UFLn

UNIVERSIDADE FEDERAL DE LAVRAS

IMPLANTACAO DOS PROGRAMAS:
PROCEDIMENTOS PADROES DE HIGIENE
OPERACIONAL (PPHO) E BOAS PRATICAS
DE FABRICACAO (BPF) EM UMA FABRICA

DE QUEIJOS

PATRICIA RODRIGUES DA SILVEIRA

2005

i



PATRICIA RODRIGUES DA SILVEIRA

IMPLANTACAO DOS PROGRAMAS: PROCEDIMENTOS PADROES
DE HIGIENE OPERACIONAL (PPHO) E BOAS PRATICAS DE
FABRICACAO (BPF) EM UMA FABRICA DE QUELJOS

Tese apresentada a Universidade Federal de
Lavras como parte das exigéncias do Programa
de Pos-graduagdo “Stricto Sensu” em Ciéncia
dos Alimentos, para a obtengio do titulo de
“Doutor™.

Orientador
Prof. Dr. Luiz Ronaldo de Abreu

P77 R TV e

MINAS GERAIS - BRASIL
2005


danielle
New Stamp

danielle
New Stamp

danielle
New Stamp

danielle
New Stamp

danielle
New Stamp

danielle
New Stamp


Ficha Catalografica Preparada pela Divisiio de Processos Técnicos da
Biblioteca Central da UFLA

Silveira, Patricia Rodrigues da

Implantagdo dos programas: procedimentos padroes de higiene
operacional (PPHO) ¢ boas praticas de fabricagdo (BPF) em uma fabrica de
queijos / Patricia Rodrigues da Silveira. - Lavras : UFLA, 2005.

125 p. : il

Orientador: Luiz Ronaldo de Abreu.
Tese (Doutorado) — UFLA.
Bibliografia.

1. Seguranga alimentar. 2. Programas de qualidade. 3. Boas praticas de
fabricagdo. 4. Queijo. 1. Universidade Federal de Lavras. 11. Titulo.

CDD -363.192
-637.35



danielle
New Stamp


PATRICIA RODRIGUES DA SILVEIRA

IMPLANTACAO DOS PROGRAMAS: PROCEDIMENTOS PADROES
DE HIGIENE OPERACIONAL (PPHO) E BOAS PRATICAS DE
FABRICACAO (BPF) EM UMA FABRICA DE QUELJOS

Tese apresentada a Universidade Federal de
Lavras como parte das exigéncias do Programa
de Pos-graduagiio “Stricto Sensu” em Ciéncia
dos Alimentos, para a obtengdo do titulo de
“Doutor”.

APROVADA em 02 de marco de 2005

Profa. Dra. Roberta Hilsdorf Piccoli - UFLA

Profa. Dra. Fabiana Queiroz Ferrua - UFLA

Profa. Dra. Ana Helena Romaniello Coelho - PESQUISADORA
Prof. Dr. Luiz Carlos Gongalves Costa - UFLA

Prof. Dr. Luiz Ronaldgde Abreu
UFLA
(Orientador)

LAVRAS
MINAS GERAIS - BRASIL,



HOMENAGEM

“Cubra-me com teu manto de amor, guarda-me na paz desse olhar
Cubra-me as feridas e a dor, me faz suportar
Que as pedras do meu caminho, meus pés suportem pisar
Mesmo feridos de espinhos, me ajude a passar
Se ficaram marcas em mim, Mae, tira do meu cora¢io
E aqueles que eu fiz sofrer, pego perdio
Se eu curvar meu corpo na dor, me alivia o peso da cruz
Interceda por mim, minha Mae, junto a Jesus
Nossa Senhora, me dé a mio, cuida do meu coragéo
Da minha vida, do meu destino
Nossa Senhora me dé a mio, cuida do meu coragéo
Da minha vida, do meu destino, do meu caminho, cuida de mim
Sempre que meu pranto rolar, ponha sobre mim suas méos
Aumenta minha fé e acalma meu coragdo
Grande ¢ a procissio a pedir, a misericordia, o perddo
A cura pro corpo ¢ pra alma, a salvagdo
Pobres pecadores, oh! Mic, tdo nccessitados de vos
Santa Méae de Deus, tem piedade de nos
De joelho, aos vossos pés, estendei a nos vossas maos

Rogai por todos nos, vossos filhos, meus irmdos™.

A minha irm3, Suely Rodrigues da Silveira Watanabe, que partiu ,
deixando muitas saudades e exemplo de dedicacio, forga, esperanca e fé.

Nas dificuldades, lembrei-me de sua luta, me espelhei e segui em frente.



A UM EXEMPLO....

Ap6s a defesa, em meio as corregdes, a satisfacdo de ter cumpnido com
meu dever em tempo habil e de conquistar o titulo de doutor, tornou-se insolita,
dando lugar a dor da perda de uma grande amiga. Continuar no mesmo ritmo
com as corregoes, diante tanta tristeza, como?

Nio pude deixar de me lembrar da pessoa, em Lavras, que mais vibrou
com a minha defesa, me presenteando com reconhecimento ¢ consideragdes
como se eu fosse um membro de sua familia.

Pelo pouco convivio, mas intenso, e pelos relatos de parentes, ela era
uma grande mulher que nio desanimava em nenhuma circunstancia. Sempre
alegre, confiante, sendo a bondade uma de suas principais virtudes.

A Sra. Terezinha Torres de Campos nos deixou exemplos de dedjcaqid,

confianga, persisténcia e sabedoria e também muitas saudades.

“Patricia, querida amiga,
Quero neste dia de alegria enviar a vocé um forte abrago desejando
que todas as horas de sua vida sejam de muita paz e amor.

E de muita alegria e realizagies pela grande vitéria que se

comemora hoje.
Felicidades!
E um grande abraco
Terezinha e Jodo
02-93-2005
Lavras
Cartdo que recebi no dia da defesa.

..DEDICO



DEDICATORIA

A Deus, por todos os dias da minha vida.

Aos meus pais Emygdio Rodrigues da Silveira e Celina Silveira, pela
educagio, confianga, amor, compreensio e por tudo 0 que consegui conquistar

durante minha vida.

Aos meus irmdos Suely Rodrigues da Silveira Watanabe, Roseli
Rodrigues da Silveira, Paulo Sérgio Rodrigues da Silveira ¢ Silvia Regina
Rodrigues da Silveira, pela ajudavnos estudos, pelo apoio ¢ pelo exemplo de
irmaos.

Aos meus sobrinhos queridos Kassia Ayumi Watanabe, Caio César
Rodrigues da Silveira, Sara Akemi Watanabe, Leticia Maki Konishi da Silveira
€ Matheus Alexandre da Silveira Freitas por serem a minha alegria, esperanga €

paz em forma de crianga.

Aos meus cunhados, Macoto Watanabe, Licia Natsue Konishi da
Silveira e Paulo Roberto Freitas, por fazerem parte da minha vida.
A minha prima Giseli Hebe Bigarelli pelo exemplo de forga e esperanga.

A amiga de sempre, Irani Maria Oliveira de Almeida, pelo
companheirismo, amizade ¢ incentivo em todas as ocasiées, provando que para
ser amigo ndo precisa estar perto todos os dias, basta emanar forgas do

pensamento e do coragao.

DEDICO



AGRADECIMENTOS A MINHA FAMILIA LAVRENSE

Agradeco a Deus por permitir a existéncia de todas estas pessoas no meu
caminho, tornando os dias melhores diante a distincia da minha familia. Vocés

sdo a minha familia em Lavras.

NUCLEO ELIZABETH CAMPOS TICLE:

Sr. Jodo Campos e Sra. Terezinha Torres de Campos, Felipe, Juliano,
Alessandro, Andréia , Vanessa, Samantha, Elaine, Adilson e Aloisio.

NUCLEO CASSIA APARECIDA FERNANDES TEIXEIRA:
Sr. Alvisio Carlos Fernandes Teixeira ¢ Sra. Barbara da Fé de Almeida

Teixeira e Christiano Cardoso.

NUCLEO VANIA DEA DE CARVALHO:

Sra. Geni de Carvalho, Vanda Léa, Z¢é, Genizinha, Bruzzi, Lurdinha,
Bibi.

NUCLEO RAIMUNDO ALBERTO GOMES DA SILVA:
Sra. Léa, Regina e Beatriz.

Obrigada por tudo



AGRADECIMENTOS

A Universidade Federal de Lavras (UFLA), através do Departamento de
Ciéncia dos Alimentos, pela oportunidade de realizagdo do curso.

A Fundagio de Amparo a Pesquisa do Estado de Minas Gerais ¢ a
Federagdo das Industrias do Estado de Minas Gerais (FAPEMIG/FIEMG).

A Industria de Laticinios Serrabella, pela parceria com a UFLA e
FAPEMIG/FIEMG que resultou a possibilidade da concretizagdo do projeto,

pelo financiamento da bolsa de pesquisa e pelo apoio no trabalho.

Ao professor Luiz Ronaldo de Abreu, pela orientagdo, pela confianga,

pelos ensinamentos € pelo apoio no cumprimento deste trabalho.

As professoras Dras. Roberta Hilsdorf Piccoli, Fabiana Queiroz Ferrua e
Ana Helena Romaniello Coelho pelas consideragbes e sugestdes, as quais

enriqueceram este trabalho.

A Cleusa, do laboratério de Laticinios do DCA- UFLA, e seu esposo
Paulo pelas oragdes e amizade nos momentos de dificuldades.

Aos amigos da pés-graduagdo: Marcelo Pereira, Hessel, Alberto,
Cristiane € Alexandre, Gilson, Adenilde, Larissa ¢ Eloisa Helena.

A secretaria da pos-graduacdo do DCA, Rafaela, por sua competéncia,
paciéncia e dedicagdo ao seu trabalho, tomado os tramites desta tese possiveis de
ser cumpridos.

Aos sécios — proprietarios do Laticinios Serrabella Dr. José Carlos de
Rezende, Dra. Marcia Carvatho de Rezende, Dr. Daniel Carvalho de Rezende,
Gustavo Carvalho de Rezende e Juliano Carvalho de Rezende pela confianga,

incentivo € apoio.



A amiga Rosilane Bruzzi, representando todos os funcionirios do

* Laticinios Serrabella, que contribuiram para a realizagdo deste trabalho.

... 0 meu muito obrigada!



UMA FRASE DE INCENTIVO

“Patricia, sé pelo fato de vocé estar longe de sua familia ha quatorze
anos em Lavras, estudando, vocé ja se mostra capaz, persistente, vitoriosa,

uma Doutora naquilo que faz”.

Sr. Sales




BIOGRAFIA

Patricia Rodrigues daSilveira, filha de Emygdio Rodrigues da Silveira e
Celina Silveira, nasceu em Sio Roque, estado de S3o Paulo, em 10 de agosto de

1970.

Em novembro de 1998 graduou-se em Zootecnia, pela Universidade

Federal de Lavras (UFLA), em Lavras, Minas Gerais.

Em margo de 2001, concluiu o curso de Mestrado em Ciéncia dos
Alimentos, na area de Quimica, Bioquimica ¢ Fisico-Quimica dos Alimentos,
nesta Universidade. No mesmo més ¢ ano iniciou o curso d¢ Doutorado em

Ciéncia dos Alimentos, defendendo tese em margo de 2005.



SUMARIO

RESUMO i
ABSTRACT ii
1 INTRODUCAO 1
2 REFERENCIAL TEORICO 4
2T OIBIE oo s 4
2.1.1 Controle de qualidade do Ieite.............cocourvviiieniiieiie e, 5
2.1.2 Aspectos microbiologicos do leite..............ocooieiminiiiiniiiiis 8
2.2 QUEIJOS ..ottt e e n e aean 9
2.2.1 Composigio quimica e tecnologia basiCa..........cccccevviviiiiiiinneniiciiiine, 11
2.2.2 Aspectos microbiol0gicos do QUEIJO.......cceeveveeivieeriiiiiei i 16
2.2.3 Contaminagao QUIMICA. ..........ccceueeerrereriiriniinieiiee et eae e ssresnsaeses 22
2.3 Procedimentos padrdes de higiene operacional (PPHO) ........................... 24
2.3.1 Manutengo Seral ............ccooiiiiiiiieiereeee et 25
2.3.2 Substéancias usadas na limpeza € sanitizagdo0............ccccoeveviniiiniinincenn, 25
2.3.3 Controle de Pragas...........ccveeeerrerereeieree e e eeesse e e eenreseee e e e snene 25
2.3.4 Higiene das superficies em contato com alimentos...........c.ccceeeeecnennnns 31
2.3.5 Armazenamento e manipulagio de equipamento ¢ utensilios portateis
HIMIPOS ...ttt seesae st e re e r e e se e s saeeaeen 32
2.3.5.1 Abastecimento de AUA ...........c..ccveiererrimernrinii et 32
2.3.5.2 Encanamentos............ccccceriereeemeeieeeeneiesacaeeaanaraeestnaeenteeeseesnaeensasnns 34
2.3.5.3 Escoamento de €SZO0............couemiieerierioniriieteniereetereencerennesresreseasneas 34
2.3.5.4 Banheiros............ocucceeiiiiiiieieiee ettt sat et ettt e eneanees 35
2.3.5.5 Instalagdes para lavagem de A0S ...........c.coeruereneercnenccentnrcnceenennnnens 35
2.3.5.6 Retirada de 1ix0 € 1eSIdUOS ........ccoooemeiiniiniinicntecce e 35
2.4. Boas praticas de fabricagdo (BPF)............cccccooieiiniiecereeceeeecee 36
2.4.1 Elementos envolvidos no programa boas praticas de fabricagio............... 37
2.4.1.1 Exclusdo de microrganismos indesejaveis € matenais estranhos ........... 37
2.4.1.2PeSS0AL.......cooiiiii ettt nenens 37
2.4.1.3 Fabrica € inStalaghes ............coeoveieieiiianieiieicece et 42
2.4.1.4 Operagtes SAMILATIAS. ........c.cooeiiveierieeeereereeteereeseeteereetesseesessessesnereeseneas 42
2.4.1.5 Processos € COMTOIES ...........ccuoieueeriiuriineeieee ettt ee et 43
2.4.1.6 Armazenamento € diStribuiGa0 ...........coeeuieeeeieiieieeeeeeeeeee 43
2.4.1.7 Equipamentos € utensilios.............c.cceeevereeieeececeeeieeceee et 43
2.4. 1.8 HIGIenizagHo . .........covvviveiirieeiititcetee ettt ettt ettt e 44

2419 LIMPEZA. ...ttt 46



2.4.1.10 SantiZagA0........coccocomiuieieieeteteeteeeree e e eee st e a e nas 49

250sistema APPCC. ... 50
2.5.1 Inter-relagdo entre boas praticas e o sistema APPCC......................... 51
2.5.2 Aplicagio do APPCC na industria de Laticinios..............ccocooeveenriiennnnenn. 53
3 MATERIAL E METODOS 56
3.1 Implantagdo dos procedimentos padrdes de higiene operacional (PPHO) e
boas praticas de fabricagdo (BPF)...........cccooiiiiinicns 56

3.1.1 Concordincia e comprometimento da diretoria da fabrica de queijos
para a implantagio dos programas de qualidade Procedimentos
Padrdes de Higiene Operacional (PPHO) ¢ Boas Praticas de

Fabricagao (BPF) .........ccocciiiiiieeeree et 56
3.1.2 Apresentagio do responsavel pela implantagio dos programas de
qualidade aos funcionarios (colaboradores) da fabrica de queijos .......... 57
3.1.3 Aplicagio da lista de verificagdo (check list) ..o 57
3.1.4 Identifica¢do das ndo conformidades..............cooeoriieniinnnnicniiininninne 57
3.1.5 Adequacdes das nio conformidades .............oeeiienenrnecnnnininnnens 57
3.1.6 Implantagio dos procedimentos Padroes de higiene operacional
PPHO) ...ttt ccstesess st sn et 57
3.1.7 Implantagdo de boas praticas de fabricagdo (BPF)........cccoovinicinnnnnn. 58
3.1.8 Elaboragio do manual de boas praticas de fabricagdo da fabrica de
QUELJOS. ....cueeeeeececececteeetceneseesasstess s es ettt s et s bbb 59
3.1.9 Elaboragio das instrugdes de trabalho (TTS)........cocooveiciiiiniiininnnnns 59
4 RESULTADOS E DISCUSSAO 60

4.1 Concordincia e comprometimento da diretoria da fabrica para a
implantagio dos programas de qualidade procedimentos Padrdes de

higiene operacional (PPHO) e boas praticas de fabricagdo (BPF). ............. 60
4.1.1 Disponibilizagio de TECUTS0S............ocuemeeurmecsmsescarusimcsanmensssies s 60
4.1.2 Apresentagiio do coordenador dos programas aos colaboradores.............. 61
4.2 Aplicagio da lista de verificag@o (Check list) .........covmrmiiiinicnicnininnicnnnn. 61
4.2.1 ATEBS EXIETTIAS ....cocccccnrersnssssssessssesessssimsser s 62
4.2.1.1 Areas externas ProXimas @S POTLAS........cceereuerrseesucsnesesensnmssssnasssssnassacas 64
4.2.1.2 Acondicionamento inadequado de lixo € residuos industrias................. 64
4.2.2 InstalacOes INAUSHTIAS .........c.ccowrmemersrrerrarteseesasscasasoemsrsasananasss st tssees 64
4.2.2.1 Barreira SANIATIA. ..........ccoereereeneeercrsaessessernsassessesserassesssssssssnerasssnsasasas 68
4.2.2.2 Local para preparo de SOIIGOES...........coevrvevecivemenniininiiininsstst e 68
4.2.2.3 Locais para embalagens de uso didrio...........cccoceiecnmnennniiniiniinnnnnes 69
4,228 TUDUIACOES .....eoevveeieieiereeeereeccmmeneserssnese s s sm st s e sasssa s n st b e nnsananes 70
4.2.2.5 Sala de fabricaciio € cAmara de eStoCageM ... ....occeeiiriieiiiiimiinenieneiees 70
4.2.2.6 VESHIATIOS.......cooeiveveeeeerieseeseeesesteeesessessenesasassses b ass e scssssaenmesnsesassaaes 71

B2 T REFEIOTIO. ...eoeeeeeeeeieereeeerecen e reesessma e s nessaesn s aas e sa e n s s s e s sn s 71



4.2.3 Equipamentos € Utensilios.............coooeeiiiiimn s 72

4.2.4 PratiCas SAMTATIAS ...........coovveeruereeccrrerensesarnsessesessessesaesne st st sasnssessnaeas 74
4.2.4.1 HIgiene Pessoal.........o.ccoviuiuimmiiimiieetnisieec s 78
4.2.4.2 HIGIEMIZAGAQ .....c..vovevreeriniiinnes s s e 79
4.2.4.3 Controle de PIAZAS .........c.coacmrrimimmieiinsessistsercsessissns s e 81
4.2.5 LabOTatOrios ........cccceeveruiirieeenereetnieistise s et s s esas s s e st easne 81
4.2.6 Instalagdes hidraulicas .............eoevireeeeiocnininisinnn e 86
4.2.7 Produgdo de frio, armazenamento € frigorificacdo...........coovviernnnniccnes 87
4.2.8 Estocagem nao frigorificada............ccocoovnviniiinn 89
4.2.9 AIMOXATIFAAO «..oooooeeeciice e s 90
4.2 10 TIANSPOTLE .......o.cvevereeirieieeeeeeereeeeece et eae st st ss s 90
4.2.11 Disposigio e eliminago de residuos ............ccoooveviniinniinnncn 91
4.2. 12 ProcedimeEntos ..........c.ccoueiuverienieeiieeeneeserestesereeenieeenneeta s s as e snassasaneeas 92
4.2.12.1 Programa PPHO..............cocoiiinniiiiiiiiite e 94
4.2.12.2 Programa BPF ... 95
4.2 13 REGISITOS. ...ttt ettt s ra e e st sb et 97
4.3 Manual de boas praticas de fabricag@o ............ccoooeemiinininiiii, 98
4.3.1 Aspectos gerais de higiene pessoal e programa de treinamento................ 98
4.3.1.1 Limpeza pessoal ...........cccceireriiiiiiiniiine et 98
4.3.1.2 Comportamento PeSSO@L ...........coevuerecueiiniinininiet e 99
4.3.1.3 VISHADLES ..ot etete et reeese s saae s b e as s e 99
4.3.1.4 Treinamento.........c..ccoeeiiieeeeereeieeeereee e crr e st sae e sae e b e aessas e 99
4.3.2 Aspectos gerais de projetos € instalagdes...........c.ooemeeeieeieiiiieiiiiieien. 100
4.3.3 Aspectos gerais de fabricagdo ..........c.ccceeveeeniiiicinin 101
4.3 .4 Aspectos gerais de limpeza e sanificagdo ............cccoeeiininiininininin 103
4.3.5 Aspectos gerais de controle integrado de pragas............ccocoeevveeeennnn. 104
4.3.6 Aspectos gerais de controle da qualidade ...........c.ccocccviivienniiinnienienn 105
4.4 Consideragdes finais sobre omanualde BPF ... 105
5 CONCLUSOES 106

ANEXOS 112




RESUMO

SILVEIRA, Patricia Rodrignes da. Implantagio dos programas:
procedimentos padrées de higiene operacional (PPHO) e boas priticas de
fabricacio (BPF) em uma fabrica de queijos. 2005. 125 p. Tese (Doutorado
em Ciéncia dos Alimentos). — Universidade Federal de Lavras, Lavras - MG

Este trabalho teve como objetivo Implantar os programas de qualidade,
Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional (PPHO) e Boas Praticas de
Fabricagio (BPF) em uma fabrica de queijos. O interesse da empresa ao buscar
destaque no mercado através de um produto diferenciado, motivou a diregéo a
apoiar efetivamente o desenvolvimento do projeto. Os colaboradores receberam
orientagdes sobre higiene pessoal, cuidados na manipulagido de alimentos,
comportamento na sala de fabricagio e utilizagdo correta do uniforme. Houve
progresso no desenvolvimento do programa devido aos trcinamentos, porém
muitos quesitos ndio atingiram a totalidade, como o uso de mascaras (80%),
higiene pessoal (95%) e protetor auricular (60%). Nos quesitos limpeza das
superficies em contato com o alimento (PPHO 2) e Higiene pessoal dos
colaboradores (PPHO 4) em dois anos depois da implantagdo ndo se teve total
controle. Os treinamentos devem ser continuos e a rotatividade dos funcionarios
também podc influenciar nos resultados. Quanto aos PPHOs que exigiram
apenas a manutengio e controle, estes obtiveram ¢éxito. Com os programas
PPHO e BPF implantados , os quais compdem a base da gestdo da Seguranca e
Qualidade, a fabrica de queijos esta caminhando para a implanta¢do do sistema
APPCC, garantindo desta forma, seu espago no mercado interno € externo,
proporcionando ao consumidor, um produto de qualidade.

! Comité Orientador:: Luiz Ronaldo de Abreu — UFLA (Orientador).



ABSTRACT

SILVEIRA, Patricia Rodrigues. Implantation of the programs: standard
procedures of operational hygiene (SPOH) and good manufacture practices
(GMP) in a cheese plant. 2005. 125 p. Thesis (Doctorate in Food Science) —
Federal University of Lavras, Lavras, Minas Gerais, Brazil.!

This work was designed to implant the quality programs, Standard Procedures of
Operational Hygiene (SPOH) and Good Manufacture Practices (GMP) in a
cheese plant. The interest of the factory in seeking notability on market through
a distinguished product, motivated the administration staff to support effectively
the development of the project. The collaborators were given orientations on
personal hygiene, care in the handling of foods, behavior in the manufacturing
room and correct use of uniforms. There was progress in the development of the
program due to the training, but a lot of issues did not reach the totality such as
use of masks (80%), personal hygiene (55) and car protector (60%). In the issue
cleaning of surfaces in contact with food (PPHO2) and personal hygiene of the
collaborators (PPHO4) in two years after implantation, total control was not
reached. The trainings should be continuous and the rotativity of the employees
also can influence the results. As regards the PPHOS which demanded only
maintenance and control, these two were successful. With the programs PPHO
and BPF implanted, which make up the base of the management of the Safety
and Quality, the cheese plant is moving towards the implantation of the APPCC
system, warranting in this way, its space on the home and abroad market,
giving the consumer a high quality product.

