENTILACAO E CLIMATIZACAO

1.14.1 Ventilagdo e circulagdo de ar capazes de garantir o conforto
térmico e o ambiente livre de fungos, gases, fumaca, pos, particulas em
suspensao e condensacdo de vapores sem causar danos a producao.

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

1.14.3 Ambientes climatizados artificialmente com filtros adequados.

1.14.4 Existéncia de registro peridédico dos procedimentos de limpeza e
manutengdo dos componentes do sistema de climatizagdo (conforme
legislacao especifica) afixado em local visivel.

1.14.5 Sistema de exaustéo e ou insuflamento com troca de ar capaz de
prevenir contaminagoes.

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

1.14.7 Captacao e direcao da corrente de ar ndo seguem a direcao da
area contaminada para area limpa.

1.15 HIGIENIZACAO DAS INSTALACOES

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

1.15.2 Frequéncia de higienizacdo das instalacdes adequada.

1.15.3 Existéncia de registro da higienizacao.

1.15.4 Produtos de higienizac&o regularizados pelo Ministério da Saude.

1.15.5 Disponibilidade dos produtos de higienizacdo necessarios a
realizacdo da operacao.

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

1.15.7 Produtos de higienizacdo identificados e guardados em local
adequado.

1.15.8 Disponibilidade e adequacao dos utensilios (escovas, esponjas
etc.) necessarios a realizagdo da operagdo. Em bom estado de
conservacao.

1.15.9 Higienizacéo adequada.

1.16 CONTROLE INTEGRADO DE VETORES E PRAGAS URBANAS

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

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

1.16.3 Em caso de adocdo de controle quimico, existéncia de
comprovante de execugdo do servico expedido por empresa

especializada.

1.17 ABASTECIMENTO DE AGUA

1.17.1 Sistema de abastecimento ligado a rede publica.
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1.17.2 Sistema de captacdo propria, protegido, revestido e distante de
fonte de contaminacéo.

1.17.3 Reservatorio de agua acessivel com instalacdo hidraulica com
volume, pressdo e temperatura adequados, dotado de tampas, em
satisfatoria condicdo de uso, livre de vazamentos, infiltracdes e
descascamentos.

1.17.4 Existéncia de responsavel comprovadamente capacitado para a
higienizacdo do reservatorio da agua.

1.17.5 Apropriada frequéncia de higienizacao do reservatério de agua.

1.17.6 Existéncia de registro da higieniza¢édo do reservatorio de agua ou
comprovante de execucao de servico em caso de terceirizacgao.

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

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

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

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

1.17.11 Controle de potabilidade realizado por técnico
comprovadamente capacitado.

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

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

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

1.18.3 Existéncia de area adequada para estocagem dos residuos.

1.19 ESGOTAMENTO SANITARIO

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

1.20 LEIAUTE

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

1.20.2 Areas para recepcao e depoésito de matéria-prima, ingredientes e
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embalagens distintas das éareas de producdo, armazenamento e
expedicao de produto final.

OBSERVACOES

2. EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS

2.1 EQUIPAMENTOS

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

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

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

2.1.4 Em adequado estado de conservacéo e funcionamento.

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

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

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

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

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

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

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

2.3 UTENSILIOS

2.3.1 Material ndo contaminante, resistentes a corrosdo, de tamanho e
forma que permitam facil higienizacdo: em adequado estado de
conservacao e em numero suficiente e apropriado ao tipo de operacao
utilizada.

2.3.2 Armazenados em local apropriado, de forma organizada e
protegidos contra a contaminacgao.

X

2.4 HIG!ENIZAQAO DOS EQUIPAMENTOS E MAQUINARIOS, E DOS MOVEIS E
UTENSILIOS

2.4.1 Existéncia de um responsavel pela operacdo de higienizacdo| X
comprovadamente capacitado.

2.4.2 Frequéncia de higienizacédo adequada. X

2.4.3 Existéncia de registro da higienizacao. X

2.4.4 Produtos de higienizagao regularizados pelo Ministério da Saude. | X

2.4.5 Disponibilidade dos produtos de higienizacdo necessarios a| X
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realizacdo da operacao.

2.4.6 Diluicdo dos produtos de higienizacdo, tempo de contato e modo| X
de uso/aplicacdo obedecem as instrucdes recomendadas pelo
fabricante.

2.4.7 Produtos de higienizagdo identificados e guardados em local| X
adequado.

2.4.8 Disponibilidade e adequacdo dos utensilios necesséarios a| X
realizacdo da operacdo. Em bom estado de conservacéao.

2.4.9 Adequada higienizacao. X
OBSERVACOES

3. MANIPULADORES

3.1 VESTUARIO

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

3.1.2 Limpos e em adequado estado de conservacéo. X
3.1.3 Asseio pessoal: boa apresentacdo, asseio corporal, maos limpas,| X
unhas curtas, sem esmalte, sem adornos (anéis, pulseiras, brincos, etc.);
manipuladores barbeados, com os cabelos protegidos.