! Guidance Committee: Luiz Ronaldo de Abren — UFLA (Adviser).



1 INTRODUCAO

A competigio por espago no mercado consumidor estd cada vez mais
acirrada. As varias marcas de produtos nas prateleiras dos estabelecimentos
comercias demonstram que o consumidor podera alcancar sua satisfagdo,
mudando de marca sempre que necessario, devido as inimeras opgdes do

mercado.

Com isso, a necessidade de se elaborar produto que satisfaga as
exigéncias do consumidor é imprescindivel para que industria se estabelega com

éxito no mercado.

A industria queijeira no Brasil esta conseguindo elaborar produtos que
vém atingindo gradativamente melhor aceitagio no mercado. Com o passar dos
anos, novas tecnologias surgiram para inovar a industria laticinista. A maneira
pela qual os antigos fabricavam queijos como forma de preservagéo do leite ou

para pequenas comercializagdes foi marcante na economia do setor.

Entretanto, novos investimentos tecnologicos ¢ financeiros foram
necessarios para acompanhar o avango da sociedade como um todo. Dentre os
produtos de laticinios, o queijo ¢ um dos mais difundidos, sendo eles de varios
tipos e cada vez mais elaborados, sob a preocupagdo dos laticinistas em garantir
a qualidade dos seus produtos.

Conforme definido na norma NBR ISO 8402, qualidade ¢ a totalidade de
atributos e caracteristicas de um produto ou servigo que demonstre sua
capacidade em satisfazer as necessidades estabelecidas ou implicita. Nesta
definigio pode-se identificar conceitos de adequagio ao uso, satisfagdo do

cliente, conformidade aos requisitos e custos.

O monitoramento da qualidade pode ser realizado sob dois aspectos.

Aqueles conhecidos antes da compra como as caracteristicas fisicas,



apresentagio, estética, desempenho técnico € atendimento e aspectos
descobertos ap6és a compra: confiabilidade, mantenabilidade, durabilidade,
disponibilidade, seguranga ao uso, respeito ao meio-ambiente ¢ servigos apos
venda. Ao mencionar o termo qualidade esta-se concomitantemente dirigindo-se

a seguranga alimentar.

A seguranca em alimentos se resume nas medidas tomadas para
certificar que esses alimentos possam ser ingeridos sem afetar
desfavoravelmente a saude do consumidor. Essas medidas visam a prevencdo,
ou pelo menos minimizar a contaminagdo nos alimentos; climinando os perigos

quimicos, fisicos ¢ microbioldgicos dos alimentos.

O sistema de qualidade APPCC (Analises de Perigos ¢ Pontos Criticos
de Controle), que é um sistema complexo, baseia-se na preven¢do onde os
perigos sdo controlados em toda cadeia produtiva, desde o recebimento da

matéria-prima ate a distribuigdo do produto acabado.

Para alcancar éxito na implantagio deste programa de seguranca
alimentar ¢é indispensavel a adogiio dos programas Boas Praticas de Fabricagao
(BPF) e Procedimentos Padrdo de Higiene Operacional (PPHO) que sdo
processos € procedimentos a serem seguidos na preparagdo de alimentos a fim

de prevenir a contaminagdo biologica, quimica ou fisica do produto final.

A seguranga alimentar € questio que afeta qualquer pessoa dentro do
sistema de produgdo e consumo de alimentos. Cada segmento da cadeia
produtiva tem interesse em processar e, ou, manter o alimento seguro. A
industria assim como agéncias do governo, institui¢des académicas e grupos de
consumidores devem trabalhar juntos na busca da seguranca dos alimentos.

Portanto a implantagio de Boas Praticas de Fabricagdo Procedimentos
Padrio de Higiene Operacional em uma Indistria de Laticinios (PPHO) ¢

essencial para a seguranga dos consumidores.



A implantagio de Boas Praticas de Fabricagio e Procedimentos Padroes

de Higiene Operacional em uma Industria de Laticinios (PPHO) trara os

seguintes resultados:

Redugdio das doengas de origem alimentar ¢ melhoria da saude publica.

Protegio da industria de alimentos contra possiveis litigios, perda de vendas,
e publicidade negativa acarretada por consumidores com toxinfeccdo ou

supostamente com ¢la, devido ao consumo de um produto da empresa.
Redugdo de desperdicio e perdas de produtos.

Aumento da eficiéncia operacional.

Beneficios que elevam o moral dos funcionarios.

Aumento de lucros para todos os segmentos da cadeia do alimento.

Aumento da confianga dos consumidores na seguranga dos produtos

fornecidos.

Geragdo de registros que podem ser usados como documentagdo dos

processos para inspetores, auditores ou em assuntos legais.

O presente trabalho teve como objetivo implantar os programas de

qualidade: Procedimentos Padrio de Higiene Operacional (PPHO) e Boas
Praticas de Fabricagdo (BPF) e elaborar o Manual de Boas Praticas de

Fabricagdo para umz fabrica de Laticinios.



2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 O leite

O leite ¢ definido como sendo emulsdo de cor branca, de odor suave e
gosto adocicado, extraido de ordenha completa € ininterrupta de uma fémea
leiteira, sadia ¢ bem alimentada, obtido de forma higiénica e, ainda se

apresentar- se livre de colostro (Krug, 1993).

Este alimento tem sido considerado como alimento humano “mais
proximo da perfeicdo™. Seu excepcional valor nutritivo € devido aos seus
principais constituintes como as proteinas, carboidratos, gorduras, sais minerais,
vitaminas e agua. O leite ¢, também, excelente meio nutritivo para o crescimento
de muitas bactérias oriundas da ordenha, podendo ainda ser contaminado
durante o seu manuseio, transporte, processamento € armazenamento (Pelczar,
1981).

Segundo Hayes (1993), quando o Jeite ¢ obtido assepticamente, pode
conter aproximadamente 10? a 10° microrganismos por mL do produto, mas na
realidade o leite recém ordenhado nas condigdes reais normalmente encontradas
no campo, apresentam concentragio bacteriana pouco mais elevada, em tomo de
5x10° a 5x10* microrganismos por mL, que compreendem os contaminantes
procedentes de varias fontes. A alterabilidade ¢ uma caracteristica essencial,
sendo devida a existéncia de um grande nimero de microrganismos que podem
se desenvolver usando o leite como substrato, pela da utilizagio de alguns
componentes como a lactose, produzindo acido lactico, podendo ainda atuar

sobre as gorduras e as proteinas.

Desde o momento em que o leite deixa o ubere do animal, até aquele em

que ¢é colocado em recipientes, tudo o que entrar em contato com 0 mesmo



representa fonte potencial de microrganismos. O desprezo das regras sanitrias
resultara em leite altamente contaminado e¢ que se deteriora com rapidez.
Portanto, a aquisigio do leite constitui a parte fundamental do sistema de
gerenciamento de uma usina beneficiadora, quer seja na obtengdo da matéria-

prima, quer de componentes que abrangem seu beneficiamento (Hayes,1993).

O equilibrio de microrganismos presentes na glandula mamaria pode se
romper devido a uma série de fatores ligados a0 homem, ao animal ¢ ao meio
ambiente, isoladamente ou associados, favorecendo as doencgas presentes no
animal, como a mastite. Alguns desses fatores compreendem a falta de higiene
das instalagbes, pastagens, sala de ordenha, ordenhador, equipamento de
ordenha, vasilhames ¢ utensilios €, ainda a pré-disposi¢do do proprio animal,
como heranga genética, idade, ferimentos do ubere e tetos, estado nutricional,
doengas infecto-contagiosas, uso inadequado de medicamentos (antibidticos) €

desinfetantes, entre muitos outros.

Nos laticinios a qualidade do leite ¢ de fundamental importancia, ja que
¢ considerado a matéria-prima principal, representando alimento extremamente
perecivel e 6timo substrato para as bactérias, comprometendo assim toda a linha
de produgdo, sc¢ os cuidados ndo forem tomados. Na aquisicio do leite o
fornecedor deve ficar atento a integridade do produto. Portanto, ¢ necessario que

o controle de qualidade comece na propriedade produtora do mesmo.

2.1.1 Controle de qualidade do leite

A abordagem do tema Controle de Qualidade deve iniciar-se pela
defini¢do de qualidade e nivel de qualidade, para que haja compreensdo mais
clara sobre esta vasta e complexa atividade. A defini¢gdo mais simples ¢ genérica
de qualidade é a aptiddo ou adequagdo para o uso ou consumo. O controle de

qualidade € um sistema amplo € complexo, abrangendo todos os segmentos




a intoxicagdio foi produzida por 3 diferentes marcas de leites UHT contaminados
por Staphylococcus aureus, que foram encontrados em tubulagdes utilizadas em

laticinios para o processamento do leite (FAQ, 1998).

2.1.2 Aspectos microbiolégicos do leite

Dentre os microrganismos que podem participar de processos de adesdo
¢ podem gerar problemas de saiide piiblica ou de ordem econdmica, podem ser
ressaltados: Pseudomonas spp, Micrococcus spp € Enterococcus faecium
(Criado, et al., 1994; Andrade, et al. 1998; Leriche & Carpentier, 1995). Como
exemplos de patogénicos podemos citar, Listeria monocylogenes, Yersinia
enterocolitica, Salmonella, Escherichia coli O157:H7, Staphylococcus aureus e

Bacillus cereus (Surman et al., 1996; Leriche ¢ Carpentier, 1995).

As doengas transmitidas pelos alimentos representam grau consideravel
de morbidade e de mortalidade, especialmente em populagdes clinicamente
debilitadas (Bryan, 1982; Riedel,1992).

As visitas de inspegio sanitiria sdo uteis para a identificagio de
situagdes que envolvam riscos de ocorréncia de doencas veiculadas por
alimentos (DVA), mas ndo podem ser realizadas com a freqiéncia e, ou,
profundidade suficientes para garantir grau satisfatorio de seguranga sanitaria do
alimento produzido. As inspe¢des podem ainda ocorrer em situagdes onde nio
estejam sendo preparados alimentos de alto risco, nem estejam presentes
operagdes criticas. As analises microbiologicas, complementos das inspegdes,
sio limitadas sob o ponto de vista estatistico, ¢ demoradas, de forma que,
quando estes resultados ficam prontos, os alimentos pesquisados ja foram

consumidos (Bryan, 1982).



principais responsaveis pela transmissdo de doengas a partir do leite e derivados,

¢ pela deterioragio da qualidade destes alimentos.

Varios fatores propiciam condigdes favoraveis para contaminagdo do
alimento, tais como a elevada prevaléncia de microrganismos como o agente
etiologico da mastite bovina, sua ubiqiidade ¢ o baixo nivel sdcio-econdémico
dos ordenhadores, muitas vezes portadores assintomaticos do microrganismo €

possuidores de maus habitos higiénicos.

Uma vez presentes no leite € encontrando condigdes adequadas de
multiplicagdo, alguns destes microrganismos podem, em algumas horas, atingir
nameros elevados e produzir toxinas. As falhas nos procedimentos de
higienizagio permitem que residuos aderidos a equipamentos e superficies
transformem-se em potencial fonte de contaminagiio. Sob determinadas
condigdes, os microrganismos se aderem, interagindo com estas superficies € se
multiplicam dando origem a coldnias, formando o que se denomina biofilme
(Costerton et al., 1985; Zottola, 1994), quc pode ser definido como complexos
ecossistemas microbiolégicos embebidos em matriz de polimeros orgéanicos,
aderidos a uma superficie (Costa, 1999; Carpentier & Cerf,1993; Surman et al.,
1996) contendo particulas de proteinas, lipideos, fosfolipideos, carboidratos, sais
minerais € vitaminas, entre outros. No biofilme os microrganismos apresentam-
se mais resistentes a acdo de agentes quimicos e fisicos, como aqueles usados no

procedimento de higienizagio (Parizzi, 1998; Mosteller & Bishop, 1993).

Os biofilmes nas indistrias, em alguns casos, podem ser benéficos.
Entretanto, quando presentes na indudstria de alimentos, na maioria das vezes
apresentam potencial risco a satide humana. Isto pode ser exemplificado por uma
notificagdo feita, em julho de 2000, pelo Ministério de Saude e Bem Estar do
Japdo sobre um surto de intoxicagdo alimentar envolvendo 13.890 pessoas,

sendo que 180 dos casos necessitaram de hospitalizagdo. Segundo a notificagio,



a intoxicagdo foi produzida por 3 diferentes marcas de leites UHT contaminados
por Staphylococcus aureus, que foram encontrados em tubulagdes utilizadas em

laticinios para o processamento do leite (FAO, 1998).

2.1.2 Aspectos microbioldgicos do leite

Dentre os microrganismos que podem participar de processos de adesio
e podem gerar problemas de saide publica ou de ordem econdmica, podem ser
ressaltados: Pseudomonas spp, Micrococcus spp e Enterococcus faecium
(Criado, et al., 1994; Andrade, et al. 1998; Leriche & Carpentier, 1995). Como
exemplos de patogénicos podemos citar, Listeria monocytogenes, Yersinia
enterocolitica, Salmonella, Escherichia coli O157:H7, Staphylococcus aureus e

Bacillus cereus (Surman et al., 1996; Leriche e Carpentier, 1995).

As doengas transmitidas pelos alimentos representam grau consideravel
de morbidade e de mortalidade, especialmente em populagbes clinicamente
debilitadas (Bryan, 1982; Riedel,1992).

As visitas de inspegio sanitiria sdo uteis para a identificacdo de
situagdes que envolvam riscos de ocorréncia de doengas veiculadas por
alimentos (DVA), mas nio podem ser realizadas com a freqiéncia e, ou,
profundidade suficientes para garantir grau satisfatorio de seguranga sanitaria do
alimento produzido. As inspegdes podem ainda ocorrer em situagdes onde nio
estejam sendo preparados alimentos de alto risco, nem estejam presentes
operagbes criticas. As analises microbiolégicas, complementos das inspegoes,
sio limitadas sob o ponto de vista estatistico, ¢ demoradas, de forma que,
quando estes resultados ficam prontos, os alimentos pesquisados ja foram

consumidos (Bryan, 1982).



As ultimas notificagdes, no mundo, revelam o surgimento de novo
panorama epidemioldgico, que ¢ principalmente caracterizado pela rapidez de
propagagiio, alta patogenicidade e carater cosmopolita dos agentes patogénicos,
com especial destaque aos infecciosos, como Listeria monocytogenes e
Salmonella sp. Faz-se, portanto, necessario enfatizar a adogdo de medidas
preventivas para o controle de riscos de situagdes que caracterizem os perigos de
origem microbiolégica presentes nas vérias etapas do processo de produgio de
alimentos (Almeida, 1998; Bryan, 1992; Franco & Landgraf,1996).

2.2 Queijos

O queijo deixou de ser apenas uma forma de preservagio do leite €
passou a fazer parte de em grupo de produtos que estio em concorréncia no
mercado consumidor. Como ndo poderia ser diferente, um produto diferenciado
no mercado ¢ um produto de qualidade, tanto no aspecto de padronizagdo como

no de seguranga.

A historia do queijo remonta a tempos antiquissimos, embora muitos
especialistas considerem a ldade Média como o marco inicial da sua fabricacdo.
Ha relatos de consumo de leite solidificado datando de 7.000 anos a.C. e
achados arqueologicos revelam a existéncia de queijos feitos a partir de leite de
vaca e de cabra 6.000 a.C. Murais em tumbas egipcias mostram cenas de
fabricacido de queijo no Antigo Egito ¢ a Biblia cita este produto em mais de
uma passagem do Velho Testamento. Nos escritos de Aristoteles ha referéncia a

queijos feitos de leite de égua e jumenta.

Os antigos gregos creditavam a descoberta do queijo a Aristeu, rei da
Arcadia, filho de Apolo e Cirene. Uma lenda a atribui a um némade arabe que,
em uma de suas jornadas pelo deserto, teria levado como alimento timaras secas

e um pouco de leite em um cantil feito de estomago seco de cameiro. Depois de



um certo tempo, quando foi beber o leite, descobriu que ele havia se
transformado em um sélido de sabor agradavel. Independente de como ele foi
descoberto, porém, o que se sabe ¢ que o queijo tem sido utilizado ao longo do
tempo como uma forma de preservagio do leite.

Durante o Império Romano a produgio de queijos aperfeigoou-se,
alcangando um alto padrio. A técnica de maturagdo ja havia sido desenvolvida e
as casas possuiam um espago proprio para a fabricacdo e a "cura" dos queijos.
Estes eram servidos tanto a nobreza, em seus fregiientes banquetes em Roma,
quanto aos soldados das Legides Romanas, nas mais longinquas fronteiras do
Império. Na Idade Média os monges cristdos, especialmente os Trapistas,
transformaram a fabricacio de queijos em uma verdadeira arte, introduzindo

muitas das variedades consumidas ainda hoje.

Durante a Renascenga, o queijo perdeu parte de sua popularidade por ser

considerado pouco saudavel, mas esta foi readquirida ao longo do tempo.

Em 1267 foi fundada na Franga a primeira "fruitiéres", ancestral das
cooperativas laticinistas, que produzia os queijos Beaufort, Emmenthal ¢ Comt¢.
No século XIX iniciou-se a produgio em massa de queijos mas, somente no
inicio do século XX foi aberta a primeira grande queijaria na Franga.

Embora o processo basico de fabricagdo de queijos seja comum a quase
todos, variagdes na origem do leite, nas técnicas de processamento € no tempo
de maturagiio criam a imensa variedade conhecida — cerca de 1.000 tipos, sendo

que s6 na Franca fabricam-se 400 deles.

No Brasil o consumo anual de queijos é de 2.3 kg per capita (Cerr,
2002). Este valor vem crescendo, mas ainda € pequeno quando comparado ao da
Argentina ou de paises europeus. O estado de Minas Gerais ¢ o maior produtor
brasileiro de queijos, com cerca de 3000 t/ano, e responde pela metade do

consumo nacional. A maior parte dessa produgio ¢ feita em pequenas ¢ médias
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queijarias. Em algumas regides do estado, o setor queijeiro emprega cerca de 30
mil familias de pequenos proprietarios rurais e movimenta mensalmente algo em

torno de 10 milhdes de reais (Cerri,2002).

Dados de 2001 (Cichosch et al, 2002) indicam que a produgdo leiteira no
Brasil é de cerca de 20 milhdes de litros, sendo 60% deste total destinado a
fabricagdo de queijos, a qual atinge 450 mil toncladas anuais. Estes dados

ilustram bem a importéncia social € econdmica do produto.

2.2.1 Composi¢iio quimica e tecnologia basica

O queijo é um concentrado lacteo constituido de proteinas, lipidios,
carboidratos, sais minerais, calcio, fosforo e vitaminas, entre elas A ¢ B. E um
dos alimentos mais nutritivos que se conhece: um queijo com 48% de gordura
contém cerca de 23-25% de proteina o que significa que, em termos de valor
protéico, 210 g desse produto eqiivalem a 300 g de came. Os minerais
participam do processo de coagulagio do leite, influenciando a textura do queijo.
O liquido residual, cujo teor varia com o tipo de queijo, ¢ chamado lactosoro;
boa parte dele ¢ eliminada durante o processo de fabricagdo € aproveitada como

matéria-prima na produgao de bebidas lacteas, ricota e outros produtos.

A classificagio dos queijos baseia-se em caracteristicas decorrentes do
tipo de leite utilizado, do tipo de coagulaggo, da consisténcia da pasta, do teor de

gordura, do tipo de casca, do tempo de cura, etc.

Segundo o Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento
(MAPA), queijo € "o produto fresco ou maturado que se obtém por separagdo
parcial do soro do leite ou leite reconstituido (integral, parcial ou totalmente
desnatado) ou de soros lacteos, coagulados pela agdo fisica do coalho, enzimas

especificas de bactérias especificas, de acidos organicos, isolados ou
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combinados, todos de qualidade apta para uso alimentar, com ou sem agregagio
de substincias alimenticias e/ou especiarias c/ou condimentos, aditivos

especificamente indicados, substincias aromatizantes e matérias corantes."

A legislagio complementa essa definigdo, reservando o nome queijo
exclusivamente para produtos cuja base lactea nio contenha gordura e/ou

proteinas de outra origem.

A fabricagiio de queijos envolve alguns procedimentos gerais e outros
que sio especificos de cada tipo. O leite utilizado na producdo de queijos frescos
tem, obrigatoriamente, que ser pasteurizado. Para aqueles que passam por um
periodo de maturagio antes de serem consumidos, o leite pode ou ndo ser

utilizado cru, dependendo do tipo de queijo.

A legislagiio brasileira, porém, exige que produtos derivados de leite cru
sejam comercializados somente apds quarentena de 60 dias. Essa legislagdo
gera, as vezes, situagdes de dificil solugdo. E o caso, por exemplo, do queijo
Minas artesanal, fabricado nas regides das Serras da Canastra, Serro e Salitre,

em Minas Gerais, desde os tempos coloniais.

Acredita-se que o tempo de maturagdo, que € de 20 dias, associado ao
fermento utilizado, conhecido como pingo, sdo capazes de eliminar as bactérias
patogénicas que possam estar presentes no queijo que, de qualquer modo, ndo
resiste & quarentena de 60 dias sem deteriorar-se. Essa situagdo ja foi enfrentada
por produtores de outros paises, entre os quais a Franca, que possui um grande
numero de queijos produzidos com leite cru. La, a solugdo do impasse veio da
implantag3o de boas praticas de manejo do gado e higiene rigorosa em todas as
etapas de produgdo do queijo garantindo, assim, a qualidade microbiologica do
produto e preservando a saude do consumidor. O mesmo vem sendo tentado em

Minas Gerais com apoio do governo estadual ¢ de organizagdes néo-
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governamentais, inclusive com a participagdo de produtores franceses (Cerri,

2002).
A tecnologia de fabricagio compreende as scguintes etapas basicas :

1. Coagulagio do leite: pode ser feita dirctamente pela flora microbiana do leite,
ou pela adigdo de cultivo bacteriano apropriado (coalho ou fermento). Apos

um periodo de tempo, o leite fermentado transforma-se na coalhada;
2. Corte da coalhada, para liberagdo do lactosoro;

3. A massa obtida € colocada em formas e prensada, ou ndo, dependendo do
queijo;

4. O queijo ¢ salgado e, em seguida, embalado.

No caso de queijos que necessitam de maturagdo, esta pode ser feita
antes ou apos a embalagem; em alguns casos, o queijo € deixado maturar por um

certo periodo depois do qual ¢ embalado e levado para completar a maturagio.

O leite destinado a fabricagdo de queijos deve ser de boa qualidade e,
tanto quanto possivel, livre de contaminagio bacteriana ou por agentes quimicos
como antibiéticos, herbicidas, pesticidas, etc. No caso dos antibiéticos, se estes
forem administrados ao gado, passardo ao leite ¢ poderdo inibir a sua coagulagio
ou alterar o tempo de maturagio dos queijos devido a alterages na microbiota
lactica. De um modo geral, para fabricagio de queijos duros e semiduros o leite
também ndo deve ser homogeneizado; outros tipos de queijos exigem que a
gordura seja homogeneizada sob a forma de 15 a 20% de nata. A
homogeneizagio torna a gordura mais suscetivel a agio das lipases, facilitando,
assim, a formagdo de acidos graxos livres, os quais sd3o constituintes

fundamentais para o sabor dos queijos.
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As vezes, adiciona-se CO; ao leite destinado ao fabrico de queijos; o
objetivo ¢ baixar o seu pH, o que permite diminuir o tempo de fermentagdo ou,

mantido este tempo, utilizar menor quantidade de coagulante.

A fungdo do coalho, utilizado em todos os tipos de queijo, exceto os
frescos tipo "cottage”, é coagular a caseina presente no leite. A principal enzima
responsavel por essa agdo € a renina, uma fosfoproteina de agdo proteolitica
presente no estdmago de ruminantes jovens. Ela atua hidrolisando ligagtes
peptidicas da caseina, transformando-a em para-caseina, que se precipita em
presenga de ions Ca® formando, entdio a coalhada. Este processo € dependente
da temperatura, do pH e do teor de calcio do leite. A temperatura otima de agdo
do coalho é em tomo de 40 °C, mas costuma-sc utilizar temperaturas
ligeiramente mais baixas (em torno de 35°C) para evitar que a coalhada fique

muito dura.

Outro método de coagulagio da caseina ¢ adicionar acido ao leite em
quantidade suficiente para igualar o pH do meio ao ponto isoclétrico da proteina
(pH 4,5). Neste pH as micelas de cascina agregam-s¢ ¢ precipitam-se. Esse
método fornece queijos de qualidade inferior aos produzidos pelo método
enzimatico.

Durante a formagio da coalhada podem ser adicionados, conforme a
necessidade e o interesse do produtor, aditivos como CaClz, nitratos, corantes,
etc. O CaCl, aumenta o teor de ions Ca’" no leite, acelerando a coagulagdo da
caseina € ajudando a firmar o coagulo. E utilizado, principalmente, quando o
teor de proteina no leite ndo é o ideal. Na fabricagdo de queijos com baixissimo
teor de gordura, adiciona-se Na,PO, antes do CaCl,. Esse sal reage com o leite,
formando Cas(PO.), coloidal que aumenta a elasticidade do coagulo,

funcionando como um substituto dos glébulos de gordura do leite.
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Nitrato de sédio ou de potassio tem a fungdo de inibir a agho de
contaminantes, especialmente bactérias do género Clostridium. O nitrato
adicionado ¢ reduzido a nitrito, pela agio da xantina oxidase, durante a
maturagio. O nitrito ndo inibe a agdo das bactérias lacteas, mas impede o
crescimento de bactérias do acido propidnico, Propionibacterium, essenciais
para a formagfio dos olhos caracteristicos de queijos como o Emmenthal e,
portanto, n3o ¢ apropriado para controle de Clostridia neles. Além disso, ele
pode reagir com aminoacidos aromaticos do queijo, formando nitrosaminas,
muitas das quais sfo carcinogénicas. Essa reagdo, porém, ocorre
preferencialmente na faixa entre pH 2-4,5 de modo que na maioria dos queijos,

onde o pH ¢ mais alto, a formagdo de nitrosaminas é muito lenta.

A maior parte do nitrato adicionado € eliminado através do lactosoro, ou
difunde-se na salmoura, fazendo com que os niveis de nitrito encontrados no
queijo pronto para consumo sejam, geralmente, bem menores que 50 mg kg
Mesmo assim, em alguns paises o uso de nitratos na fabricagdo de queijos é
proibido. A adigio de excesso deste sal pode inibir a flora lactea, dificultando a

maturagdo do produto ¢ alterando sua cor ¢ sabor.

A cor dos queijos esta intimamente ligada a gordura do leite e, por isso
mesmo, € sujeita a variagdes sazonais que sio corrigidas pela adigio de corantes.
No caso de queijos azuis, ou seja, aqueles com mofos esverdeados, é comum
adicionar-se clorofila & massa para que esta adquira uma coloragio palida,
contrastante com a do mofo. Queijos amarelos, como o Prato, podem ser corados

com urucum.

Com poucas excegdes, os queijos contém entre 0,5-2,0% de NaCl.
Queijos azuis t€m em tomo de 3-7% de sal. Durante a salga do queijo, a
diferenga na pressdio osmética entre a salmoura e a massa faz com que parte da
umidade desta seja liberada, arrastando consigo soroproteinas, acido lactico e

minerais dissolvidos, a0 mesmo tempo em que o NaCl é absorvido. Para que
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este equilibrio funcione bem é importante que a concentragdo da salmoura € seu
pH sejam apropriados; além disso, o teor de calcio do meio deve ser da ordem
de 0,1-0,2% podendo ser ajustado por adi¢do de CaCl,, se necessario. O pH
ideal da salmoura é entre 5,2 € 5,3. Durante o processo de salga ocorre troca de
jons Ca®" por Na' nas moléculas de para-caseina, o que toma a massa mais
macia. Se o pH estiver abaixo de 5,0 havera mais fons H' do que Ca® ligados as
moléculas de para-caseina; em conseqiéncia, havera incorporagéo insuficiente
de ions Na® ¢ o queijo ficara duro e quebradigo. Ao contrério, em pH acima de
5.8 havera excesso de ions Ca® em relagdo aos ions H' levando a um excesso de
jons Na' na molécula apés a troca, deixando o queijo demasiado macio. A
concentracio da salmoura deve ficar entre 18-23% de NaCl, para temperaturas
entre 10-14 °C, de modo a facilitar a absorgdo do sal, manter um grau o6timo de
dissolugdo da para-caseina, eliminar bactérias patogénicas porventura presentes

e evitar contaminagio

2.2.2 Aspectos microbiolégicos do queijo

O leite utilizado na fabricagio de queijos frescos tem que ser
pasteurizado. Ja para os queijos maturados, pode-se utilizar o leite cru, desde
que sejam respeitados os prazos de maturagdo ¢ utilizadas as boas praticas de
fabricag3io, que incluem desde a exigéncia de s6 se utilizar leite de alta qualidade
até a rigorosa higiene no local de producao.

A pasteurizagio é um processo térmico que visa destruir os patdgenos €
reduzir 0 mimero de microorganismos em geral, presentes no leite ¢ derivados.
Alternativas a essa técnica sdo a bactofugacio € a microfiltragdo. A primeira
consiste em uma centrifugagdo realizada em centrifuga especial, hermética,
capaz de separar o leite das bactérias e esporos; a segunda consiste em filtrar o

leite através de membranas especiais, capazes de reter as bactérias indesejadas.
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A boa qualidade microbiologica do leite, seja ele pasteurizado ou cru, €
fundamental para a preparagio de bons queijos. Ela pressupde um gado
saudavel, boas priticas de higiene na ordenha e no manuseio do leite,
higienizagdo eficiente dos equipamentos ¢ utensilios utilizados e, finalmente, o
resfriamento do leite a temperaturas entre 0-4 °C, no maximo 2 h apés a
ordenha. Essas priticas permitem que o leite mantenha a qualidade
microbiologica por até 72 h, mas nio significam auséncia de bactérias, inclusive
porque o leite é um 6timo meio para crescimento destes microorganismos
(Oliveira, 1976). No Brasil, essas condigdes sdo conseguidas pela maionia dos
grandes produtores, mas o mesmo ndo pode ser dito em relagdo aos médios e

pequenos produtores (Lima Jr., 2002).

O leite contaminado ¢ um problema para a indistria laticinista, uma vez
que se torna mais acido, resultando cm produtos de ma qualidade € mais
pereciveis. O nivel de bactérias presentes no leite brasileiro de boa procedéncia €
menor que 10°/mL, compativel com o exigido pelo MAPA. Mas se comparado,
por exemplo, com a Alemanha, onde 80% do leite ordenhado tem menos que 20
mil bactérias/mL, o nosso indice de contaminagdo ainda é muito alto (Lima Jr.,
2002).

Essa contaminaggo acarreta barrciras ndo tarifarias para a exportagdo de
laticinios brasileiros, além de constituir risco @ saude da populagdo no pais.
Basta lembrar que o gado brasileiro nio esta livre de doengas como febre aftosa,
tuberculose e brucelose, que podem ser transmitidas ao homem através do leite e
derivados. Segundo dados recentes (Fioravante, 2002), a tuberculose bovina
atinge cerca de 8% do rebanho nacional, o que representa perto de 14 milhdes de
animais. Este problema ¢é mais grave se considerarmos que o resfriamento nio
destr6i os microorganismos, nem inibe a acdo de suas enzimas, apenas torna-a

mais lenta. Alguns microorganismos sdo até mesmo capazes de reproduzir-se
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bem em temperaturas proximas a 0 °C; entre estes encontram-se bacténas

produtoras de lipases e proteases, que alteram a qualidade nutricional do leite.

Durante a transformagdo do leite em queijo ocorre, paralelamente a
oxidagdo da lactose, a redugdo do oxigénio dissolvido. Em consequéncia, o
interior dos queijos torna-se um ambiente essencialmente anaerdbico onde,
portanto, SO crescem microorganismos anaerdbicos. lsso significa que
microorganismos  exclusivamente  aerobicos  como  Pseudomonas,
Brevibacterium, Bacillus, Staphylococcus € Micrococcus podem desenvolver-se

na superficie dos queijos, mas ndo em seu interior (Beresford et al., 2001).

Do ponto de vista do crescimento ¢ da resisténcia ao calor, os
microorganismos de maior importancia na industria de laticinios podem ser

agrupados em (Oliveira,1976):

e Mesoéfilos: microorganismos cuja temperatura 6tima de crescimento ¢ em
torno de 32 °C , mas que podem crescer entre 10-45 °C. Este grupo inclui a

maioria dos contaminantes do leite.

e Psicotroficos: sdo capazes de crescer sob refrigeragdo, embora a maioria
encontre condigdes 6timas de crescimento em temperaturas maiores que 20
°C. E um grupo importantissimo em produtos que sdo conservados sob
refrigeragio por periodos entre 1-4 semanas. Além disso, com o uso
intensivo de refrigeragdo no manuseio do leite e seus derivados, espécies

meséfilas tém sofrido adaptagio seletiva, tomando-se psicotroficas.

e Termofilicos: os microorganismos deste grupo sio capazes de sobreviver as
condigdes de pasteurizagio. Do ponto de vista de crescimento, alguns deles

sdo psicotroficos.

Do ponto de vista bioquimico (Beresford, 2001), a microbiota dos

queijos pode ser dividida em dois grupos: bactérias lacticas iniciadoras (BLI) e
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microorganismos secundarios. As primeiras sdo responsaveis pela transformacéo
de lactose em acido lactico durante a preparagio do queijo; suas enzimas
também contribuem na maturagiio, estando envolvidas na protedlise € na
conversio de aminoacidos em substincias volateis responsaveis pelas
propriedades organolépticas do produto. Por serem de crescimento rapido, estes
microorganismos podem estragar o leite por acidificacdo se sua agdo ndo for
controlada. Por outro lado, sdo indispensaveis para a fabricagdo dos queijos. As
BLI podem ser adicionadas no inicio da producdo, ou podem-se utilizar somente
aquelas que ja ocorrem naturalmente no leite. Este Gltimo caso ¢ o normalmente

utilizado na fabricagio de queijos artesanais a partir de leite ndo pasteurizado.

Dependendo do queijo, utilizam-se culturas mesofilicas — por exemplo,
queijos Gouda, Edam ¢ Camembert - ou termofilicas. Essas dltimas sdo
utilizadas principalmente na fabricagdo de queijos cozidos que passam por
temperaturas acima de 50 °C como, por exemplo, Parmesdo, Emmenthal e
Gruyére. Entre os géneros mais comuns usados como BLI incluem-se

Lactococcus, Lactobacillus, Streptococcus, Leuconostoc e Enterococcus.

Para fabricagdo de queijos podem-se utilizar culturas definidas - um
numero conhecido de cepas conhecidas - ou culturas mistas nas quais tem-se um
numero desconhecido de cei;as. As culturas mesofilicas utilizadas, definidas ou
mistas, s3o constituidas principalmente de Lactococcus lactis ssp. cremoris € L.
lactis ssp. lactis, ja as termofilicas mais comuns sdo compostas de Streptococcus
thermophilus e bacilos lacticos como Lactobacillus delbrueckii ssp. delbrueckii,
Lb. delbrueckii ssp. bulgaricus, Lb. delbrueckii ssp. lactis ou Lb. helveticus. E
interessante observar que, em geral, varias cepas convivem nessas culturas;
umas sdo mais resistentes aos fagos do que outras, algumas tém menor
capacidade de produgdo de acido, de modo que elas se autocontrolam

impedindo, inclusive, a proliferagio exagerada de microorganismos indesejados.
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Vale & Gloria'(1998) analisaram a presenca de aminas biogénicas em 46
amostras de queijos fabricados no Brasil, usando a técnica de HPLC em fase
reversa. As substincias foram detectadas em grande parte das amostras, em
teores que variaram entre 0,79 e 12,76 mg g, As aminas mais freqiientemente
encontradas foram histamina, tiramina, 2-feniletilamina, serotonina, putrescina ¢
cadaverina. As autoras concluiram que a acidez do queijo influencia a formagio
das aminas, o que estaria de acordo com a teoria de quc sua sintese seria um
mecanismo de protegio de bactérias contra ambientes acidos. Mais
recentemente, Fernandes-Garcia, et al. (1999), verificaram que a adigdo de
proteinases exodgenas a coalhada, com o intuito de acelerar a maturagio do
queijo tipo Manchego, nio favorece o crescimento de organismos produtores de
aminas biogénicas. No entanto, eles concluiram que a adigdo de proteinase ao
leite altera a protedlise do queijo, fomecendo substratos adequados para a sua

formagéo.

2.3 Procedimentos padrées de higiene operacional (PPHO)

O cumprimento das Boas Praticas de Fabricagdo ¢ das exigéncias
sanitarias é a base para a producio de alimentos indcuos. Os Procedimentos
Padroes de Higiene Operacional sdo programas considerados parte das BPF mas,
devido a sua importincia, é necessario estuda-los em separado. Ha duas
classificagdes para os PPHO, conforme sua origem, ou seja, se a partir do FDA
(Food and Drug Administration) ou do FSIS (Food Safety Inspection Service,
USA).

De acordo com as Boas Priticas de Fabricagdo Atuais, embalagem ou
conservagio de alimentos para o consumo humano do FDA, os PPHO devem

abordar os seguintes aspectos:



Saccharomyces e Coliformes, sendo que a presenca deste ultimo indica falta de

higiene adequada no manuseio e processamento dos produtos.

E interessante ressaltar que a espécie € as cepas dominantes na

microbiota secundaria variam durante o periodo de maturagio do queijo.

Alguns microrganismos patogénicos, como espécies de Staphylococcus,
podem ser encontrados em laticinios. Eles sdo responsaveis por sérias
intoxicagbes alimentares, devido as toxinas que formam durante as fases de
processamento e armazenamento dos produtos. Um artigo recente (Do Carmo,
2002) relata que, entre 1995 ¢ 2001, ocorreram em Minas Gerais 23 surtos de
intoxicagdo provocados pela ingestdo de queijos contaminados com S. aureus;,
um total de 660 pessoas foram intoxicadas ¢ uma dclas morreu em
conseqiiéncia. Este microorganismo pode ser eliminado ou sua capacidade de
produzir toxinas inibida por irradiagio com raios-y como relatado por Amaral
Gurgel et al (1999), de modo que esta técnica pode vir a ser uma ferramenta
auxiliar na melhoria da qualidade microbiologica de queijos. Agentes
infecciosos, como Shigella e Salmonella, também podem contaminar produtos

lacteos e infectar seus consumidores’

Um grande problema enfrentado pela industria de laticinios em todo o
mundo é a infecgio figica, responsavel por vultuosas as perdas econdmicas.
Nela, bactérias lacticas sdo atacadas por virus, de modo que ha produgdo
insuficiente de acido lactico e conseqiiente falha na fermentagio do leite. Por
atacarem bactérias, estes virus sdo chamados bacteriofagos, ou simplesmente
fagos, € muitos deles s3o resistentes as condigdes de pasteurizagido, pouco
afetados por alteragbes de pH do meio e capazes de sobreviver por longos
periodos, em estado de dorméncia, sob refrigeragdo, congelamento € mesmo sob

forma seca.
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Cada célula infectada por um bacteriéfago pode liberar até 200 novas
particulas virais, acarretando uma contaminagdo ambiental de vulto nas grandes
industrias. Além disso, como a relagiio fago/bactérias lacticas € muito dindmica,
mutantes bacterianos resistentes eventualmente isolados perdem a resisténcia em
pouco tempo, nas condigdes industriais. A melhor forma de combate a infecgio
fagica é manter higiene rigorosa em todo o processo de fabricagdo, com salas
separadas para a preparagdo do fermento € do queijo ¢ evitando a dispersdo do
lactosoro no ambiente de produgio, ou seu transporte em rccipientes usados para
o leite, sem prévia e rigorosa higienizagio.

A contaminagio microbiolégica na industria de alimentos representa um
sério perigo para a saide do consumidor e acarreta grandes prejuizos
econdmicos. Os laticinios, pela propria matéria-prima que utilizam e pelo alto
teor de umidade nos locais de produgdo, sdo particularmente suscetiveis a essa
contaminagio. Dai, a importancia da conscientizagio dos profissionais do setor,
em todos os niveis, para a necessidade da implantacio de programas de boas
praticas de fabricagio e do controle permanente dos processos € seus pontos

criticos.

2.2.3 Contaminagiio quimica

O queijo é um excelente meio para produgdo de aminas biogénicas, ja
que possui as condigdes apropriadas de pH, concentragdo salina e teor de
umidade para sua biossintese, além dos aminoacidos € bactérias capazes de
descarboxila-los. Entre as bactérias capazes de produzir as aminas biogénicas
tém-se espécies de Escherichia, Enterobacter, Salmonella, Shigella,
Clostridium, Streptococcus, Lactobacillus € Leuconostoc. Algumas destas estdo
presentes no queijo como parte de sua microbiota habitual outras, em

decorréncia de contaminag2o.
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Aminas biogénicas sio bases organicas alifaticas, ciclicas, de baixo peso
molecular, produzidas pelo metabolismo de seres vivos em geral. Sdo, por
vezes, encontradas em alimentos e bebidas cuja produgdo envolve fermentagio
e/ou maturagio. Acredita-se que sejam biossintetizadas pela descarboxilagdo

enzimatica de aminoacidos.

Em niveis baixos de concentragdo, as aminas biogénicas ndo
representam um risco sério a saude, mas podem tornar-se perigosas se O
consumo do alimento contaminado for grande ou se as rotas normais de

catabolismo das aminas estiverem blogueadas no consumidor.

Ja foram relatados casos de crise hipertensiva, acompanhada de forte dor
de cabega em pessoas que ingeriram alimento contaminado com tiramina. Ha
relatos ainda de crises de enxaqueca apés consumo de queijo contendo
triptamina e 2-feniletilamina. Em pessoas em uso de drogas imibidoras da
monoamino oxidase, as aminas biogénicas podem provocar a morte por
hemorragia cerebral. Em presenga de nitritos essas aminas podem formar N-
nitrosaminas, as quais tm comprovada agdo carcinogénica, mutagénica €
teratogénica (Oliveira et al., 1995). Como ja foi mencionado anteriormente,
porém, a reagdo de formagdo de nitrosaminas € lenta em queijos ¢ o teor de
nitritos encontrado neles, baixo. Um estudo realizado com amostras do queijo
francés Saint-Paulin preparadas com leites com ¢ sem adigdo de nitrato, ndo
demonstrou correlagiio entre o teor deste sal € a presenga de nitrosaminas no
queijo.

Algumas aminas, como putrescina e cadaverina, podem potencializar a
agiio da histamina, a qual pode provocar intoxicagdes graves, além de estar
envolvida em mecanismos que desencadeiam ataques de asma. Nao foi definido
um limiar acima do qual os efeitos nocivos das aminas biogénicas ocorrem, pois

este depende das condigdes de cada individuo.
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Vale & Gléria'(1998) analisaram a presenga de aminas biogénicas em 46
amostras de queijos fabricados no Brasil, usando a técnica de HPLC em fase
reversa. As substincias foram detectadas em grande parte das amostras, em
teores que variaram entre 0,79 e 12,76 mg g". As aminas mais fregiientemente
encontradas foram histamina, tiramina, 2-feniletilamina, serotonina, putrescina €
cadaverina. As autoras concluiram que a acidez do queijo influencia a formagdo
das aminas, o que estaria de acordo com a teoria de que sua sintese seria um
mecanismo de protegio de bactérias contra ambientes acidos. Mais
recentemente, Fernandes-Garcia, et al. (1999), verificaram que a adicdo de
proteinases exdgenas a coalhada, com o intuito de acelerar a maturagdo do
queijo tipo Manchego, nio favorece o crescimento de organismos produtores de
aminas biogénicas. No entanto, eles concluiram que a adigdo de proteinase ao
Jeite altera a protedlise do queijo, forecendo substratos adequados para a sua

formagéo.

2.3 Procedimentos padraes de higiene operacional (PPHO)

O cumprimento das Boas Priticas de Fabricagdo e das exigéncias
sanitarias é a base para a produgdo de alimentos inocuos. Os Procedimentos
Padroes de Higiene Operacional sio programas considerados parte das BPF mas,
devido a sua importincia, é necessario estuda-los em separado. Ha duas
classificacdes para os PPHO, conforme sua origem, ou seja, s a partir do FDA
(Food and Drug Administration) ou do FSIS (Food Safety Inspection Service,
USA).

De acordo com as Boas Praticas de Fabricagdo Atuais, embalagem ou
conservagio de alimentos para o consumo humano do FDA, os PPHO devem

abordar os seguintes aspectos:
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2.3.1 Manutencio geral

Os edificios, as instalagdes ¢ outros locais da planta devem ser mantidos
em condicbes higiénicas e em bom estado. A limpeza € a sanitizagdo de
utensilios € equipamentos devem ser realizadas de modo a evitar contaminacdo
dos alimentos, das superficies em contato com alimentos ou dos materiais para

embalagem.

2.3.2 Substéncias usadas na limpeza e sanitizacéio

Os produtos usados nos procedimentos de limpeza e sanitizagdo ndo
devem conter microrganismos indesejaveis ¢ devem ser indcuos e adequados

conforme as condigdes de uso.

2.3.3 Controle de pragas

Ao discutir as pragas, muitas pessoas visualizam os roedores como os
principais culpados pela contaminagdo mas, na realidade, as pragas assumem
muitas formas nos estabelecimentos processadores de alimentos. As pragas
incluem passaros, numerosas espécies de insetos, como baratas, besouros,
moscas ¢ tragas; cdes, gatos € varios tipos dc roedores. A presenca de pragas em
uma planta de alimentos pode causar enfermidades nos consumidores através de
contamina¢io microbiana. Mesmo quando as pragas ndo causam enfermidade,
as sujidades como partes de insetos, pélos e fezes de roedores, desagradam os

consumidores quando encontradas em alimentos.

As pragas representam uma grande ameaga a seguranga € inocuidade do

alimento. A boa inspegio ¢ sanitizagio dos materiais recepcionados e o
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monitoramento apropriado podem minimizar a probabilidade de infestagdo e,

assim limitar, a necessidade do uso de pesticidas.

As infestagdes por pragas ocorrem em locais que possam servir como
ninho € onde haja disponibilidade de alimento. As instalagdes devem ser
mantidas em boas condigdes de conservagdo para evitar o acesso de pragas ¢
eliminar locais potenciais para sua procriagdo. Orificios, drenos e outros lugares
onde as pragas possam ter acesso devem ser mantidos fechados. As telas de
arame colocadas em janelas, portas e ventiladores abertos, reduzem o problema
de entrada. Os animais devem, sempre que possivel, ser excluidos das areas das

plantas processadoras de alimentos.

Numa planta processadora de alimentos, ao se estabelecer um programa
para controle de pragas, existem varias areas de preocupacdo, incluindo, mas néo
se limitando a: planta ¢ tcrreno; estrutura € projeto; maquinario da planta;
equipamento e utensilios; manipulagdo; disposigdo de residuos, uso de pesticidas

e outras medidas de controle.