3.2 HABITOS HIGIENICOS

3.2.1 Lavagem cuidadosa das maos antes da manipulacéo de alimentos,| X
principalmente apds qualquer interrupcao e depois do uso de sanitarios.
3.2.2 Manipuladores nao espirram sobre os alimentos, ndo cospem, ndo| X
tossem, ndo fumam, ndo manipulam dinheiro ou n&do praticam outros
atos que possam contaminar o alimento.

3.2.3 Cartazes de orientagdo aos manipuladores sobre a correta| X
lavagem das maos e demais habitos de higiene, afixados em locais
apropriados.

3.3 ESTADO DE SAUDE

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

3.4 PROGRAMA DE CONTROLE DE SAUDE

3.4.1 Existéncia de supervisdo periddica do estado de saude dos| X
manipuladores.

3.4.2 Existéncia de registro dos exames realizados. X
3.5 EQUIPAMENTO DE PROTECAO INDIVIDUAL

3.5.1 Utilizacdo de Equipamento de Protecao Individual. | X | |

3.6 PROGRAMA DE CAPACITACAO DOS MANIPULADORES E SUPERVISAO

3.6.1 Existéncia de programa de capacitacdo adequado e continuo| X
relacionado a higiene pessoal e a manipulacao dos alimentos.

3.6.2 Existéncia de registros dessas capacitacoes. X
3.6.3 Existéncia de supervisdo da higiene pessoal e manipulacdo dos| X
alimentos.

3.6.4 Existéncia de supervisor comprovadamente capacitado. X
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OBSERVACOES

4. PRODUCAO E TRANSPORTE DO ALIMENTO

4.1 MATERIA-PRIMA, INGREDIENTES E EMBALAGENS

4.1.1 Operacbes de recepcdo da matéria-prima, ingredientes e
embalagens sdo realizadas em local protegido e isolado da area de
processamento.

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

4.1.3 Existéncia de planilhas de controle na recepcado (temperatura e
caracteristicas sensoriais, condigdes de transporte e outros).

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

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

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

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

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

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

4.1.10 Acondicionamento adequado das embalagens a serem utilizadas.

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

4.2 FLUXO DE PRODUCAO

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

4.2.2 Controle da circulacdo e acesso do pessoal.

4.2.3 Conservagdo adequada de materiais destinados ao
reprocessamento.

4.2.4 Ordenado, linear e sem cruzamento.

4.3 ROTULAGEM E ARMAZENAMENTO DO PRODUTO-FINAL

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

4.3.2 Produto final acondicionado em embalagens adequadas e
integras.

4.3.3 Alimentos armazenados separados por tipo ou grupo, sobre
estrados distantes do piso, ou sobre paletes, bem conservados e limpos
ou sobre outro sistema aprovado, afastados das paredes e distantes do
teto de forma a permitir apropriada higienizacéo, iluminacéo e circulagéo
de ar.
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4.3.4 Auséncia de material estranho, estragado ou téxico.

4.3.5 Armazenamento em local limpo e conservado

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

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

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

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

4.4 CONTROLE DE QUALIDADE DO PRODUTO FINAL

4.4.1 Existéncia de controle de qualidade do produto final.

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

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

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

4.5 TRANSPORTE DO PRODUTO FINAL

4.5.1 Produto transportado na temperatura especificada no rétulo.

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

4.5.3 Transporte mantém a integridade do produto.

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

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

OBSERVACOES

5. DOCUMENTACAO

5.1 MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

5.1.1 OperacgOes executadas no estabelecimento estdo de acordo com o
Manual de Boas Préticas de Fabricacao.

5.2 PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADRONIZADOS

5.2.1 Higienizacao das instalacfes, equipamentos e utensilios:

5.2.1.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.1.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.2 Controle de potabilidade da agua:

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

XXX [ XX

5.2.2.2 POP descrito esta sendo cumprido.

X

5.2.3 Higiene e saude dos manipuladores:

X
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5.2.3.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.3.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.4 Manejo dos residuos:

5.2.4.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.4.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.5 Manutencéo preventiva e calibracdo de equipamentos.

5.2.5.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.5.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.6 Controle integrado de vetores e pragas urbanas:

5.2.6.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.6.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.7 Selecdo das matérias-primas, ingredientes e embalagens:

5.2.7.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.7.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.8 Programa de recolhimento de alimentos:

5.2.8.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

XXX X XX X X X X X X X X X[ X | X

5.2.8.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

OBSERVACOES
C - CONSIDERACOES FINAIS
D - CLASSIFICACAO DO ESTABELECIMENTO

Compete aos 6rgaos de vigilancia sanitaria estaduais e distrital, em articulagdo com o
orgdo competente no ambito federal, a construcdo do panorama sanitario dos
estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos, mediante sistematizacao
dos dados obtidos nesse item. O panorama sanitario sera utilizado como critério para
definicdo e priorizacdo das estratégias institucionais de intervencao.

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

E - RESPONSAVEIS PELA INSPECAO

Nome e assinatura do responsavel Nome e assinatura do responsavel
Matricula: Matricula:

F - RESPONSAVEL PELA EMPRESA

LOCAL: DATA: / /

(*) na: ndo se aplica