As inspegdes exteriores devem garantir que os 1€rrenos estejam limpos
de arbustos altos, gramados, matagais ¢ desmontes que podem estimular as-
pragas a aproximar-se €, possivelmente, entrar no estabelecimento. Os roedores
e a maioria das outras pragas ndo se sentem seguros em espagos abertos,
preferindo a seguranca propiciada por agrupamento de plantas ou vegetagio mal
cuidada.

As inspegdes também devem incluir a identificagdo de locais potenciais
para repouso ou formac3o de ninhos de passaros, que representam uma fonte
comum de patogenos. Deve-se prestar aten¢io especial  atividade de aves perto
dos sugadores de ar, ja que podem trazer microrganismos para dentro da planta.
Como as aves no telhado podem contaminar a agua de chuva, deve-se assegurar
que as canaletas desdgiiem longe das areas de manipulagio, da entrada dos
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funcionarios na planta ou de qualquer outra area onde a sujidade possa ser

levada para dentro da planta.

Apesar de varias iniciativas para manter o terreno do estabelecimento
livre de pragas, as mesmas inevitavelmente tentam entrar e, em muitos casos,
obtém éxito. E importante avaliar a capacidade do estabelecimento para exclui-
las. Essa avaliagio é simplesmente uma observagio do estabelecimento para

determinar sua capacidade fisica de exclusdo de pragas.

Os roedores € a maioria das outras pragas nio exigem uma grande
abertura para entrar. Qualquer abertura identificada deve ser vedada com
material adequado, como fibra metilica ou preenchimento para evitar uma
entrada potencial. As vezes, ¢ util procurar na parte interna do estabelecimento,
sob iluminagdo ténue, por areas onde a luz do dia possa mostrar uma abertura de
tamanho suficiente para permitir a entrada de pragas. Isto inclui janelas, portas €

paredes que limitam com a parte externa da planta.

Alguns dispositivos especializados sdo, geralmente, utilizados para
controlar pragas nos estabelecimentos processadores, como dispositivos
eletrocutores de iluminagio e cortinas de ar. Deve-se ter cuidado para garantir
qué esses dispositivos sejam instalados e mantidos de acordo com as
recomendagdes do fabricante. Se os dispositivos de iluminagio forem instalados
muito altos, ou se a intensidade de luz for muito fraca, nio atrairdo os insetos.
Alguns dispositivos de iluminagio sdo projetados para evitar que partes dos
insetos sejam langadas para fora do aparelho. Outros modelos ndo funcionam
desse modo, resultando em contaminagio do produto instalado muito perto das
areas de processo. As cortinas de ar devem ser instaladas em uma determinada
altura, posigdo e velocidade do ar de acordo com as especificagdes do projeto.
Se nio instaladas devidamente, sdo ineficazes ¢ podem até forgar os insetos para
dentro da planta.
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As praticas eficientes de higiene podem reduzir significativamente o
problema de pragas. Caso ndo se mantenham as normas de higiene apropriadas,
ha um aumento de lixo, residuos e desordem, atraindo roedores e outras pragas,
que realmente podem entrar nas instalagdes. Quando isso ocorre, criam um
problema de dificil resolugdo. Ademais, armérios de funcionarios ou salas de
descanso que ndo sdo mantidas com higiene atraem uma variedade de pragas. E
comum funciondrios que guardam ou “"esquecem" produtos alimenticios nos
armarios ou os que nio mantém limpa a sala de descanso, descobrirem que estio
estimulando a presenca de convidados ndo desejados, como baratas ou

camundongos.

O controle de pragas dentro de um estabelecimento processador de
alimentos também ¢ afetado por outros elementos do programa de sanitizagio. A
nio manutengio pelo estabelecimento de um programa de limpeza ¢ sanitizagdo
apropriado pode permitir a formagdo de residuos a base de proteina e outros
materiais estiticos gue atuam como atrativos para as pragas. Qutros problemas
referem-se ao projeto e a distribuigio do estabelecimento processador, Ja que sdo
essenciais para garantir espago suficiente para limpeza e sanitizagdo dos
equipamentos ¢ maquinas. Ndo deve haver "espagos mortos”, que permitem o
aparecimento ou acimulo de alimentos ou outros residuos que servem como
atrativos ou refugio para as pragas.

Os estabelecimentos e as areas adjacentes devem ser examinados
regularmente para verificar alguma evidéncia de infestagéo.

Também é util. como um procedimento operacional padrao, assegurar-se
que os funcionarios estejam treinados para reconhecer indicadores da presenga
de pragas e entender os procedimentos para informar qualquer observagio
detectada.
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Em vez de confiar somente no uso de pesticidas quimicos para erradicar
uma infestagdo por pragas, deve-se fazer um controle preventivo, através de
medidas fisicas e mecanicas, além daquelas quimicas. A supervisao envolve uma
inspegdo visual tanto para a presenca de pragas (por exemplo, animais
domésticos, insetos, roedores e passaros), como para evidéncia recente de sua
presenga, como excrementos, marcas de roedura € material de ninhos. A
supervisdo de rotina inclui observagbes nas areas de processo, embalagem ¢
armazenamento €, para ser bem sucedida, deve envolver outras condigcGes
relacionadas que, se ndo sdo controladas, podem resultar em problemas de
pragas.

As pragas devem ser erradicadas, pois assim acabam-se as infestagdes. O
tratamento com agentes quimicos, fisicos ou biologicos deve ser feito sem
representar uma ameaga a seguranga ou inocuidade do alimento. Além de
barreiras fisicas e dispositivos mecnicos eficazes, ¢ necessario o uso periédico

de pesticidas quimicos, que deve ser minimo ¢ realizado com a devida cautela.

A maioria dos estabelecimentos contrata um servigo de controle de
pragas externo como uma ferramenta para controli-las dentro programa de
sanitizagio. E importante lembrar que a responsabilidade de manter € levar a

cabo um programa para excluir as pragas ¢ do estabelecimento processador.

A diregio da planta deve sempre ter conhecimento das praticas e
procedimentos de controle de pragas em uso; saber quais pesticidas, raticidas e
outras substincias quimicas sdo utilizados, como s3o usados, se sido apropriados
e eficazes. O processador e o prestador de servicos devem manter uma
comunicagio aberta e regular. A eficiéncia de qualquer programa de controle de
pragas, incluindo o trabalho contratado, deve ser supervisado e documentado. A

documentacao deve indicar os problemas identificados € a devida solugéo.
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O programa de controle de pragas deve ser abrangente € baseado na

filosofia de manejo integrado. Os registros de controle de pragas servem como

parte da documentagio essencial para um programa de sanitizagdo e devem

incluir, mas nio se limitam a:

Mapa com a localizagio das armadilhas para roedores, localizacdo da isca €

dos eletrocutores de insetos.

Programa de manutengio das armadilhas para roedorcs, das iscas, € dos

eletrocutores de insetos.

Relagio de todos os pesticidas usados no programa, inclusive uma copia de
todos os rotulos ou informagdes técnicas sobre eles.

Procedimentos operacionais padrio para aplicagdo de pesticida pelos
funcionarios do estabelecimento.

Copias de todos os relatorios emitidos por um operador externo de controle
de pragas, indicando todos os insetos e/ou roedores encontrados, as areas de
atividade das pragas, a aplicagio de qualquer pesticida (o nome da
substéncia quimica e a quantidade aplicada).

Relatorios de todas as inspegdes internas para controle de pragas, com as

agdes corretivas enumeradas.

Relatérios de todos os problemas referentes a parte fisica do estabelecimento
ou aos equipamentos que nio estejam de acordo com o programa de
sanitizagio da planta, detalhando explicitamente as agdes corretivas tomadas

e por quem.
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2.3.4 Higiene das superficies em contato com alimentos

Todas as superficies em contato com alimentos, incluindo utensilios € as
superficies de equipamentos devem ser limpas com a freqiiéncia necessaria para

proteger os alimentos contra a contaminagao.

As superficies em contato com alimentos usadas para manipulagdo ou
conservagio de alimentos com pouca umidade devem estar secas € em condigdes
higiénicas no momento do uso. Apos a limpeza de superficies, deve-se, quando

necessario, higieniza-las e seca-las completamente antes de novo uso.

No processamento umido a limpeza ¢ necessaria para proteger os
alimentos de modo a nio entrarem em contato com 0s microrganismos, € todas
as superficies em contato com alimentos devem ser limpas ¢ higienizadas antes
do uso e depois de cada interrupgio, quando elas podem se contaminar. Nos
casos de operagdo continua de produgdo, os utensilios e as superficies dos
equipamentos que entram em contato com os alimentos devem ser limpas e
higienizadas quando necessario.

As superficies de equipamentos que ndo entram em contato com
alimentos € que sdo usadas em operagbes de plantas de alimentos devem ser
limpas sempre que for necessario para proteger os alimentos contra
contaminagao.

Artigos descartaveis (como copos plasticos e toalhas de papel) devem ser
armazenados em recipientes apropriados ¢ manipulados, distribuidos, usados e
descartados de modo que os alimentos e as superficies em contato com

alimentos ndo sejam contaminados.

Os agentes sanitizantes devem ser apropriados e seguros para as
condigdes de uso. Qualquer instalagio, procedimento ou maquina sdo aceitos

para limpeza ¢ sanitizagio de equipamentos e utensilios, desde que permitam a
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sanitiza¢do adequada do equipamento € utensilios € que os mesmos possam ser

limpos adequadamente.

2.3.5 Armazenamento e manipulagio de equipamento e utensilios portateis

limpes

Os equipamentos portateis com superficies em contato com alimentos e
utensilios, ja limpos e higienizados, devem ser armazenados em local

apropriado, de modo a proteger estas superficies contra a contaminagdo.

Cada planta deve estar equipada com instalagdes sanitanas adequadas e

serventias que incluem, mas n3o se limitam apenas a:

2.3.5.1 Abastecimento de dgua

Os fabricantes de alimentos devem controlar as fontes de agua utilizadas.
Independente da fonte de 4gua, se da rede publica, do pogo particular, ou do
mar, deve-se monitorar o abastecimento com freqiiéncia suficiente para garantir
que a 4gua seja inbcua para uso em alimentos € nas superficies em contato com

este.

A rede publica de abastecimento ¢ a fonte mais comum de dgua para
processar alimentos. E, em geral, a fonte mais cara, mas o custo ¢ compensado
pela seguranga, qualidade e disponibilidade. A dgua da rede publica caracteriza-
se pelo alto padrio de qualidade em parimetros quimicos e microbioldgicos,
pois ¢ normalmente purificada ou tratada, além de ser submetida a programas de
avaliagdo desses parimetros.

Se a agua provém da rede publica, uma cpia da conta de agua (onde o

volume utilizado esteja de acordo com as necessidades da planta) € a
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documentagdo necessaria para comprovar o abastecimento de agua. Os
processadores de alimentos devem realizar analises para verificar a qualidade da
agua fomnecida ¢ devem arquivar os resultados nos registros de controle
periédicos.

A agua de fonte particular pode originar-se de uma variedade de fontes
superficiais, principalmente dé pogos. E comum a perfuragio de pogos em locais
proximos a fabrica de alimentos, a fim de se obter agua mais barata. Os pogos
mantidos de maneira apropriada podem formecer agua limpa, assegurando a alta
qualidade e inocuidade do alimento. No entanto, sdo mais susceptiveis a
contaminag3o do que a agua de fontes piblicas. As aguas residuais de esgoto
podem alcangar os pogos, em casos de inundagdo ou se estiverem localizados

perto de latrinas, fossas sépticas ou desagiies.

Outra fonte de contaminag¢io ¢ a propria agua do subsolo, que pode
chegar ao pogo sem a filtragdo natural e percolagdo suficiente para retirar as
impurezas. A contamina¢do quimica dos pogos pode ser devido a vazamento de
tanques de combustivel, uso de agrotéxicos em granjas, hortas e campos de

golfe, além de descargas industriais.

Em muitos casos, as autoridades locais de saiide ptiblica podem oferecer
informagdes sobre a construgdo apropriada dos pogos, de acordo com as normas
legais vigentes.

As fontes particulares de 4gua devem ser monitoradas para determinar se
a 4gua se encontra dentro dos paridmetros aprovados. Isto requer analises
laboratoriais que devem incluir, no minimo, provas para determinar a presenca
ou auséncia de bactérias indicadoras, como coliformes totais. A fregiiéncia da
amostragem deve ser especificada por exigéncias locais ou nacionais. Os

métodos de amostragem devem considerar os locais € procedimentos mais
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apropriados, assim como a coleta adequada ¢ rapido transporte da amostra ao

laboratorio.

A decisdo de agregar ou ndo desinfetantes quimicos, deve se basear em

provas microbiologicas, realizadas por laboratorio publico ou privado.

2.3.5.2 Encanamentos

Os encanamentos devem ser de tamanho e desenho adequados. ¢
instalados e conservados de modo a conduzirem guantidade suficiente de agua
para as drcas da planta solicitadas; transportar de forma apropriada as aguas
residuais e os residuos liquidos da planta; evitar que se torne uma fonte de
contaminagdo para alimentos, para o abastecimento de agua, para equipamento
ou utensilios, criando uma condigio ndo sanitaria: fornecer drenagem adequada
de piso em todas as areas sujeitas a limpeza umida ou onde as operagdes
normais desagiiem ou liberem liquido residual no piso; nfo causar refluxo ou
conexio cruzada entre os sistemas de encanamento que levam dgua residual ou

esgoto ¢ aqueles que transportam agua para os alimentos ou para sua fabricagdo.

2.3.5.3 Escoamento de esgoto

A disposigio de esgoto deve ser realizada em um sistema de csgotos

adequado ou por outro meio apropriado.

34


danielle
New Stamp

danielle
New Stamp


2.3.5.4 Banheiros

Cada planta deve fomecer aos seus funcionarios banheiros adequados ¢
de facil acesso, sem comunicagio dircta com a area de manipulacdo de

alimentos.

2.3.5.5 Instalagdes para lavagem de mios

Os lavatorios devem ser adequados € cdmodos, abastecidos com agua
corrente em temperatura agradavel. Cumpre-se essa exigéncia oferecendo:
instalagdes para lavar e, quando necessario, higienizar as mios em cada ponto da
planta onde as boas praticas de higiene cxijam que os funcionarios lavem e/ou
higienizem as mios; produtos eficientes para lavar e higienizar as méos;
toalhas higiénicas (papel branco) ou instalagdes adequadas para secagem das
mios; dispositivos ou instalagdes, como valvulas de controle de &gua,
projetadas e construidas para proteger as mios limpas e higienizadas contra a
recontaminagio; sinais de compreensdo imediata, que orientem os funcionarios
que manipulam alimentos, materiais de embalagem ou superficies em contato
com alimentos sem proteciio, para lavar ¢, quando apropriado, higienizar as
méos antes do inicio do trabalho, depois de cada auséncia do posto de trabalho, €
quando as mios estejam sujas ou contaminadas; € lixeiras construidas e

mantidas de modo a proteger contra contaminagio de alimentos.

2.3.5.6 Retirada de lixo e residuos

Lixo e residuos devem ser armazenados, transportados, € descartados
para minimizar a formagdo de odor, minimizar o potencial do lixo se tornar um

atrativo € albergue, ou lugar de reprodugéo para pragas, € proteger contra a
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contaminagio de alimentos, superficies em contato com alimentos,

abastecimento de agua e pisos.

2.4. Boas priticas de fabricaciio (BPF)

As Boas Praticas De Fabricagdo (BPF) sdo procedimentos € processos
que garantam a seguranga no processamento de alimentos, resultando em
produto seguro para o consumidor e de qualidade uniforme. Melhoria do
ambiente de trabalho, motivagdo aos funcionarios, atendimento aos requisitos da
legislagio (Portaria 326/97 do Ministério da Saide e Portaria 368/97 do
Ministério da Agricultura) sdo outras vantagens. A formagdo de uma equipe
multidisciplinar de trabalho, encarregada da claboragdo do diagnostico das
condigdes das instalagbes, constitui-se no primeiro passo para a implantagao de
um programa de BPF.

Um roteiro auxilia a atuagio dos auditores, garantindo a abordagem de
todos os pontos importantes nos niveis de profundidade e abrangéncia
necessarios e a0 mesmo tempo permitindo um melhor gerenciamento do tempo e
facilitando o registro de constatagdes e observagdes e o treinamento de
auditores. A etapa seguinte constitui-se na elaboragdo de um plano de agdes
corretivas para as ndo-conformidades detectadas, definindo-se as prioridades,
prazo de adequagdo e responsabilidades. Munida das informagdes necessarias, a
equipe tem condigdes de elaborar o Manual de BPF da empresa.
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2.4.1 Elementos envolvidos no programa boas praticas de fabricacao
2.4.1.1 Exclusiio de microrganismos indesejaveis e materiais estranhos

Visa impedir a contaminagio do produto, removendo, inibindo e
destruindo todos os possiveis focos de contaminagio. Como exemplo dessas
praticas podem ser citados os sistemas sanitarios de ordenha mecanica em
circuitos fechados, a filtragio do ar, o controle de pragas, o fechamento
hermético de embalagens, a ultrafiltragdo, a microfiltragdo, a nanofiltragdo, o
armazenamento refrigerado ou congelamento, a adigdo de ingredientes como sal

ou agucar, os processos fermentativos, etc.

2.4.1.2 Pessoal

Os manipuladores de alimentos devem manter um alto grau de higiene
pessoal € usar uniformes ou roupas protetoras apropriadas, protecdo para os
cabelos e sapatos. Feridas e cortes devem ser cobertos com curativos a prova
d’agua, caso o funcionario possa continuar trabalhando, ou seja, desde que a

lesdo ndo apresente risco de contaminagio do alimento manipulado.

Os cabelos devem estar limpos, cortados e protegidos por uma touca ou
rede de cabelo. Barba, bigode e costeletas também devem ser protegidos mas, de
preferéncia, devem ser evitados por manipuladores de alimentos.

Os manipuladores de alimentos devem tomar banho diariamente, lavar
os cabelos periodicamente € lavar as mios freqgiientemente para diminuir a

probabilidade de contaminagio. As unhas devem ser curtas e limpas para evitar

a presenca de microrganismos patogénicos.
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O uso de cilios posticos € maquiagem deve ser evitado por
manipuladores de alimentos devido 4 alta probabilidade e contaminagdo através

desses artefatos.

A lavagem das mios é eficiente para eliminar a sujeira por remogao
fisica, sendo que alguns patégenos temporarios das maos podem ser eliminados
com uma simples lavagem. A combinagdo da agdo emulsificante do sabdo sobre
lipides € outros oleos e gorduras com a agdo abrasiva do atrito € a agua

dissemina e remove as particulas que contém estes microrganismos.

As mios devem ser lavadas sob um fluxo de d4gua momna, ensaboadas e
esfregadas vigorosamente durante pelo menos 15 segundos. Entdo, as maos
devem ser enxaguadas com agua momna e secas em papel toalha branco ou sob ar

quente.

O monitoramento da lavagem de mios consiste na observagdo de como €
quando os empregados lavam as mios. Os funcionarios devem lavar as mios
quando a limpeza pessoal possa afetar a inocuidade alimentar, por exemplo, ao
iniciar as atividades de manuseio; imediatamente apos ir ao banheiro; e depois
de manusear produtos crus ou outro material contaminado, que possa resultar em
contaminagio de outros alimentos. Os manipuladores devem evitar, a0 maximo,
o manuseio de alimentos prontos para o0 consumo, uma vez que estes nao serao
submetidos a menhum processo posterior que elimine ou reduza uma nova
contaminagao.

A remogio de microrganismos patogénicos das mios pode ser
incrementada pelo uso de substincias anti-sépticas apos a lavagem. As
substéncias anti-sépticas mais usadas sdo:

1. Sabdes: sio quase ineficientes como anti-sépticos para a pele. Pseudomonas

aeruginosa pode crescer em alguns sabdes liquidos. A principal acdo dos



saboes ¢ sua atividade detergente, diminuindo as bactérias transitorias das
maos.

2. Alcool: Os alcoois etil ¢ isopropil sio bons anti-sépticos para a pele, mas nao
sdo eficazes contra esporos.

3. Compostos quaternarios de amdnio: os residuos de sabdo limitam sua agdo
anti-séptica nas maos.

4. Compostos de iodo: os compostos de iodo combinados com detergentes sdo
considerados bons agentes de limpeza e ndo irritam a pele, entretanto sua
agdo anti-séptica € moderada.

5. Hipoclorito: as solugdes de hipoclorito (50 ppm de cloro disponivel) sdo
usadas em estabelecimentos de processamento de alimentos mas ha pouca
evidéncia de sua agdo anti-séptica, ja que sdo inativados pela presenga de
maténia organica. Estas substincias irritam a pele.

O uso de luvas € muito discutido. Sio recomendadas na manipulagio de
alimentos prontos para o consumo. As luvas devem ser descartaveis, feitas de
material impermeavel e mantidas limpas. Devem ser trocadas periodicamente,
dependendo do alimento manipulado, e sempre que o manipulador tocar algo
diferente.

Entretanto € muito comum observar os manipuladores de alimentos
usando luvas ¢ ndo lavando as méos adequadamente O uso de luvas ndo exclui a
etapa de lavar as mios. As luvas usadas para manipular alimentos prontos para o

consumo devem ser sanitizadas antes do inicio desta atividade.

Os uniformes devem ser de cor clara, sem bolsos na altura da cintura,
sem botbes ou estes devem estar protegidos. As calgas devem ser feitas com

cintos fixos ou com elastico. Se for necessario o uso de um suéter, este deve
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estar completamente coberto pelo uniforme. O avental de plastico € indicado

quando a atividade executada suje ou molhe o uniforme muito depressa.

Os uniformes devem ser mantidos em bom estado, limpos, € trocados
diariamente. Os funcionarios ndo devem usé-los fora da area do estabelecimento.
A lavagem do uniforme deve incluir, como etapa final, o uso de solugdo de
hipoclorito para desinfeta-lo (uma colher de sopa diluida em um balde de 20 L
de agua, sem enxagiie posterior).

Os sapatos devem ser de cor clara, de borracha ou outro matenal
impermeavel, tipo bota ou cal¢ado semelhante, sem aberturas. Para trabalhar em
lugares umidos, os sapatos devem proteger contra escorregamento. Os sapatos

devem ser mantidos em boas condigoes ¢ limpos.

Staphylococcus € outras bactérias presentes na cabeca, cabelos € nos
bragos podem alcangar os alimentos se estas areas do corpo ndo estiverem
adequadamente cobertas. Os manipuladores de alimentos devem cobrir os

cabelos com uma touca ou rede, antes de entrar na area de processamento de

alimentos.

Mascaras, assim como luvas, s3o usadas na manipulagio de alimentos
prontos para o consumo. Entretanto, nio sdo confortaveis de usar, especialmente
em areas quentes. As mascaras podem tomar-se uma fonte de contaminagao se
nio forem trocadas periodicamente. Outro ponto a se considerar € que a
contaminagiio pelo ar é menor que aquela pela méo; assim, a necessidade de uso
de mascaras deve ser avaliada pelos supervisores avaliando-se suas vantagens ¢
desvantagens.

Os individuos envolvidos no processamento de alimentos devem ser
treinados e conscientizados sobre a importancia das Boas Praticas de Fabricagdo
(BPF). Comportamentos que possam causar contaminagio do alimento devem

ser evitados.
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Fumar, cuspir, mascar ou comer, espirrar ou tossir sobre alimentos sdo
atos inaceitaveis pois aumentam a probabilidade de contaminagdo da boca e
labios para as miios ou diretamente para o alimento. Antes de tossir ou espirrar,
o manipulador de alimentos deve afastar-se, cobrir a boca € o nariz com um
lengo de papel e depois lavar as mios antes de voltar ao trabalho para evitar a

contaminagdo de produtos alimentares.

Objetos pessoais como joias, relogios, brincos € outros ndo devem ser
usados ou trazidos para area de manipulagio de alimentos. Estes devem ficar

guardados em armarios localizados nos vestiarios.

Oculos, quando usados, devem estar presos por um corddo atras do
pescogo para evitar que caiam no produto alimentar. Protetores auriculares,
quando usados, também devem estar presos por um cordio por tras do pescogo

pela mesma razio.

Manipuladores de alimentos ndo devem carregar canetas, crachas de
identificagdo ou qualquer outro objeto, exceto em bolsos fechados abaixo da
linha da cintura.

Roupas € objetos de uso pessoal devem ser mantidos em locais
adequados exclusivamente projetados para tal (vestiarios). Nenhum tipo de
alimento deve ser mantido nos armarios dos vestidrios para evitar a atragio de

insetos € roedores.

Visitantes de areas de manufatura, processamento ou manipulacio de
alimentos, quando apropriado, devem vestir uniforme ou roupas protetoras e

seguir as regras de higiene pessoal estabelecidas nesta segio.
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2.4.1.3 Fabrica e instalacdes

Compreende o meio ambiente exterior € interior, que precisam ser
administrados para prevenir a contaminagiio dos ingredientes, do alimento em
processamento € do produto acabado. O meio ambiente externo deve ser
mantido livre de pestes, os residuos devem ser isolados € removidos do local e a
fabrica deve ser construida para acomodar estes procedimentos. O desenho
interno e os materiais de construgio devem facilitar as condigdes sanitarias de
processamento ¢ embalagem ¢ as operagdes com os ingredientes basicos devem
ser isoladas das operagdes com o produto acabado. Devera ser aplicado um
programa adequado, eficaz e continvo de combate as pragas. Os
estabelecimentos e as areas circundantes deverdo ser inspecionados
periodicamente, de forma a diminuir a0 minimo os riscos de contaminag3o.
Praguicidas deverdo ser empregados quando ndo for possivel aplicar-se outras
medidas de controle e periodicamente deverdo ser emitidos relatérios sobre as
atividades de controle dc pragas, segundo especificagdes do plano de APPCC da
empresa. A evidéncia on existéncia de insetos, roedores, passaros € outros
animais numa instalagdo alimenticia ¢ considerada como uma das violages mais
sérias da sanidade. Pisos, paredes ¢ teto devem ser lavados regularmente com

4gua e sanitizantes apropriados.

2.4.1.4 Operacdes sanitarias

Compreende programas e utensilios usados para manter a fabrica e os
equipamentos limpos ¢ em condigdes adequadas de uso.
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2.4.1.5 Processos e controles

Inclui uma ampla gama de dispositivos e procedimentos manuais ou
automaticos, regulando atributos como temperatura, tempo, fluxo, pH, acidez,
peso, etc. Inibigdo e destruigio sdo adotadas. Um técnico serd o responsavel pelo
controle da manutengdo do processo, sistemas de registro, documentagio e

desempenho do sistema de processamento.

2.4.1.6 Armazenamento e distribuicio

Compreende a manutengio de produtos e ingredientes em um ambiente
que proteja sua integridade ¢ qualidade. Uma forma usual de controle € a
temperatura baixa, mas o ambiente de armazenagem e distribuicio deve também
ser defendido da ameaga de pragas e poluigio ambiental. Danos aos produtos

devem ser minimizados.

2.4.1.7 Equipamentos e utensilios

Compreende todos os aparelhos, linhas e acessérios utilizados para
transformar o leite cru, ingredientes e aditivos no produto final embalado. As
consideragbes incluem o material no qual equipamentos e utensilios sdo
construidos, bem como seu desenho, fabricagdo ¢ manutengdo preventiva para

garantir a entrega de produtos de seguranga e qualidade consistentes.

P
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2.4.1.8 Higienizagdo

A higienizagio visa minimizar os riscos decorrentes das contaminagdes
quimicas, fisicas e microbiologicas ¢ preservar a qualidade dos alimentos em

relagdo as suas caracteristicas sensoriais, nutricionais e higiénico-sanitarias.

Uma limpeza inadequada pode levar a varios problemas ¢ comprometer
a imagem da empresa, pois, na maioria das vezes, a contaminagdo s ¢ percebida
quando o produto ja estd no mercado. Além disso, a longo prazo ocorrem
incrustagdes nos equipamentos, provocando a perda de energia € o sub-

processamento térmico.

De uma maneira geral, cxiste uma caréncia de profissionais capacitados
para atuarem nesta area. E importante manter equipes treinadas ou, dependendo
do caso, langar mio da terceirizagdo, opedo utilizada por um grande nimero de
empresas em todo o mundo. Segundo os especialistas da area, apesar de recente
no Brasil, a terceirizagio pode trazer methoria de qualidade e reducio de custos.
Ha casos relatados de redugiio inicial de 15 a 20%, chegando a 40% depois de
um certo periodo. Para garantir eficiéncia € economia, a escolha do produto mais
adequado depende de varios fatores, entre os quais destacam-se o tipo de
sujidade, a caracteristica da superficie a ser tratada, o processo empregado, a
agua a ser utilizada, o tempo disponivel, a seguranga de manuseio € 0 efeito
sobre o meio ambiente.

Especialistas do setor afirmam que 0s produtos de sanitizagdo
selecionados devem ser isentos de silicatos, carbonatos, sulfatos, cloretos €
solventes organoclorados € também devem conter baixas concentragdes de
fosfatos.

Um insumo pouco valorizado ¢ a agua, a ponto de, em muitos laticinios,

ela nem entrar nas planilhas de custo. Uma vez considerada, ela pode ser o

componente que mais pesa NoO processo de limpeza. Ao contrario do que se
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imagina, o desperdicio nio ¢ gerado somente pelo funcionino que deixa a
mangueira aberta mais que o necessario, mas, principalmente na limpeza CIP
(Clean in place), que utilizam geralmente tubulagdes de tamanho e dimensdes

inadequadas.

Estes podem ser dificultados pela formagdo de biofilme no ago
inoxidavel e na superficie de outros materiais como vidro, borracha, formica,
polipropileno ¢ ferro forjado. Varias espécies de microrganismos sao capazes de
formar biofilme, incluindo patogenos como Bacillus cereus, Listeria
monocylogenes, Yersinia enterocolitica ¢ Escherichia coli . A adesio do
microrganismo normalmente ocorre em um intervalo de 20 minutos a 2 horas e
fatores como as suas caracteristicas ¢ do material onde s¢ dard a aderéncia,
composicdo do meio, idade e concentragdo da cultura influenciam nesse
processo. Embora a maioria dos dados disponiveis sobre este tema tenham sido
obtidos em simulagdo laboratorial, nas condigdes industriais esse processo deve
se dar de manetra semelhante, o que obriga as empresas a ficarem alertas para a
questdo. Portanto, para evitar os varios pontos que dificultam a higienizag¢io na
industna de laticinios deve-se construir ¢ instalar os equipamentos de forma
correta. Isso implica, por exemplo, utilizar superficies lisas e construidas com
materiais apropriados, empregar cquipamentos dc rapida desmontagem, eliminar
cantos vivos € areas mortas, proteger os alimentos do contato com lubrificantes e
condensados, usar jungGes encurvadas ou arredondadas, particularmente nas
tubulagdes, que também ndo devem ser muito longas nem possuir inclinagdo de
1% em diregio ao fluxo auto-drenavel. Além de ser desenhados de forma a
proteger o conteitdo de contaminagdes, 0s equipamentos precisam ser instalados
a uma altura minima de 15cm do chio ¢ a 90cm das paredes ¢ tetos, para que
inspe¢do e limpeza possam ser facilmente realizadas. Também, ¢ imperativo
estar de conformidade com as normas de seguranga estabelecidas pelo
Ministério do Trabalho.
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2.4.1.9 Limpeza

Deve-se manter os estabelecimentos € os equipamentos em um estado de
conservagio adequado para facilitar todos os procedimentos de sanitizagdo, e
para que os equipamentos cumpram a fun¢do proposta, especialmente as etapas
essenciais a inocuidade e prevengio de contaminagdo de alimentos, por

exemplo, por fragmentos de metal, residuos € substincias quimicas.

A limpeza deve remover os residuos de alimento ¢ sujidades que podem
ser uma fonte de contaminagio. Os métodos de limpeza e os materiais
adequados dependem da natureza do alimento. A sanitizagio pode ser necessaria
apos a limpeza.

Certas bactérias, incluindo algumas patogenas, podem adaptar-se a
condigdes rigorosas ao formar um biofilme. As bactérias s¢ alteram fisicamente,
soltando filamentos que se aderem entre si € também & superficie. Depois
liberam uma camada viscosa (um polissacarideo) que lhes oferece uma melhor
protegdo. As bactérias em um biofilme nio séo efetivamente removidas com os
procedimentos normais de limpeza com agua € sabdo neutro. Chegam a ser mil
vezes mais resistentes aos sanitizantes comuns em COMpara¢ao com as que se
encontram em estado livre. Deve-se seguir uma rotina de limpeza sistematica

para remover esses biofilmes ¢ outras sujidades mais resistentes.

A limpeza pode ser realizada pelo uso separado ou combinado de
métodos fisicos como calor, esfregado, fluxo turbulento, limpeza a vacuo ou
outros métodos sem o uso de agua, € métodos quimicos que utilizem detergentes
alcalis ou acidos.

As escovas e esponjas, métodos fisicos para retirar a sujidade, podem ser
muito eficazes se escolhidas de forma apropriada. Caso seja necessario aplicar
mais pressdo para se remover as sujidades dificeis, as cerdas das escovas podem

dobrar-se, reduzindo significativamente a eficiéncia. Nesses casos deve-se
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utilizar uma escova de cerdas mais duras. Ndo se deve utilizar as mesmas
escovas, vassouras, ou esponjas nas areas de produtos crus € nas areas de

processamento de produtos prontos para o consumo.

As esponjas tomaram-se muito populares como material para limpeza
manual, pois sio feitas de materiais sintéticos e projetadas para uma aplicagio
de limpeza especifica. Em geral sdo especificadas de acordo o material ou a
dureza da superficie a ser limpa. Nio se deve usar esponjas de fibra metalica,

porque sio muito abrasivas e podem causar oxidagio do material.

As esponjas, escovas ¢ vassouras devem ser destinadas apenas para as
tarefas para que foram desenhadas; assim, otimiza-se a eficiéncia da limpeza e

minimiza-se a contaminagio cruzada entre as areas.

Os detergentes nio atuam imediatamente, mas requerem um certo tempo
para penetrar na sujidade e solta-la da superficie. Uma estratégia simples para
aumentar o tempo de contato com a superficie ¢ preparar tanques ou pias de
imersdo, sendo que os utensilios, as panelas e outras pecas pequenas dos
equipamentos podem ser colocados nos tanques ou pias durante o dia. Muitas
vezes este procedimento reduz, de modo significativo, a necessidade de se

esfregar manualmente com esponja ou escova.

Obviamente, as pecas maiores dos equipamentos € as instalagdes
permanentes ndo podem ser imersas em uma solugdo com detergente. Um
método eficaz para aumentar o tempo de contato nessas superficies € aplicar o

detergente na forma de espuma, ou, menos comum, na forma de gel.

Todos os métodos de limpeza, inclusive as espumas ¢ tanques de
imersdo requerem um tempo de contato suficiente para soltar e suspender

totalmente a sujidade.

Na limpeza a seco ¢ usada vassoura, ou escova para varrer as particulas

de alimento e sujidades das superficies. As vezes, os processadores usam agua e
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rodo para empurrar as particulas. Esta pratica aumenta significativamente o
consumo de agua, contribui para a contaminagio desta, eleva o custo do
tratamento de Aagua e origina problemas associados com obstrugdo dos
encanamentos ¢ manejo de lixo sélido molhado. Também tende a dispersar
sujidade e bactérias a outras areas da planta (ou seja, paredes, equipamento €

mesas).

O pré-enxagiie usa agua para remover pequenas particulas que ndo.foram
retiradas na etapa da limpeza a seco € prepara (umedece) as superficies para a
aplicagdo do detergente. Entretanto, a remogdo cuidadosa das particulas ndo ¢

necessaria antes da aplicagdo do detergente.

Os detergentes ajudam a soltar a sujidade e as peliculas bacterianas e as

mantém em solugdo ou suspensio.

Durante o pos-enxagiie, utiliza-se 4gua para retirar o detergente e soltar a
sujidade das superficies de contato. Este processo prepara as superficies limpas
para a sanitizacio. Todo o detergente devera ser retirado para que o agente
sanitizante seja eficaz.

Depois de limpas, as superficies de contato com alimentos devem ser
sanitizadas para eliminar, ou pelo menos diminuir, as bactérias potencialmente
prejudiciais.

Os programas de limpeza ¢ de sanitizagdo devem garantir que todas as
partes do estabelecimento estejam limpas de forma adequada, e devem incluir
limpeza dos equipamento e utensilios utilizados para limpeza e sanitizagdo.

Os programas de limpeza e de sanitizagio devem ser monitorados de
forma continua e eficaz para verificar sua adequacio e eficiéncia e, quando

necessario, devem ser documentados.

Os programas de limpeza documentados por escrito devem especificar:
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e as areas, partes de equipamentos e utensilios a serem limpos;
e 0 responsavel para as tarefas especificas;
e o método e a freqii€ncia de limpeza; ¢

e a organizagdo de monitoramento.

Onde apropriado, os programas devem ser elaborados através de

consultoria com assessores especializados.

2.4.1.10 Sanitizagdo

E definida como o processo pelo qual se reduz a populagio microbiana a
niveis considerados seguros € se elimina o microrganismo patogénico. Um
equipamento limpo inadequadamente ndo podera ser eficientemente sanitizado,
pois residuos remanescentes protegem os microrganismos da agdo de agentes
sanitizantes. Além disso, o uso de calor toma o residuo fortemente aderido as
superficies e os microrganismos sobreviventes multiplicam-se utilizando-o como
substrato. Enquanto a limpeza deve ser aplicada logo apds o uso dos
equipamentos e utensilios, a sanitizagio deve ocorrer imediatamente antes da
sua nova utilizagdo, pois o intervalo de tempo entre dois processamentos pode

ser longo o suficiente para permitir contaminacdes.

A escolha do sanitizante deve ser precedida de uma anilise detalhada,
levando-se em consideragdo aspectos como uso autorizado do produto pela
legislagdo, grau de toxicidade, poder corrosivo, efeito residual sobre os
alimentos, causador de manchas nos equipamentos e utensilios, efeito sobre o
meio ambiente ¢ custo. Um sanitizante ideal deveria, em grau 6timo, provocar
rapida destruigdo dos microrganismos contaminantes, ser seguro € atoxico, nio

ser irritante para os manipuladores, aprovado pelos orgios oficiais de
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fiscalizagdo, lavavel, ndo apresentar efeitos prejudiciais aos alimentos,
econdmico, facil de dosar, analisar e estavel na forma concentrada € em soluco,
hidrossolivel, nio corrosivo e compativel com outros produtos quimicos e
equipamentos. Com base nessas exigéncias, existem iniimeras alternativas para
o uso de sanitizantes. Basicamente, as opgdes podem ser divididas em agentes
fisicos € quimicos. O primeiro grupo compreende o uso de calor, na forma de
vapor ou agua aquecida, e, mais raramente, o emprego de luz UV no
comprimento de onda germicida. Os agentes quimicos utilizados sdo os
compostos de cloro (gas cloro, hipocloritos de sodio ou calcio, compostos
organicos de cloro e diéxido de cloro), compostos a base de iodo orgédnico
(iodoforos), compostos de amdnia quaternaria, compostos acidos anidnicos,
4acido peracético e biguanidas poliméricas. A eficiéncia da operagdo de
sanifica¢io ¢ medida pela quantidade de microrganismos que restam e, de uma
maneira geral, os equipamentos e superficies ndo devem conter mais do que
100UFC/cm2.

2.5 O sistema APPCC

Reconhecendo as limitagdes dessas abordagens tradicionais (Codex
Alimentarius, 1995; FDA, 1997), as empresas t€m buscado desenvolver sistemas
de controle, capazes de garantir qualidade em seus produtos, com o objetivo de
atender a um consumidor cada vez mais exigente ¢ consciente de seus direitos.
Os programas de gerenciamento da qualidade (TQM - Total Quality
Manegement) vém de encontro a essa necessidade e tém sido adotados com
sucesso por varias empresas (Kneller & Bierma, 1990; Vose, 1998). Em
conformidade com a filosofia da qualidade total, o sistema de Anlise de Perigos
e Pontos Criticos de Controle (APPCC), proposto pela Organizagdo Mundial da
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Saide (OMS), representa importante ferramenta no controle da qualidade
higiénico-sanitaria das refeigdes.

Entretanto, para o bom funcionamento do programa APPCC, este deve
ser acompanhado de programas de pré-requisitos que fornecerdo as condigdes
operacionais e ambientais basicas necessarias para a produgao de alimentos
inécuos € saudaveis. O sistema APPCC deve ser executado sobre uma base
solida de cumprimento das Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) atuais € os
Procedimentos Padrio de Higiene Operacional (PPHO), que formam parte das
BPF e, devido a sua importincia, sio freqiientemente considerados e estudados
em separado. Cada segmento da industria de alimentos deve fornecer as
condigbes necessarias para proteger os alimentos enquanto estes estiverem sob
seu controle. Isto tem sido cumprido pela aplicagio das BPF como um pré-
requisito para a implementagio do sistema APPCC (INPAZ, 1995).

2.5.1 Inter-relaciio entre boas priticas e o sistema APPCC

As Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) ou Good Manufacturing Practices
(GMP) sio representadas por um conjunto de normas que estabelecem conceitos
e procedimentos visando a promogdo e certificagio da qualidade em termos de
servicos, processos ¢ produtos, enquadrando-se nos atuais conceitos de melhoria
continua da qualidade em que vigoram os padroes de ndo aceitagio da ma

qualidade e a prevencdo de riscos (Lopes Jr., 1999).
A Portaria n.° MS-1428/93 (Brasil, 1993), define Boas Praticas de

Fabricagio como "normas e procedimentos que visam atender a um determinado
padrio de identidade e qualidade de um produto ou servigo” e que consiste na
apresentacdo de informacdes referentes aos seguintes aspectos basicos: a)
Padrio de Identidade e¢ Qualidade - PIQ; b) Condigdes Ambientais; c)

Instalages € Saneamento; d) Equipamentos e Utensilios; €) Recursos Humanos;
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f) Tecnologia Empregada; g) Controle de Qualidade; h) Garantia de Qualidade;
i) Armazenagem, j) Transporte; k) Informagdes ao Consumidor; 1) Exposigéo /
Comercializagdo; m) Desinfecgdo / Desinfestagdo.

A comercializagio de produtos fora dos padroes vigentes de qualidade
reflete na ocorréncia de casos € surtos de enfermidades transmitidas por
alimentos (ETA). No Brasil, a notificagio e registro das ETAs aos servigos
oficiais de epidemiologia ¢ um fato relacionado com a caréncia de informagdes

pela classe consumidora.

Os principais beneficios da aplicagio das BPF podem constituir um
estimulo a sua adogdo considerando fatores como: a) a obtengdo de alimentos
mais seguros, b) a redugio dos custos decorrentes do recothimento do produto
no mercado, de destruigio ou de reprocessamento do produto final, ¢) a redugdo
do nimero de analises no produto final, d) a maior satisfagdo do consumidor
com a qualidade do produto, €) a maior motivagio e produtividade dos
funcionarios, f) a melhoria do ambiente de trabalho, ou seja, mais limpo ¢

seguro, g) o atendimento as legislagdes vigentes, nacionais € internacionais.

A abrangéncia das BPF ¢é ampla no setor agroindustrial do leite e
implantam procedimentos desde as fazendas produtoras até o produto acabado,
contemplando especificacdes relativas &: a) higiene e conduta pessoal, b)
matérias-primas ¢ ingredientes, selegdo e estocagem, c) manutencdo preventiva,
limpeza e sanificagdo das instalagdes € equipamentos, d) projeto das instalagGes
e equipamentos, observando a facilidade de limpeza e operagdes sanitanas, €)
tratamento e destino do lixo, f) aferi¢do de instrumentos, g) combate integrado a
pragas, h) programa de qualidade da agua, 1) garantia e controle da qualidade, j)
programa de atendimento as reclamagdes do consumidor, k) treinamentos, 1)

programa de recolhimento (RECALL).
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A capacitagio ¢ a motivagdo dos profissionais, principalmente os
manipuladores, através de cursos, treinamentos, manuais de BPF e assessoria
técnica ¢ fundamental em um programa de BPF (Karam & Miglioranza, 1998),
considerando a grande responsabilidade deste grupo nas diversas etapas da
cadeia produtiva. Do ponto de vista empresarial, os custos gerados com a
capacitagio € motivagio dos manipuladores devem ser vistos como um
investimento para a manutengio de mercados atuais ¢ futuros, tratando-se,
portanto, de um instrumento de garantia da qualidade e nio apenas um custo. A
maior aceitagiio do produto pelo consumidor, aliada a diminuigdo das trocas,
perdas e reclamagdes, auxiliardo na conquista da fidelidade do consumidor,

compensando gradativamente os investimentos realizados (Santos, 1996).

E importante ressaltar que existe uma distingio entre PCCs (Pontos
Criticos de Controle € PCs (Pontos de Controle). Segundo Bryan (1991), ponto
de controle (PC) é uma operagio na qual medidas preventivas e/ou de controle
sio adotadas, visando obedecer s boas praticas de manufatura, normas e
padrdes, especificagio do produto, regulamento interno da empresa ou aspectos
estéticos. Ja ponto critico de controle (PCC) ¢ uma operagio (procedimento,
prética, processo ou local), na qual uma medida de prevengédo ou controle deve
ser adotada para eliminar, prevenir ou minimizar um ou varios perigos, estando
diretamente relacionada com a inocuidade do alimento. Justifica-se o
estabelecimento do PCC a partir da constatagio do risco significativo da

ocorréncia de um certo perigo, que provoque impacto a saude publica.

2.5.2 Aplicacgio do APPCC na indistria de Laticinios

A indistria de Laticinos utiliza muitos processos diferentes como
concentragdo, secagem e fermentagio na fabricagdo de uma variedade de

produtos, sendo sua principal matéria- prima um produto primariamente

53



agricola. Uma etapa de destruigio microbiana pode ser aplicada para controlar
muitos perigos microbiolégicos sem promover mudangas significativas no
produto. A pasteurizagio é um processo determinante da qualidade dos produtos
derivados do leite ¢ , no entanto, tem-se verificado deficiéncias nessa etapa
dentro do fluxograma das indistrias de Laticinios do Brasil (Vargas, 1988).
Filho et al. (1988), afirmaram que a pasteurizagio pode ser utilizada de forma
eficiente € que contaminages do leite apos a saida do pasteurizador podem
ocorrer.

Na industria de Laticinios, a presenga dos perigos microbiolégicos deve
ser sempre observada. Esses perigos incluem agentes de zoomoses e
microrganismos contaminantes como E. coli, S. aureus, Listeria, Salmonella,
etc., além dos deterioradores. Assim, para a implantagéo do sistema APPCC o
cumprimento de pré-requisitos tais como a identificagdo e determinagdo dos

pontos criticos de controle e seu monitoramento devem ser observados.

Para tanto, deve-se fazer uma série de questionamentos para o produto
ou processo em questio. Exemplos de questes sdo apresentadas a seguir

(Hajdenwurcel, 2000):

- O produto apresenta algum ingrediente susceptivel de conter perigos
microbiologicos?

- Existem fatores intrinsecos ao produto que devem ser controlados para
assegurar a seguranga do alimento?

- Existe possibilidade de sobrevivéncia ¢ multiplicacdo de mMiCrorganismos
patogénicos durante o processamento?

- Existem problemas de saiide publica com produtos similares no mercado?

- O processo inclui uma etapa que destrdi microrganismos patogénicos

esporulados?



O produto pode conter microrganismos esporulados ou patogénicos

esporulados?
A microbiota normal do produto pode conter patogénicos?

A populagiio microbiana pode se alterar durante o processo de fabricagdo do
produto ou durante o periodo de estocagem? Estas mudangas podem alterar -
a seguranga do produto?

Os manipuladores do alimento sio conscientizados quanto a importincia da
higiene pessoal e da fabrica?

O equipamento possui controlador de tempo-temperatura necessario para

garantir a seguranga do produto?

A sanitizagdo dos utensilios ¢ dos equipamentos esta sendo feita de forma
eficiente?
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3 MATERIAL E METODOS

O presente trabalho foi desenvolvido em uma fabrica de queijbs com 0
nome ficticio “Fabrica de queijos Sesmarias” no snl de Minas Gerais ¢ no
Departamento de Ciéncia dos Alimentos da Universidade F ederal de Lavras, em
Lavras-MG.

3.1 Implantagiio dos procedimentos padrées de higiene operacional (PPHO)
e boas priticas de fabricacéo (BPF)

Os Procedimentos Padroes de Higiene Operacional (PPHO) ¢ Boas
Praticas de Fabricagio (BPF) foram implantados e implementados de acordo
com as normas estabelecidas pelo Ministério da Agricultura e do
Abastecimento, Brasil (1997), seguindo como modelo o material desenvolvido
pelo CNI/SENAV/SEBRAE (1999).

3.1.1 Concordéncia e comprometimento da diretoria da fabrica de queijos
para a implantacdo dos programas de qualidade Procedimentos
Padroes de Higiene Operacional (PPHO) e Boas Priticas de
Fabricaciio (BPF)

A concordincia e o comprometimento da diretonia para o
desenvolvimento do projeto foi registrada por uma cara datada e assinada pelo
dirctor presidente da fabrica, conforme modelo proposto  pelo
CNI/SENAI/SEBRAE (1999).



3.1.2 Apresentagio do responsivel pela implantagio dos programas de

qualidade aos funcionarios (colaboradores) da fibrica de queijos
Os funcionarios foram apresentados ao responsavel pelo programa e
também receberam nogdes sobre controle de qualidade e higiene pessoal.
3.1.3 Aplicaciio da lista de verificaciio (check list)

A elaboragio da Lista de verificagio, tendo como referéncia as
exigéncias da Legislagio vigente do Ministério da Agricultura Pecuana e
Abastecimento (MAPA), foi baseada no modelo utilizado pelo proprio MAPA.
3.1.4 Identificaciio das nio conformidades

Apés a verificagdo, foram identificadas e registradas as ndo -
conformidades observadas na fabrica de queijos.

3.1.5 Adequagdes das nio conformidades

As adequagdes foram efctuadas logo ap6s a autorizagio dos diretores da
fabrica.

3.1.6 Implantagcio dos procedimentos Padrdes de higiene operacional

(PPHO)

Foram elaboradas, implantadas, monitoradas e verificadas as planilhas
referentes aos PPHOs. As planilhas foram instituidas baseando-se nas propostas
pelo CNI/SENAVSEBRAE (1999), sendo estruturados em nove pontos basicos.
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PPHO 1 - Seguranga da agua

PPHO 2 - Limpeza das superficies de contato com o alimento
PPHO 3 - Prevengiio contra a contaminagio cruzada

PPHO 4 - Higiene dos Colaboradores

PPHO 5 - Contaminag@o

PPHO 6 - Compostos e agentes toxicos

PPHO 7 - Saide dos colaboradores

PPHO 8 - Controle de Pragas

PPHO 9 - Plano de Registros

3.1.7 Implantagdo de boas praticas de fabricaciio (BPF)

Foram implantadas, documentadas, monitoradas e registradas as agdes
corretivas das nio-conformidades das Boas Praticas de Fabricagdo (BPF). As
planithas  foram instituidas  baseando-se  mas  propostas  pelo
CNISENAVLSEBRAE, 1999. As BPFs foram estruturadas em seis pontos

basicos:
BPF 1 - Aspectos gerais de higiene pessoal ¢ programa de treinamento
BPF 2 - Aspecios gerais de projetos e instalagdes
BPF 3 - Aspectos gerais de fabricagdo
BPF 4 — Aspectos gerais de limpeza e sanitiza¢do
BPF 5— Aspectos gerais de controle integrado de pragas
BPF 6 - Aspectos gerais de controle de qualidade
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3.1.8 Elaboracio do manual de boas priticas de fabricacio da fibrica de

queijos

Concomitantementes a verificagio das planilhas do plano BPF, foi
elaborado o Manual de Boas Praticas de Fabricagio da fabrica, contendo analise
da realidade da industria , porém dentro das normas exigidas pelo Ministério da
Agricultura Pecuiria e Abastecimento . O manual instituido foi baseado nas
propostas pelo CN/SENAVSEBRAE (1999).

3.1.9 Elaboraciio das instrucdes de trabalho (ITs)

As Instrugdes de Trabalho foram instituidas € documentadas ITs para
atender as exigéncias de todos os PPHOs., adaptadas das ITs do material do
CNI/SENAI/SEBRAE (1999).
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diferente do MAPA que analisa os itens ¢ os classifica de acordo com sua

severidade: Nio adequado, menor, maior, sério € critico.

4.2.1 Areas externas

Em uma industria alimenticia, nio se pode priorizar apenas o recinto
onde os alimentos sdo manipulados. E importante que se estabeleca condigdes
favoraveis em todos os setores, pois assim como uma bissola aponta sempre
para o norte magnético, qualquer inadequacio na industria ira refletir no produto
final. Diante disto, algumas adequagdes foram realizadas para atender as nao

conformidades do estabelecimento (Quadro 1).

Apos a verificagio das nio conformidades, as mesmas foram
encaminhadas para a diretoria, a qual analison € em seguida autorizou o inicio
das adequagoes.

As providéncias para atender as ndo conformidades foram tomadas
simultaneamente para todos os quesitos em desacordo, porém para estabelecer
uma ordem, foram discutidas, neste trabalho, todas as adequagdes pela seqiiéncia

da lista de verificagdo.
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com freqiiéncia mensal para laboratorio credenciado pelo Ministério da
Agricultura Pecuaria e Abastecimento. Foram disponibilizados também recursos
para copias, impressdes. encadernagdes ¢ material de papelaria, como pastas ¢
ctiquetas, os quais constituiram os documentos. contribuindo, desta forma, para

a implantacdo dos programas de qualidade.

4.1.2 Apresentacio do coordenador dos programas aos colaboradores

Os 36 colaboradores foram apresentados ao coordenador dos programas
pela diretoria. Neste primeiro encontro, foram relatados a importincia em se
colocar a empresa em um patamar maior que o do concorrente, o quanto a
empresa cresceria € que para isso teria que passar por adequagdes onde a
colaboragio e o empenho de todos seria crucial. Em principio, os colaboradores
se mantiveram estaticos diante tantas informagdes, em scguida vieram a
compreensdo, as indagacdes sobre os programas ¢ a pré-disposicio em
colaborar, depois que foram informados da necessidade da implantagdo dos
programas ¢ seus beneficios como aumento de vendas, diminuigdo de perdas de
produto ¢ aumento da credibilidade, tanto para a fabrica quanto para seus

colaboradores .

4.2 Aplicag@o da lista de verificacio (Check list)

A aplicacdo do “Check list” para verificar as nio- conformidades da
fabrica compreendeu os quesitos abordados pelo Ministério da Agricultura
Pecuaria ¢ Abastecimento, pelo do Servigo de Inspegdo de Leite e Derivados.
Como o objetivo foi o de abordar os problemas existentes na fibrica, os

parametros analisados foram apenas os de conformidade e nio conformidade,
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diferente do MAPA que analisa os itens ¢ os classifica de acordo com sua

severidade: Nio adequado, menor, maior, sério € critico.

4.2.1 Areas externas

Em uma industria alimenticia, nio se pode priorizar apenas o recinto
onde os alimentos sdo manipulados. E importante que se estabeleca condigoes
favoraveis em todos os setores, pois assim como uma bussola aponta sempre
para o norte magnético, qualquer inadequagdo na industria ira refletir no produto
final. Diante disto, algumas adequagdes foram realizadas para atender as ndo

conformidades do estabelecimento (Quadro 1).

Apos a verificagio das ndo conformidades, as mesmas foram
encaminhadas para a diretoria, a qual analisou e em seguida autorizou 0 inicio
das adequagoes.

As providéncias para atender as ndo conformidades foram tomadas
simultaneamente para todos os quesitos em desacordo, porém para estabelecer
uma ordem, foram discutidas, neste trabalho, todas as adequagdes pela seqiiéncia

da lista de verificagdo.
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QUADRO 1. Check list adaptado do SELEI/DIPOA para verificagdo das nao
conformidades para indistrias de produtos de origem animal no

quesito areas externas

1- AREAS EXTERNAS

DESCRICAO DOS iTENS

CONFORME

NAO
CONFORME

1.1

Delimitagdo inadequada, permitindo acesso
de pessoas estranhas & indusiria, amimais,
etc..

1.2

A area ao redor das edificagdes em situagio
inadequada (material em desuso, grama alta
€ mato).

Localizagdo do estabelecimento em regido
cujas areas adjacentes ao seu perimetro
oferecem risco higiénico- sanitario (poeira
industrial, odores, cartume, beneficiamento

de lixo.etc.)

1.4

Arcas de circulagio ¢ de estacionamento de
veiculos 1nadequadamente pavimentas e
mantidas.

Arcas externas préximas as portas ndo
iluminadas com lampadas de vapor de sodio.

1.6

Problemas com drenagem de aguas,
proporcionando empogamentos e
alagamentos.

1.7

Acondicionamento inadequado de lixo /
residuos industriais

- local improprio

- auséncia de coleta seletiva de lixo

1.8

Frequéncia inadequada de coleta de lixo /
residuos industriais.

1.9

Sistema inadequado para tratamento de
efluentes e poluentes atmosféricos.
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4.2.1.1 Areas externas préximas as portas

A fabrica ndo se apresentava equipada com lampadas de vapor de sodio
nas dependéncias proximas as salas de fabricagdo, o que facilitava a entrada de
insetos nas dependéncias da fibrica, mesmo providas de cortinas de ar, ja que a
incidéncia de moscas no local era grande. Os insetos sdo alguns dos
responsaveis pela contaminagdo dos alimentos. A existéncia desses animais €
prejudicial em toda industria alimenticia.

Foram instaladas lampadas de vapor de sodio em cada acesso da fabrica,
repelindo as moscas € outros insetos. Com esta medida, ndo houve ocorréncia de
moscas nas proximidades da sala de fabricagio, propiciando maior seguranga ao

produto.

4.2.1.2 Acondicionamento inadequado de lixo e residuos industrias

O lixo de conjunto era coletado em conjunto apenas em um recipiente, o
que dificultava sua coleta seletiva. Com isso, houve a necessidade de se adotar
recipientes com tampa, de cores diferentes e etiquetados para papel, plastico,

metal e lixo orgénico.

4.2.2 Instalacdes industriais

As instalagdes industriais além da manuteng3o, necessitaram também de

adequacdes no sentido de torna-las aptas a elaboragdo de produtos seguros

(Quadro 2).



QUADRO 2. Check list adaptado do SELEI/DIPOA para verificagdo das ndo
conformidades para indistrias de produtos de origem animal no

quesito instalagdes industriais

2 - INSTALACOES INDUSTRIAIS

embalagens de uso diario.

- . NAO
DESCRICAO DOS ITENS CONFORME CONFORME
2.1 |Em desacordo com projeto aprovado. X
2.2 |Uso de instalagdes provisorias. X
2.3 )Auséncia de lava-botas e tapetes com X
solucio sanitizante nos acessos a induistria.
2.4 |Fluxograma operacional:
- permite contaminagdo cruzada X
- constatacdo de contra-fluxo
2.5 |Areas sujas permitem contaminagio das X
areas de processamento.
2.6 |Fluxograma operacional € materiais
permitem uma higienizagdo eficiente ¢ X
evitam contamina¢do.
2.7 |Inexisténcia de instalagdes dotadas de
climatizagdo, pressdo positiva, com ar|.,. .
tratado e filtrado (quando a tecnologia Néo se aplica
recomendar).
2.8 |Portas internas de material absorvente e
com abertura, em relagdo ao piso, maior| X
que lcm, sem elemento de vedagio.
2.9 |lnadequagdo do local para preparo e
dosagem de solugdes para sanitizagio € X
higienizag3o.
2.10 |Manipulagio de caixas e embalagens de uso X
diario nas areas de processamento.
2.11 {Inadequacdo das areas e locais para X
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2 - INSTALACOES INDUSTRIAIS

DESCRICAO DOS iTENS

CONFORME

NAO
CONFORME

2.12

Refluxo de esgostos industriais.

2.13

Tluminagdo, ventilagio e exaustio das
segoes de embalagens insuficientes
(presenga de vapor condensado, fungos,
alta  temperatura, descama¢do  do
revestimento, etc.).

2.14

Condigdes inadequadas de limpeza e
manutengio das tubulagdes aéreas e
suportes (para transporte do produto, agua,
vapor, rede elétrica e ar comprimido).

2.15

As tubulagdes ndo seguem os padroes de
cor estabelecidos pela ABNT para agua
(verde), gas (amarelo), vapor (vermelho), ar
comprimido (azul).

2.16

Pias para lavagem ¢ sanitizagdo das mios
em numero insuficiente, mal posicionadas
ou supridas .

2.17

Limpadas instaladas sobre linhas de
produgio / envase / transporte de insumos €
|de produtos.

2.18

Lampadas sem protegao.

2.19

Mal estado de conservacdo de: pisos /
paredes / forros /coberturas/ portas.

2.20

Teto ou forro com descamagio de tinta,
bolores, umidade, etc.

221

Paredes: estado inadequado de conservagio
e higiene, falhas na impermeabilizacdo,
rachaduras, umidade ¢ bolor.
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2 - INSTALACOES INDUSTRIAIS

DESCRICAO DOS iTENS

CONFORME

NAO
CONFORME

2.22

Peitoril das janelas sem inclinagéo.

X

223

Jungdo da parede com piso ndo €
arredondada.

2.24

Piso de material inadequado / improprio,
com defeitos no rejunte, na declividade,
presenca de rachaduras, falhas ou
perfuragdces.

2.25

Ralos em numero insuficiente, com
problemas de escoamento das aguas € ndo
sifonados.

2.26

Canaletas para escoamento das aguas
servidas: ausentes, mal localizadas e sem
grades removiveis.

2.27

Pisos nas camaras dc estocagem com
drenagem insuficiente e umidos.

2.28

Presenga de ralos nas cimaras de
estocagem.

2.29

Vestiarios inadequados ou insuficientes
(nimero  insuficiente de amarios, ma
conservagao, uso nao exclusivo, etc..

2.30

Numero insuficiente de vasos sanitarios,
chuveiros e pias.

2.31

Instalacdes inexistenes ou inadequadas para

refeigoes ou descanso.
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4.2.2.1 Barreira sanitéria

A barreira sanitaria ¢ o quesito primordial para se evitar a contaminagio,
pois a ma higienizagio das botas, méos, bragos e ante-bragos podera contaminar
o produto. A fabrica apresentava pia com sabdo e lavador de botas incompletos.

Para adequar a barreira sanitiria, foi necessario adaptar lavador de
botas provido de sabdo, escova, agua em abundancia , pia com sab@o, papel

toalha, alcool em gel e tapete com solugdo sanitizante nos acessos a industria.

Adequar as instalagdes ndo foi o problema, mas houve-muita relutincia
por parte dos colaboradores em utiliza-las adequadamente. Foram necessario
muitos treinamentos para conscientiza- los da necessidade de higienizag3do antes
de entrar na sala de fabricacio. Os treinamentos para os colaboradores, com o
objetivo de orienta-los para o uso adequado da barreira sanitaria, iniciaram
dentro da sala de treinamento com nogdes sobre contaminagdo microbioldgica e
terminaram na propria barreira sanitaria, onde os colaboradores puderam

observar o fluxo e os procedimentos corretos para se evitar a contaminagdo.

4.2.2.2 Local para preparo de solugdes

A fabrica possuia o almoxarifado para produtos quimicos separadamente
dos aditivos € embalagens, porém os produtos estavam distribuidos de tal forma
que o colaborador encarregado do almoxarifado observava cada rétulo para
pegar o produto desejado, e mesmo assim, corria o risco de erros. Neste caso,
foram elaboradas placas plastificadas, com letras bem visiveis, contendo nome
do produto, a finalidade, data ¢ nome da pessoa gue elaborou. As mesmas foram
afixadas na parede na altura dos olhos € abaixo de cada placa, o seu respectivo

produto. Com isso, o almoxarifado ficou mais organizado, visto que a cada
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entrada de produto, o lugar ja estava especificado. A Figura 1 ilustra um

exemplo de placa adotada no almoxarifado de produtos quimicos.

NOME COMERCIAL DO PRODUTO
FINALIDADE

Data
Responsavel

FIGURA 1. Placa adotada para identificagio de produtos quimicos

4.2.2.3 Locais para embalagens de uso diario

A principio, as embalagens primarias ¢ secundarias eram armazenadas
no mesmo local € haviam equipamentos como balangas e seladoras fora de uso

armazenados junto com as embalagens.

As embalagens primarias e secundarias foram remanejadas,
acondictonando-as, separadamente, tornando os almoxarifados funcionais e
organizados, além de se evitar o risco de contaminagdo. Quanto aos
equipamentos, estes foram encaminhados para a manutengdo. O colaborador
responsavel pelo almoxarifado foi instruido para que nio fosse armazenado nada
mais do que embalagens naquele local, e equipamentos em desuso em lugar

impréprio, passou a ser considerado lixo.
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4.2.2.4 Tubulacdes

As tubulagdes se apresentavam sem pintura de acordo com as normas da
ABNT para agua (verde), gas (amarelo) € vapor (vermelho), com a pintura

original toda descascada e enferrujada.

Foi realizada a manutencdo, a troca de tubulagdo quando necessario e

também as pinturas de acordo com as normas.

Os colaboradores também receberam as informagdes sobre a necessidade

da pintura tanto para conservar a tubulagdo quanto para evitar acidentes.

4.2.2.5 Sala de fabricaciio e cimara de estocagem

A sala de fabricagio encontrava-se sem forro, com limpadas sem
protegdo, pisos danificados, peitoril sem declividade e paredes azulejadas
necessitando de limpeza. Na cimara de estocagem havia um ralo que poderia
estar colaborando para a contaminagio do ambiente.

Nesta situagdo pdde-se notar os perigos da contaminagdo fisica e
biolégica pelos quais os tanques de fabricagdo estavam passando.

O teto da sala recebeu forro de facil higienizag3o, as limpadas ganharam
protegdo em acrilico, o peitoril da janela recebeu a inclinacdo estabelecida pela
legislagdo, o ralo foi inativado e as paredes passaram a ser higienizadas todos os
dias apos a fabricagdo conforme as orientagdes afixadas na sala de produgdo.
Essas orientagdes contém informagbes sobre como efetuar a limpeza, qual
produto utilizar, a freqiiéncia da limpeza, data e nome do responsavel pela

implantagdo deste procedimento.
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4.2.2.6 Vestiarios

No vestiario masculino havia varias irregularidades como chuveiro no
mesmo local do vaso sanitario, pisos danificados, os colaboradores ndo tinham
como secar as mios e o ambiente em geral encontrava-se em mas condigdes de
higiene.

Além do desmembramento do chuveiro € vaso sanitario, houve a troca
do piso para facilitar a higienizagio, foram adotados sabonete liquido para a
desinfecgio das mios, papel toalha e coletores de papel com acionamento a
pedal para os vestiarios masculino e feminino e principalmente as orientagdes

para manter o ambiente limpo devidamente assinadas e datadas.

4.2.2.7 Refeitério

O espago era limitado, ndo dispondo de bancos suficientes para os
funcionarios e as instalagdes, precarias. Foi necessario a construgdo de um novo
refeitorio, com instalagSes de facil limpeza e acomodagdes adequadas. Além do
estabelecimento entrar em acordo com as normas vigentes, a fabrica conseguiu
credibilidade com os colaboradores, dando a eles mais conforto, tomando mais

facil o entendimento sobre as mudangas para o crescimento da fabrica .

A Tabela 1 resume os pardmetros de instalagdes antes e depois da

implantagdo dos programas de qualidade.
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TABELA 1. Situacio da fabrica antes e depois da implantagdo dos programas
PPHO ¢ BPF referente a instalagdes

Implantaciio
Parimetros Antes Depois
c* NC* C NC

Refeitorio X X
Vestiarios X X
Almoxarifados X X
Sala de fabricagdo X X
Barreiras sanitarias X X
*(C) = Conforme

*(NC) = Nao Conforme

4.2.3 Equipamentos e utensilios

Os equipamentos ¢ utensilios n3o apresentavam nenhuma especificagio
local guanto & higienizagdo, conservagdo € funcionamento (Quadro 3). Com
isso, além do perigo de contaminagdo do produto, havia uma freqiiéncia maior
de equipamentos e utensilios quebrados. Desta forma, pelos treinamentos,
orientando ¢ mostrando aos colaboradores a higienizagao eficiente de todos os
materiais que entram em contato com o produto ¢ de cartazes explicativos sobre
como proceder a higienizagdo, manutengdo € utilizago correta dos
equipamentos houve diminui¢io na contamina¢do € no encaminhamento de

equipamentos para a manutenc3o.
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QUADRO 3. Check list adaptado do SELEI/DIPOA para verificagdo das nao
conformidades para indistrias de produtos de origem animal no
no quesito equipamentos ¢ utensilios

3 - EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS

DESCRICAO DOS iTENS

CONFORME

NAO
CONFORME

3.1

Inexisténcia de equipamentos
imprescindiveis ao processamento ou as|
Boas Praticas de Fabricagio (BPF).

X

3.2

Assentamento dos equipamentos,
dificultando ou impedindo a manutengéo €
limpeza adequadas.

33

Conservagio, manutengio e funcionamento
inadequados.

3.4

Instrumentos de controle inexistentes,
|avariados ou nio aferidos / calibrados.

3.5

Superficies em contato com alimentos ndo
sdo inertes, permitindo riscos de migragdo
de constituintes para o alimento.

3.6

Superficies em contato com alimentos
apresentando:rugosidade, porpsidade,
fendas, falhas, cantos mortais. soldas
aparentes.

3.7

Empregos de equipamentos que expdem 0s
produtos & contaminagio externa.

3.8

Embalagens nio sofrem preparagio paral
prevencio ou eliminagio de residuos.

3.9

Operagdo deficiente ou auséncia de
detectores de metais (quando aplicavel).

Nio se aplica
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4.2.4 Praticas sanitarias

As praticas sanitarias foram as mais dificeis de se adequar, pois a

compreensdo de que o simples gesto de se lavar as mios adequadamente poderia

levar a empresa acima de muitas outras e que se a empresa crescesse, todos

cresceriam juntos.com ela, demorou a fazer parte do cotidiano do colaborador,

devido ao baixo grau de instrugdo ¢ a falta de informagbes necessanas para

proceder a elaboragéo segura do produto (Quadro 4).

QUADRO 4. Check list adaptado do SELEUDIPOA para verificagdo das nao
conformidades para industrias de produtos de origem animal no

quesito praticas sanitanas

4 - PRATICAS SANITARIAS

4.1 - Higiene do Pessoal

DESCRICAO DOS iTENS

CONFORME

NAO
CONFORME

Apresentagio do pessoal inadequada (roupas
sujas, cabelos ndo contidos, unhas ndo
aparadas, pintadas, anéis, brincos, relégios,
etc.).

X

Habitos higiénicos improprios (antes e durante
o trabatho, apés o uso dos sanitdrios, etc.).

Auséncia de lavatérios e/ou detergentes ¢
sanitizantes nos acessos as areas de producdo
(ou em sen interior, quando necessario).

Nio utilizagdo de equipamentos individuais de
protego (luvas, mascaras, gorros, oculos, eic.).

Nio estabelecimento de medidas para restringir]
pessoal com enfermidades transmissiveis ou
lesdes que possam contaminar produtos,
utensilios ou equipamentos.

4.1.6

Documentagio relacionada ao estado de saide

em desacordocom a lei.
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4 - PRATICAS SANITARIAS

4.2 - Higienizagio

DESCRICAO DOS ITENS CONFORME CON’;;’(‘&ME
42.1 |Inexisténcia de procedimento escrito ou
Manual regulamentado sobre limpeza e X
sanitizagdo da industria.
4.2.2 |N&o cumprimento do programa de limpeza e
sanitizacdo nas Areas intemas, exiernas, X
instalacOes sanitarias e vestiarios.
4.2.3 |Superficies de contato com o produto ndo sio %
limpas, higienizadas ¢ sanitizadas antes do uso.
4.2.4 |Superficies que entram em contato com O X
produto nio sio limpas antes do uso.
4.2.5 |Apds as operagdbes de manutencio, O0s
equipamentos ndo sdo inspecionados € X
sanitizados previamente a0 seu uso.
426 |Desordem e falta de manutengio na drea de X
producdo e em outras areas.
4.2.7 |A limpeza da drea durante a fabricacdo gera)
po, respingos de agua ou outras formas de X
contaminacfo do produto sob processamento.
428 |Trinsito de material estranho durante af X
fabricacdo.
4.29 |Areas ou equipamentos em reparo nio s3o| X
mantidos sob isolamento adequado.
4.2.10 |As matérias primas brutas nio sdo mantidas X
separadas daquelas ja processadas.
4.2.11 rOs insumos e produtos s3o utilizados além dos X
seus prazos de validade.
4.2.12 |Os procedimcntos  utilizados para o
descongelamento / aquecimento e outros sdo] Nao se aplica
inadequados.
4.2.13 |A produgdo de vapor nio é suficiente. X
4.2.14 |As linhas de vapor e ar comprimido nio X
dispdem de filtros e purgadores.
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4.2.4.1 Higiene pessoal

Os colaboradores ndo utilizavam os equipamentos individuais como
toucas, mascaras ou mangotes, apresentavam-sc com cabelos ndo contidos € néo
tinham muitas nogdes de habitos higi€nicos.

Desta forma, receberam orientagdes sobre higiene pessoal, cuidados na
manipulagdo de alimentos, comportamento na sala de fabricagdo, utilizagio
correta do uniforme.

Os treinamentos, nome dado as orientagdes, foram documentados e
assinados pelos colaboradores (Figura 3 do Anexo A). Através de uma lista de
verificagdo, pode-se observar diariamente o cfeito dos treinamentos na rotina da
fabrica (Quadro 1 do Anexo B). Alguns dos resultados obtidos apos os

treinamentos dos colaboradores podem ser observados na Tabela 2.

TABELA 2. Resultados obtidos apos os treinamentos dos colaboradores.

Meses
Parametros observados

0 6 12 24
Uniforme Completo 50% 70% 90% 100%
Cabelo, unhas, barba, aparados 50% 80% 90% 95%
Touca 0% 100% 100% 100%
Mascaras 0% 50% 70% 80%
Protetor auricular 0% 50% 60% 60%
Adomos 20% 10% 0% 0%
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4 - PRATICAS SANITARIAS

4.2 - Higienizagio

- . NAO
DESCRICAO DOS ITENS CONFORME CONFORME
42.1 |Inexisténcia de procedimento escrito ou
Manual regulamentado sobre limpeza e X
sanitizacio da industria.
422 INido cumprimento do programa de limpeza e
sanitizacio nas areas internas, externas, X
instalacdes sanitarias e vestirios.
4.2.3 |Superficies de contato com o produto ndo sio X
limpas, higienizadas e sanitizadas antes do uso.
4.2.4 |Superficies que entram em contato com 0O X
Aprodulo ndo sdo limpas antes do uso.
425 |Apds as operagbes de manutengio, O0S
equipamentos ndo sdo inspecionados € X
sanitizados previamente ao seu uso.
4.2.6 |Desordem e falta de manuten¢do na area de X
producdo e em outras dreas.
4.2.7 A limpeza da area durante a fabricagio gera|
po, respingos de agua ou outras formas de X
contaminacio do produto sob processamento.
428 |Trinsito de material estranho durante a X
fabricac3o.
429 |Areas ou equipamentos em reparo nio sdo X
mantidos sob isolamento adequado.
4.2.10 |As matérias primas brutas nio sio mantidas X
separadas daquelas ja processadas.
4.2.11 |Os insumos ¢ produtos s3o utilizados além dos X
seus prazos de validade.
4.2.12 |Os  procedimentos  utilizados para o
descongelamento / aquecimento e outros s3o| Ndio se aplica
inadequados.
4.2.13 |A producdo de vapor nio é suficiente. X
4.2.14 jAs linhas de vapor e ar comprimido nio X
dispdem de filtros e purgadores.
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4 - PRATICAS SANITARIAS

4.2 - Higienizagio

DESCRICAO DOS ITENS

CONFORME

NAO
CONFORME

4.2.15

As testeiras ou embalagens secunddrias de
produto a granel ou matérias primas sdo abertas
no local de processamento/fracionamento.

4.2.16

Refugos ¢ restos de produtos nfo sdo removidos
da area de fabricagio com a frequéncia
adequada.

4.2.17

Empregos de detergentes, sanitizantes € outros
produtos delimpeza sem o devido regisiro no
M.S. e a Autorizagdio de Uso de Produto (AUP)
pela DOVDIPOA.

4.2.18

Armazenagem inadequada de detergentes €
sanitizantes.

4.2.19

Auséncia de avaliagdo (na aquisicdo) de
detergentes € sanitizantes, quanto a concentragdo
do principio ativo e outros parametros indicados
na rotulagem.

4.2.20

Auséncia de procedimentos de avaliagdo da
|eficicia dos detergentes e sanitizantes utilizados.

4.2.21

Persisténcia de agua de condensacdo apos
sanitizacao.

4.2.22

Uso de utensilios e materiais impréprios para a
limpeza (tipo, formato, material de constitui¢do,
escovas de ago, piagava ou outras que soltem
fragmentos).

4.2.23

Uso dos mesmos utensilios de limpeza em
diferentes setores de producao.

4.2.24

Uso inadequado do sistema CIP (tempo de
residéncia, concentragio de solucéo,
temperatura, elc.).

4.2.25

Frequéncia e/ou local inadequados  de
desmontagem de equipamentos/tubulagdes que
requerem limpeza manual periddica

X
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“QUADRO 4. Continuagdo.”

4 - PRATICAS SANITARIAS

4.2 - Higienizacio

- . NAO
DESCRICAO DOS ITENS CONFORME CONFORME
4.2.26 |[Forma inadequada de desmontagem de
componentes de  equipamentos  (6culo, X
valvulas, anéis de vedacdo, etc.).
4.2.27 |N3o realizaciio de treinamento de funcionarios,
responsaveis pela preparacio e uso dos X
detergentes e sanitizantes.
4.3. - Controle de Pragas
- . NAO
DESCRICAO DOS ITENS CONFORME CONFORME
4.3.1 |Inexisténcia de um procedimento escrito € X
implantado para o controle de pragas.
43.2 |Auséncia de mapa de localizagio de X
armadilhas e porta-iscas.
4.3.3 |Areas de focos e existéncia de atraentes. X
4.3.4 |Evidéncias de infestagio (carcacas, animais)
vivos, fezes, ninhos, urina, penas, elc.) através X
de exame periédico visual ou com luz.
435 |Auséncia ou insuficiéncia -de vedagdo
(cobertura, paredes, ralos, passagens de¢| X
tubulagbes aparentes, etc.).
4.3.6 |Auséncia ou danos em telas contra insetos X
437 |Porta-iscas. recipientes de venenos e X
armadilhas inadequadas
4.3.8 |Colocagio de venenos contra ratos em areas de X
produggo.
4.3.9 |Os praguicidas utilizados niio sio aprovados X
por lei para uso domissanitario.
4.3.10 |Armazenagem inadequada ou insegura dos X
praguicidas.
4.3.11 |Auséncia de relatérios sobre avaliagio da X
eficicia de praguicidas.
4.3.12 |[Eletrocutores: mal localizados ¢ em mas| X
condicdes de limpeza e conservagio.
4.3.13 |Inexisténcia de eletrocutores. X
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4.2.4.1 Higiene pessoal

Os colaboradores ndo utilizavam os equipamentos individuais como
toucas, mascaras ou mangotes, apresentavam-sc com cabelos ndo contidos e néo
tinham muitas nogdes de habitos higiénicos.

Desta forma, receberam orientagdes sobre higiene pessoal, cuidados na
manipulagdo de alimentos, comportamento na sala de fabricagdo, utilizagdo

correta do uniforme.

Os treinamentos, nome dado as orientagbes, foram documentados e
assinados pelos colaboradores (Figura 3 do Anexo A). Através de uma lista de
verificagio, pode-se observar diariamente o cfeito dos treinamentos na rotina da
fabrica (Quadro 1 do Anexo B). Alguns dos resultados obtidos apos os

treinamentos dos colaboradores podem ser observados na Tabela 2.

TABELA 2. Resultados obtidos apds os treinamentos dos colaboradores.

Meses
Parimetros observados

0 6 12 24
Uniforme Completo 50% 70% 90% 100%
Cabelo, unhas, barba, aparados 50% 80% 90% 95%
Touca 0% 100% 1060% 100%
Mascaras 0% 50% 70% 80%
Protetor auricular 0% 50% 60% 60%
Adomos 20% 10% 0% 0%
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Houve progresso no desenvolvimento do programa devido aos
treinamentos, porém muitos quesitos ndo atingiram a totalidade, como o uso de
mascaras, higiene pessoal e protetor auricular. O fato de alguns ndo utilizarem
as mascaras adequadamente se deu pela necessidade de maior aeragio da sala de
fabricagio. Apesar da existéncia de varios exaustores, o vapor dos tanques
ocasiona o aquecimento demasiado do ambiente. A rotatividade de
colaboradores provoca inicialmente um declinio no quesito higiene pessoal. No
entanto, para que isto nio acontega ¢ preciso orienta-los individualmente para
que eles se nivelem aos veteranos. O protetor auricular € o que mais incomodou
o colaborador: todos possuiam o equipamento, porém, foi utilizado apenas por
aqueles que trabalham na plataforma de recepcio onde existem equipamentos
que provocam mais barulho. Para que haja estabilidade e aumento destes
valores, os treinamentos e a lista de venificagdo deverdo permanecer

continuamente.

4.2.4.2 Higienizacio

Para adequar os problemas relacionados com a limpeza, pois ndo havia
nenhum sistema para verificar a realiza¢do do trabalho, foi elaborado junto ao
manual de Boas Praticas de Fabricagdo, normas a serem seguidas pelo
colaborador scbre como proceder a higienizagdo correta das instalagdes,
utensilios € equipamentos. Além das normas estabelecidas pelo manual, foram
elaboradas as instrugdes de trabalho, as quais foram afixadas no local da
higienizagdo, juntamente com as planilhas onde o colaborador assina, data,
afirma a realizagdo do trabalho ,comenta sobre os problemas que ocorreram no
desempenho do trabalho € encaminha para o gerente de qualidade para que

sejam tomadas as devidas providéncias.
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As ITs foram elaboradas com a finalidade de auxiliar as atividades
exercidas no plano PPHO. A instrugdo dc trabalho resume cada passo que se

deve tomar no desempenho da atividade. Foram estabelecidas quinze ITs.
1. Limpeza da caixa d’agua

2. Preparo da solugio de cloro

3. Dosagem de cloro

4. Controle da cor € odor da agua

W

Utilizagdo de utensilios ¢ materiais de limpeza

6. Higieniza¢do manual

=

Higienizagdo das instalagdes

8. Higienizagdo dos uniformes

9. Uso de uniformes

10. Higienizagio das mios e ante-bragos

11. Praticas sanitarias para visitantes ¢ colaboradores administrativos
12. Higienizagio das botas

13. Regras e condutas para a utilizagio de uniformes ¢ higiene pessoal

14. Estocagem dc reagentes quimicos pelo almoxarifado

Além da utilizagiio de materiais improprios como rodos € vassouras de
madeira os quais sio verdadeiras fontes de contaminagio, 0 mesmo utensilio que
se utilizava dentro da sala de fabricagdo era usado também para a plataforma de
recepgdo e adjacéncias. Como providéncias, foram adquiridos somente rodos e
vassouras de cabos de aluminio e cerdas de nailon, foram instalados suportes em

cada setor e cada rodo e vassoura recebeu etiqueta referente a cada setor.
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No inicio, foi evidente a troca de rodos e vassouras de um setor para o

outro, mas depois os colaboradores adaptaram-se e ndo houve mais problemas.

4.2.4.3 Controle de pragas

Nio havia nenhum sistema para controle de pragas na fabrica. E este
quesito ¢ essencial para que se promova a boa qualidade na indistria de
alimentos. O uso indiscriminado dc iscas e produtos para combater as pragas
pode acarretar problemas de saide, tanto para quem vai ministrar o produto
quanto para quem vai ingerir os alimentos, pois os produtos podem deixar

residuos que contaminam os alimentos.

Foi necessario entdo a contratagdo de uma empresa especializada em
controle de pragas. Esta empresa instalou iscas de retengdo nas delimitagdes da
fabrica € passou a fazer a manutengio a cada 30 dias. Toda a documentagio,
como a ficha dos produtos utilizados ¢ mapa das iscas, permanecem na fabrica a
disposicdo da fiscalizagio.

O controle de pragas ¢ uma exigéncia para que s¢ mantenham abertas as
portas de uma industria. Portanto, houve facilidade em se adotar este tipo de
medida junto & diretoria.

4.2.5 Laboratérios

O laboratorio, em uma industria de alimentos, ¢ o fator determinante
para o produto alcangar o mercado consumidor com seguranga (Quadro 5).

Nos laboratorios de analises fisico-quimicas € microbiolégicas da fabrica
de queijos Sesmarias ndo haviam manuais de bancada nem equipamentos e

vidrarias aferidos. Havia reagentes vencidos ¢ fracionados sem etiquetas, data de
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validade e nome do responsavel pelo fracionamento. As estufas nio possuiam

planilhas de aferi¢do, a higienizagio dos laboratérios era precania ¢ utilizava-se

panos de algodio para limpeza. As amostras dos lotes de produgdo nio ficavam

retidas durante a vida itil do produto. Os produtores nio eram visitados

regularmente. Ndo haviam anélises da matéria-prima em laboratério credenciado

pelo MAPA. Os materiais de laboratorio ndo eram descartados corretamente.

Os equipamentos para laboratorio, assim como os meios de cultura e

vidrarias, sio muito onerosos. Portanto, as adequagdes tiveram que ser efetuadas

aos poucos.

QUADRO 5. Check list adaptado do SELEI/DIPOA para verificagdo das nao
conformidades para industrias de produtos de origem animal no

quesito laboratorio

5 - LABORATORIO

DESCRICAO DOS ITENS

CONFORME

NAO
CONFORME

5.1 |O laboratdrio n3o consta com um responsivel

técnico especifico.

5.2 |O estabelecimento ndo dispde de laboratérios
proprios para realizacdo de analises de controle
de qualidade e nem apresenta subcontratagio
para tal fim.

5.3 10 laboratério ndo dispde dec separacdo entre
as segdes de microbiologia e fisico-quimica.

54 |Ndo equipado para execugio dos controles
programados no plano APPCC para matéria
rima e produtos.

5.5 |Ndo disponobilidade de manuais de bancada
(descrigio dos métodos analiticos, mamual de
operagio dos equipamentos, €ic.).

5.6 |Ndo possui pessoal treinado para executar|
todas as andlises previstas na legislagdo
rtinente.

5.7 |Equipamentos, instrumentos e vidrarias sem

calibragio e aferigio.

82

“_..Continua...”



“QUADRO 5. Continuagdo.”

5 - LABORATORIO

DESCRICAO DOS ITENS

CONFORME

NAO
CONFORME

5.8

Equipamentos ¢ instrumentos calibrados on
aferidos de modo diferente do programado no
plano APPCC.

Nio se aplica

5.9

Reagentes, meios de cultura, diluidores, etc.
sem identificagdo adequada ou com prazos de
validade vencidos.

5.10

Reagentes sem padronizacdo ou fator de
correcdo, sem data de preparagio e sem
identificaciio do preparador.

5.11

Uso de metodologia nio validada.

5.12

Frequéncia inadequada de andlises (4gua,
matéria prima, ingredientes e produtos).

5.13

Os resultados analitico0s ndo oferecem
confiabilidade (incompativeis com
disponibilidade de equipamentos e
reagentes.ctc).

5.14

Frequéncia inadequada de registros de
temperatura maxima e minima (banho,

5.15

ﬂ_geladeiras, estufas, congeladores, etc.).

Plano de manutengdo nio implantado.

5.16

Equipamentos de seguranga inadequados ou
inexistentes (6culos, mantas, extintor de
incéndio, etc.).

5.17

As amostras dos lotes de producdo niio sdo
mantidas durante o periodo de vida til do
produto, nas condi¢des recomendadas pelo

" |fabricante e ficam em condigbes adversas.

5.18

f

Os lotes de insumos e produtos nfo sdo
identificados quanto a situagio "em andlise”,
"aprovado” e "rejeitado”.

5.19

Nio sio exigidas dos fornecedores

especificages técnicas de insumos e produtos e
nem sio realizadas visitas periédicas de
qualificacbes aos mesmos.

5.20

Descarte inadequado de materiais provenientes
das andlises laboratoriais.

83




4.2.6 Instalaces hidraulicas

A caixa d’agua ndo apresentava nenhum registro de limpeza ou
verificacdo e também nfio havia registros de analises de cloro residual (Quadro
6).

De imediato, foi executada a limpeza da caixa para poder ser registrado
no PPHO 1.
O “kit” por colorimetria para analises de cloro residual foi adquirido

posteriormente devido ao custo.

QUADRO 6. Check list adaptado do SELEI/DIPOA para verificagdo das ndo
conformidades para industrias de produtos de origem animal no

quesito instalagGes hidraulicas
l6 - INSTALACOES HIDRAULICAS / AGUA / VAPOR / AGUAS
SERVIDAS
DESCRICAO DOS iTENS CONFORME] . NAO
CONFORME
6.1 |Volume e pressio de agua sdo X
insuficientes.
6.2 [Nio atende aos padrdes de potabilidade.
6.3 |Protecdo insuficiente da caixa d' agua e
demais reservatorios, mas condigoes de X
conservagdo € limpeza.
6.4 |Auséncia ou operagdo deficiente dos X
dosadores automaticos de cloro.
6.5 |Misturadores de agua / vapor em mas
condicbes de manutengdo, numeEro X
insuficiente e localizagdo inadequada.

«_..Continua...”
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A fabrica de queijos Sesmarias passou a enviar amostras de leite
mensalmente, de todos os seus formecedores, para um Laboratorio credenciado
pelo MAPA. Neste laboratorio foram realizadas as analises fisico-quimicas,
lactose, proteina, contagem de células sométicas e contagem bacteriana. Estas

analises serviram de pardmetros para as analises nos laboratorios da fabrica.

Os fornecedores comegaram a receber visitas mensais, as quais eram
muito curtas, porque estas eram feitas com o caminhio graneleiro, porém alguns
fornecedores foram muito receptivos e atenderam as exigéncias da fabrica. Mas
no geral, as visitas tém que ser feitas com muita calma e atender a cada
fornecedor diante de sua necessidade. Com o caminhdo graneleiro ndo houve

tanta eficiéncia, pois o leite nfio poderia atrasar para chegar a fabrica.

As adequagdes nos laboratérios estdo apresentadas na Tabela 3.

TABELA 3. Situagdo de conformidade do Laboratorio antes e depois da
implantagdo dos programas PPHO ¢ BPF

Implantagéo
Parametros Antes Depois
C* NC* C NC

Manuais de bancada X X
Aferi¢do de vidrarias X X
Procedimentos Operacionais dos

equipamentos (POPs) X
Analises fisico-quimicas €

microbiologicas da matéria-prima X X

principal (leite) em laboratério
credenciado

*(C) = Conforme; *(NC) = No Conforme.
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4.2.6 Instalacdes hidraulicas

6).

A caixa d’agua ndo apresentava nenhum registro de limpeza ou
verificagdo e também ndo havia registros de analises de cloro residual (Quadro

De imediato, foi executada a limpeza da caixa para poder ser registrado
no PPHO 1.

O “kit” por colorimetria para analises de cloro residual foi adquinido

posteriormente devido ao custo.

QUADRO 6. Check list adaptado do SELEI/DIPOA para verificagio das ndo
conformidades para industrias de produtos de origem animal no

quesito instalages hidraulicas

6 - INSTALACOES HIDRAULICAS / AGUA / VAPOR / AGUAS

SERVIDAS
DESCRICAO DOS iTENS CONFORME] ... NAO
CONFORME
6.1 |Volume e pressio de agua sdo
insuficientes.
6.2 |Nao atende aos padrdes de potabilidade.
6.3 |Protegio insuficiente da caixa d' agua e
demais reservatorios, mas condicdes de X
conservagio ¢ limpeza.
6.4 |Auséncia ou operagio deficiente dos X
dosadores automaticos de cloro.
6.5 |Misturadores de agua / vapor em mas

condigbes de manutengdo, numero

insuficiente e localizagio inadequada.
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“QUADRO 6. Continuaggdo.”

f6 - INSTALACOES HIDRAULICAS / AGUA / VAPOR / AGUAS

SERVIDAS

DESCRICAO DOS ITENS

CONFORME

NAO
CONFORME

6.6

Produgdo e inje¢do de vapor culinario sem
atendimento  as  especificagdes  de
qualidade, presenga de dleo. de particulas
solidas, constatacdo de odores anormais.

6.7

A anilise de agua ndo € realizada com a
frequéncia adequada e nio condiz com a
necessidade relacionada ao seu sistema de

captacgio.

6.8

Instalagdes hidraulicas com vazamentos,
infiltragbes ¢ descamago.

6.9

Destino inadequado para os esgotos
industrial e sanitario.

6.10

Tratamentos de aguas servidas e outros
residuos solidos / gasosos em desacordo
com aprovagao do orgdo especifico.

4.2.7 Produgio de frio, armazenamento e frigorificagéio

As camaras frias da fabrica ndo

possuiam termémetro €

termohigrometros em suas instalagdes, faixas de temperatura afixadas para cada

camara. € algumas camaras nio apresentavam “pallets”.

Foram adquiridos termdmetros e termohigrometros com certificado de

aferi¢do e colocados em todas as cimaras frias. Foram elaboradas etiquetas ¢

afixadas em todas as portas com a finalidade de mostrar a faixa de temperatura

na qual deve se encontrar a cimara (Quadro 7).
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Os “pallets” que estavam sobrando em outras camaras foram removidos

para os locais onde estavam faltando.

QUADRO 7. Check list adaptado do SELEUDIPOA para verificagdo das ndo
conformidades para indistrias de produtos de origem animal no

quesito produgdo de frio

7 - PRODUCAO DE FRIO, ARMAZENAGEM E FRIGORIFICACAO

os funcionarios do setor.

DESCRICAO DOS iTENS CONFORME| -, \ORME
7.1 |Produgio de frio / 4gua gelada insuficientes X
72 |Conservagio geral deficiente X
73 |Falhas no isolamento das paredes, portas, X
painéis, oculos, etc.
74 |Vazamentos, auséncia ou falha no
isolamento das tubulagdes.
75 |Auséncia de drenos sob os forgadores de ar.
7.6 |Utilizagdo inadequada do espago fisico da X
camara.
77 |Estocagem direta sobre o piso.
78 |Prateleiras, estrados ¢ pallets em condigdes X
inadequadas de conservagao.
79 |Termémetros ¢ higrometros de dificil
acesso ou leitura, inseguros, sem calibragdo X
ou aferigdo.
710 [Nso utilizagio do procedimento FIFO. X
(primeiro que entra, primeiro que sai)
711 |Inexisténcia de vestimenta adequada p X
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4.2.8 Estocagem nio frigorificada

Seguindo a seqiéncia do “Check List™ o préximo quesito verificado foi

o de estocagem nio frigorificada (Quadro 8). Todas as cimaras de estocagem da

fabrica de queijos eram refrigeradas, portanto os itens descritos para tal quesito

ndo se aplicaram.

QUADRO 8. Check list adaptado do SELE/DIPOA para verificagdo das ndo
conformidades para industrias de produtos de origem animal no
quesito estocagem nio frigorificada

8 - ESTOCAGEM NAOQ FRIGORIFICADA

- . NAO
DESCRICAO DOS ITENS CONFORME CONFORME
8.1 |[Estado de limpeza e organizagdo
deficientes (identificagio incorreta ou} Nio se aplica
ausente).
8.2 |Estocagem direta sobre o piso Naéo se aplica
8.3 |Embalagens rompidas com exposigio do Niio se aplica
produto.
8.4 [Deficiéncia ou auséncia de controles de Nio se aplica
temperatura e de umidade relativa. P
8.5 [Nao utilizagio do sistema FIFO. Nio se aplica
8.6 |Evidéncias de infestagdo por pragas

(carcagas, anomais vivos, fezes, urna,

Nio se aplica

ninhos, penas, etc.).
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4.2.9 Almoxarifado

Os almoxarifados nio se apresentavam devidamente organizados. As
embalagens primarias e secundarias eram mantidas no mesmo local ¢ ndo eram
afastadas das paredes.

Todos os materias foram separados por categoria € em seguida
armazenados obedecendo os padroes de estocagem como distincia das paredes
que permitam aeragdo das caixas, limpeza, ventilag3o e organizagdo (Quadro 9).

QUADRO 9. Check list adaptado do SELEVDIPOA para verificagdo das ndo-
conformidades para indastrias de produtos de origem animal no
quesito almoxarifado

9 - ALMOXARIFADO

< ) NAO
DESCRICAO DOS ITENS CONFORME CONFORME
9.1 |[Estado de limpeza e organizagio
deficientes (identificagiio incorreta ou X
ausente).
0.2 |Prateleiras ou pallets com conservagdo X
deficiente.

9.4 |Evidéncias de infestagdo por pragas
(carcagas, animais vivos, fezes, urina, X
‘ninhos, penas, eic.).

4.2.10 Transporte

Havia deficiéncia na higienizagio dos veiculos tanto por parte das
instalagdes quanto aos procedimentos adotados (Quadro 10). Os responsaveis

pela higienizagdo dos veiculos foram orientados para proceder a limpeza

90



eficiente ¢ posterior verificagio da eficiéncia da limpeza através de planilhas
assinadas ¢ datadas.

QUADRO 10. Check list adaptado do SELEI/DIPOA para verificagdo das nao-
conformidades para industrias de produtos de origem animal no

quesito transporte

10 - TRANSPORTE

DESCRICAO DOS ITENS

CONFORME

NAO
CONFORME

10.1

Deficiéncia das instalagbes para limpeza
dos veiculos.

X

10.2

Transporte de produtos em veiculos com
carroceria impropria (auséncia de unidade
frigorifica).

10.3

Uso de veiculos em estado de conservagiao
deficiente.

10.4

Uso de veiculos carregados
simultaneamente com produtos
incompativeis.

10.5

Persisténcia de umidade nas carrocerias
apos a higienizagdo ou sanitizagio.

10.6

Os veiculos n3o sdo inspecionados
interiormente antes do seu carregamento.

10.7

Auséncia ou mau funcionamento de
instrumentos para medigdo ¢ registro de

temperatura.

4.2.11 Disposig&o e eliminagao de residuos

Nao havia nenhuma inadequagio quanto aos residuos (Quadro 11). A

fabrica de queijos possuia eficiente tratamento de efluentes e os residuos sélidos

eram devidamente manipulados para o descarte.
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4.2.12.1 Programa PPHO

Primeiramente foram elaboradas as planilhas para poder monitorar os
PPHOs (Anexo C). Cada plano monitorado recebeu uma pasta arquivo, onde as
planilhas foram armazenadas e controladas. A partir deste momento, o plano
PPHO foi implantado. Com a adogdo deste, observou-se maior freqiiéncia das
operagdes necessarias 4 manutengéo do programa PPHO e, consequentemente,

maior eficiéncia, conforme apresentado na TABELA 4.

TABELA 4. Resultados obtidos apés a implantagao do PPHO

EFICIENCIA
PPHO* Meses
6 12 24
PPHO 1 100% 100% 100%
PPHO 2 70% 90% 95%
PPHO 3 80% 90% 100%
PPHO 4 80% 90% 95%
PPHO 5 100% 100% 100%
PPHO 6 100% 100% 100%
PPHO 7 100% 100% 100%
PPHO 8 100% 100% 100%
PPHO 9 100% 100% 100%

* PPHO 1 - Seguranca da agua; PPHO 2 - Limpeza das superficies de contato com 0
alimento; PPHO 3 - Prevengdo contra a contaminagdo cruzada; PPHO 4 - Higiene
dos Colaboradores; PPHO 5 - Contaminagio; PPHO 6 - Compostos ¢ agentes
t6xicos; PPHO 7 - Saude dos colaboradores; PPHO 8 - Controle de Pragas; PPHO 9
- Plano de Registros.
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QUADRO 12. Check list adaptado do SELEVDIPOA para verificagdo das nio-
conformidades para indiistrias de produtos de origem animal no

quesito procedimentos

12 - PROCEDIMENTOS

DESCRICAO DOS iTENS

CONFORME

NAO
CONFORME

12.1

Ndo observancia dos memoriais descritivos

de fabricagdo. Néo se aplica

12.2 |N&o aplicagdo dc medidas preventivas. Nio se aplica

123 Nio_ a.plIC§¢50 de procedimentos de Niio se aplica
1mom{onzacao.

12.4 |Frequéncia de monitorizagio inadequada. Nio se aplica

12.5 |Plano de amostragem nido cumprido. Ni3o se aplica

12.6 |Nao aplicacio de agdes corretivas Nio se aplica

12.7 Modlﬁci\gao do Programa APPCC sem Niio se aplica
aprovag3o.

12.8 |Alteragdo dos limites criticos sem| ... .

= Niéo se aplica
aprovagao.

12.9 |Nio utilizagdo de pessoal capacitado Naio se aplica

12.10 JOs registros de resultados de analises ¢ de
processo nao sdo rcalizados e/ou ndo sdo Nio se aplica
guardados por periodo de tempo adequado P
(minimo de 2 anos).

12.11 |[A estrutura hierarquica / funcional das
equipes de Garantia da Qualidade ¢ de
Controle de Qualidade ndo garante total| Nao se aplica
independéncia na fungdo de medir a
qualidade de insumos e produtos.

12.12 |A responsabilidade técnica pelo
estabelecimento ndo esta claramente Niio se aplica
definida no Programa de APPCC ou de P
controle de qualidade.

12.13 [Inexisténcia de procedimento de recall. X
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4.2.12.1 Programa PPHO

Primeiramente foram elaboradas as planilhas para poder monitorar os
PPHOs (Anexo C). Cada plano monitorado receben uma pasta arquivo, onde as
planilhas foram armazenadas e controladas. A partir deste momento, o plano
PPHO foi implantado. Com a adogdo deste, observou-se maior freqii€ncia das
operagdes necessarias & manutencdo do programa PPHO e, consequentemente,

maior eficiéncia, conforme apresentado na TABELA 4.

TABELA 4. Resultados obtidos ap6s a implantagio do PPHO

EFICIENCIA
PPHO* Meses
6 12 24
PPHO 1 100% 100% 100%
PPHO 2 70% 90% 95%
PPHO 3 80% 90% 100%
PPHO 4 80% 90% 95%
PPHO 5 100% 100% 100%
PPHO 6 100% 100% 100%
PPHO 7 100% 100% 100%
PPHO 8 100% 100% 100%
PPHO 9 100% 100% 100%

* PPHO 1 - Seguranga da dgua; PPHO 2 - Limpeza das superficies de contato com o
alimento; PPHO 3 - Prevengdo contra a contaminagdo cruzada; PPHO 4 - Higiene
dos Colaboradores; PPHO 5 - Contaminagio; PPHO 6 - Compostos € agentes
t6xicos; PPHO 7 - Saiide dos colaboradores; PPHO 8 - Controle de Pragas; PPHO 9

- Plano de Registros.
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Os resultados encontrados na Tabela 4 foram obtidos das analises feitas
para cada PPHO durante os periodos citados.

Nos quesitos Limpeza das superficies em contato com o alimento (PPHO
2) e Higiene pessoal dos colaboradores (PPHO 4), em dois anos depois da
implantagdo ndio se teve total controle. Isto s6 faz reforgar que os treinamentos
devem ser continuos € a rotatividade dos funciondrios também pode influenciar

nos resultados, devendo-se a cada admissio fazer treinamentos individuais.

Quanto aos PPHOs que exigiram apenas a manutengdo € controle, estes
obtiveram éxito. A exemplo, O PPHO 8, que trata do Controle integrado de

pragas, onde se contratou uma empresa especializada para atender as exigéncias.

4.2.12.2 Programa BPF

Com o PPHO implantado, o passo seguinte foi arquivar os documentos
exigidos para cada um dos seis planos BPF. Depois das adequagdes das néo-
conformidades, PPHO implantados ¢ os documentos relativos as BPF
arquivadas, foi elaborado 0 Manual de Boas Praticas de Fabricagdo da fabrica
de queijos Sesmarias, o qual mostrou a realidade da empresa dentro das
exigéncias do Ministério da Agricultura Pecuaria e Abastecimento (MAPA).
Sempre que houver alguma modificagio no estabelecimento, o Manual devera
ser alterado, pois este representa a identidade da empresa e deve conter

informagdes reais ¢ verdadeiras.

O manual de BPF abrangeu informagbes sobre portarias, exigéncias do
MAPA, como estabelecer as exigéncias na industria € como foi implantado,

dentro da realidade da industria, os critérios estabelecidos.

Com a adogdo do Manual de BPF pela fabrica, a verificagdo, pelos

auditores da empresa foi facilitada, pois eles puderam seguir o manual, observar
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o conteado € confrontar com a realidade. Os procedimentos Padrdes de Higiene
Operacional (PPHO) ¢ as Boas Priticas de Fabricagdo (BPF) foram implantados
pela fabrica e comprovados por auditoria do SELEV/DIPOA, o qual habilitou a
fabrica para a exportagio.

A Tabela 5 relaciona alguns dos quesitos vistoriados durante duas
auditorias  da Divisdo de Controle do Comércio Internacional (DCI) ¢
Departamento de Inspegdo de Produtos de Origem Animal- DIPOA. Na primeira
auditoria niio foi verificada a implantagdo dos procedimentos das Boas Praticas
de Fabricagdo, apenas dos PPHOs. Ja na segunda auditoria, foram verificadas
todas as documentagdes, registros ¢ planos de adequagdes € foi constatado a
implantagdo do programa..

TABELA 5. Quesitos vistoriados por duas auditorias do DCI/DIPOA, antes e
depois dos sistemas PPHOs ¢ BPFs implantados

ANTES DA DEPOIS DA

REQUISITOS IMPLANTACAO IMPLANTACAOQ
Barreiras sanitirias NA#* A**
Manuais de procedimentos nos laboratérios NA A
Programa BPF escrito e implantado NA A
Registros ~ de monitoramento dos NA A
procedimentos de limpeza pré-operacional
Aplicagdo dos procedimentos de verificacdo NA A
do processo € dos registros
Controle de retencdo NA A
Controle de temperatura de ambientes
climatizados > NA A
Controle  de aferiqﬁo/c_mhbmcﬁo dos NA A
instrumentos de controle e vidrarias
Aplicagdo dos procedimentos de verificacdo NA A
do processo € dos registros
Controle da cloragdo da & de
abastecimento v e NA A

#*NA= Nio Adequado **A= Adequado
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Depois das adequagdes dos quesitos mencionados na Tabela 5, foi

estabelecida a implantagio dos programas PPHO ¢ BPF.

Com os programas PPHO e BPF implantados , os quais compdem a base
da gestdo da Seguran¢a e Qualidade da industria de alimentos, a fabrica de
queijos Sesmarias cstad caminhando para a implantagdo do sistema APPCC,
garantindo desta forma, seu espago no mercado interno € externo,

proporcionando ao consumidor, um produto de qualidade.

4.2.13 Registros

Como nido havia nenhum plano de qualidade implantado, ndo havia
registros dos mesmos para serem analisados (Quadro 13). Com isso, ndo se

aplicou os conceitos conforme e ndo conforme para este quesito.

QUADRO 13. Check list adaptado do SELEV/DIPOA para verificagdo das ndo-
conformidades para industrias de produtos de origem animal no
quesito registros

13 - REGISTROS

- NAO
DESCRICAO DOS iTENS CONFORME CONFORME

13.1 |Desatualizados (ndo estiio em dia). Nio se aplica
13.2 llnexatos. Néo se aplica
13.3 [N&o disponiveis. Nio se aplica
13.4 [|Falsificados. Nio se aplica
13.5 |legiveis. Nio se aplica
13.6  |Ndo identificados claramente. Nao se aplica
13.7 |Utiliza¢do de documentos obsoletos. Nio se aplica
13.8 |Néo utilizacdo da iltima revisio aprovada Néo se aplica
13.9 |Desorganizagfo. Néo se aplica
13.10 S::rtz ‘;lfasreglsuus de discrepincia de qualidade e de agdes| No se aplica
13.11 |Néo ha registro de recall. X

13.12 |Inexisténcia de registro de reclamagdes e de resposta ao X

consumidor

97




4.3 Manual de boas praticas de fabricacio

Apbs verificadas e adequadas as niio conformidades, foi elaborado o
Manual de Boas Praticas de Fabricagio atendendo aos seis pontos basicos do
programa de qualidade baseando-se nas portarias do Ministério da Agricultura
Pecuaria e Abastecimento (MAPA).

4.3.1 Aspectos gerais de higiene pessoal e programa de treinamento

Neste primeiro ponto foi descrito as condigdes adotadas pela empresa
para atender aos requisitos relativos a higiene pessoal, incluindo condig3es de
saiide e comportamento no trabalho. Também foi definido as regras a serem

seguidas pelos visitantes € estabelecido o Programa de Capacitagdo Técnica.

4.3.1.1 Limpeza pessoal

Toda pessoa que trabalha em area de manipulagio de alimentos, devera
lavar as mios de mancira freqiente e cuidadosa, com agentes de limpeza
autorizados e em agua fria ou fria e quente potavel. As mios deverdo ser lavadas
antes do inicio do trabalho, imediatamente depois de lavar os sanitarios, apos
manipulagio de material contaminado, ¢ sempre que seja necessario. Devera
lavar-se € desinfetar-se as mios imediatamente depois de haver manipulado
qualquer material contaminante que possa transmitir enfermidades. Deverdo ser
colocados avisos que indiquem a obrigagdo de lavar-se as mios. Devera ser

realizado controle adequado para garantir o cumprimento destes exigéncias.
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4.3.1.2 Comportamento pessoal

Nas areas onde sejam manipulados alimentos devera ser proibido todo
ato que possa originar uma contaminagio dos alimentos, como comer, fumar,
cuspir ou outras praticas anti-higiénicas.

Os colaboradores deverdo estar sempre uniformizados; com calgados em
perfeito estado de limpeza e adequados; com cabelos cobertos; devidamente
barbeados; com bigodes e costeletas aparados; com unhas aparadas, limpas ¢
sem esmalte; com as mios higienizadas antes de colocar as luvas; atentos a
atitudes anti-higiénicas como tossir, espirrar sobre os produtos, equipamentos €

instalagOes, levar a mio 4 boca, ao nariz ¢ as orelhas, cuspir no ambiente.

4.3.1.3 Visitantes

Consideram-se como visitantes todas as pessoas n3o pertencentes as
areas ou setores onde se manipulem alimentos. Serdo tomadas precaugdes para
impedir que os visitantes contaminem os alimentos nas areas onde estes sdo
manipulados. As precaugdes podem incluir o uso de roupas protetoras. Os
visitantes devem cumprir as disposi¢des recomendadas nos itens 4.3.1.2 e
43.13.

4.3.1.4 Treinamento

A diregao do estabelecimento tomou medidas para que todas as pessoas
que manipule alimentos recebessem instrugio adequada e continua em matéria
de manipulagdo higi€nica dos alimentos e higiene pessoal, a fim de que saibam
adotar as precaugdes necessarias para evitar a contaminagao dos alimentos. Tal

instrugdo devera contemplar as partes pertinentes do presente Regulamento.
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4.3.2 Aspectos gerais de projetos e instalagdes

Aqui foram descritas as condigdes adotadas pela empresa para atender
aos requisitos relativos & situagdo € condigdes do estabelecimento, incluindo a
localizagiio da empresa; projeto; layout,; estrutura € instalagdes dos edificios €
salas e projetos de equipamentos. Foram estabelecer as condi¢bes para o
suprimento de agua, qualidade do ar ¢ da ventilagdo, iluminagdo, disponibilidade

para higiene pessoal e banheiros e instalagbes para limpeza.

O estabelecimento devera estar situado, preferivelmente, em zonas
isentas de odores indesejaveis, famaga, pocira e outros contaminantes, € que nao
estejam expostas a inundag3es.

Os prédios e instalagbes deverdo ser de construgio sélida e
sanitariamente adequada. Todos os materiais usados na construgio € na
manutencio deverdo ser de natureza tal que ndo transmitam nenhuma substéncia

indesejavel ao alimento.

O fluxograma devera permitir uma limpeza facil € adequada, ¢ facilitar a
devida inspegdo da higiene do alimento.

Nas areas de manipulagdo dos alimentos todas as estruturas ¢ acessorios
elevados deverdio estar instalados de maneira que se evite a contaminagio direta
ou indireta dos alimentos, da matéria-prima e do material de embalagem por
intermédio da condensagdo ¢ bem como as dificuldades nas operagdes de
limpeza.

Todos os equipamentos ¢ utensilios nas areas de manipulagio de
alimentos, que possam entrar em contato com estes, devem ser de materiais que
ndo transmitam substincias toxicas, odores nem sabores, € sejam nio
absorventes € resistentes a corrosao € capazes de resistir a repetidas operagdes de

limpeza € desinfecgio. As superficies deverdo ser lisas e estar isentas de
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imperfeigdes (fendas, amassaduras etc.) que possam comprometer a higiene dos
alimentos ou sejam fontes de contaminagdo. Deve ser evitado o uso de madeira e
outros materiais que ndo se possa limpar ¢ desinfetar adequadamente, a menos
que se tenha certeza de que seu emprego néo sera uma fonte de contaminacio.
Devera ser evitado o uso de diferentes materiais com a finalidade de evitar

corrosdo por contato.

As dependéncias industriais deverdo dispor de iluminacdo natural e/ou
artificial que possibilitem a realizagdo das tarefas e nio comprometem a higiene
dos alimentos. As fontes de luz artificial que estejam suspensas ou aplicadas €
que se encontrem sobre a area de manipulagio de alimentos, em quaisquer das
fases e produgio, devem ser de tipo indcuo e estar protegidas contra
rompimentos. A iluminacio nio deve alterar as cores das matérias-primas e

ingredientes.

4.3.3 Aspectos gerais de fabricagiio

Descreveu-se, neste ponto as condigdes adotadas pela empresa para obter
a producdo de alimentos seguros controlando desde a produgdo primana até a
obtengdo do produto acabado, incluindo a recepgdo da matéria-prima,
estocagem, controle das operagbes durante o processamento € o tratamento do
produto acabado. Contempla ainda o Programa de Manutengio Preventiva de

equipamentos e calibragdo.

Nio devem ser produzidos, cultivados, nem colhidos ou extraidos
alimentos ou crias de animais destinados a alimentacdo humana em areas em que
a presenca de substincias potencialmente nocivas possam provocar a
contaminagdo desses alimentos ou seus derivados em niveis que representem

risco para a saude.
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As matérias-primas que sdo inadequadas para consumo humano devem
ser separadas durante os processos produtivos, de mancira a evitar-se a
contaminagio dos alimentos. Deverdo ser eliminadas de modo a ndo contaminar
os alimentos, matérias primas, agua e meio ambiente;

Os equipamentos ¢ recipientes utilizados nos diversos processos
produtivos nio deverdo constituir risco para a saude. Os recipientes que sdo
reutilizados devem ser feitos de material que permita a limpeza a desinfecdo
completas. Aqucles que foram usados com matérias toxicas nio devem ser

utilizados posteriormente para alimentos ou ingredientes alimentares.

As matérias primas e os produtos acabados deverdo ser armazenados em
condigbes tais que impegam a contaminagdo e/lou a proliferagio de
microorganismos € protejam contra a alteragdo do produto ¢ danos aos

recipientes ou embalagens;

Deverdo ser tomadas medidas eficazes para evitar a contaminagdo do
material alimenticio por contato direto ou indireto com 0 material contaminado,

que se encontre nas fases iniciais do processamento.

Todo o equipamento que entrou em contato com matérias primas ou com
material contaminado devera ser rigorosamente limpo € desinfetado antes de ser

utilizado para produtos nio contaminados.

As embalagens ou recipicntes ndo deverdo ter sido utilizados para

nenhum fim que possa causar a contaminagdo do produto.

Sempre que seja possivel, as embalagens ou recipientes deverao ser
inspecionados imediatamente antes do uso, com o objetivo de que se assegure o
seu bom estado e, se necessario, limpos e/ou desinfetados; quando lavados,
deverdo ser bem enxutos antes do envase. Na area de embalagem ou envase s

deverdo, permanecer as embalagens ou recipientes necessarios.
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4.3.4 Aspectos gerais de limpeza e sanificacio

Foram descritas as condigdes adotadas pela empresa para atender aos
requisitos relativos a manutengo ¢ sanificagdo das instalagBes, equipamentos €

utensilios. Definiu-se as regras a serem seguidas pelos visitantes.

Os prédios, cquipamentos e utensilios, assim como todas as demais
instalagdes do estabelecimento, incluidos os condutos de escoamento das aguas,
deverdio ser mantidos em bom estado de conservagdo ¢ funcionamento. Sempre
que possivel, as salas deverdo cstar iscntas de vapor, poeira, fumaca e acimulos
de agua.

Cada estabelecimento devera assegurar sua limpeza e desinfecgio. Nao
deverdo ser utilizados nos procedimentos de higiene substincias odorizantes
e/ou desodorizantes, em qualquer de suas formas, nas areas de manipulagio dos
alimentos, com objetivo de evitar a contaminagio pelos mesmos e dissimulagio

dos odores.

O pessoal deve ter pleno conhecimento da importancia da contaminagdo

e dos riscos que causam, devendo estar bem capacitado em técnicas de limpeza.

Todos os produtos de limpeza e desinfecgdo deverdo ter seu uso
aprovado previamente pelo controle da empresa, identificados ¢ guardados em
local adequado, fora das areas de manipulagio de alimentos. Ademais, deverdo

ter uso autorizado pelos 6rgdos competentes.

Os vestiarios, sanitarios e banheiros deverdo estar permanentemente

limpos.

As vias de acesso ¢ os patios que fazem parte da area industrial deverdo

estar permanentemente limpos.
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4.3.5 Aspectos gerais de controle integrado de pragas

Descreven-se procedimentos adotados pela empresa para assegurar um
controle integrado de pragas eficiente, prevenindo a contaminagdo dos
ingredicntes, matérias-primas e produtos acabados, bem como evitar a

proliferagdo de pragas nas demais instalagbes da empresa.

Devera ser aplicado um programa eficaz e continuo de combate as
pragas. Os estabelecimentos e as areas circundantes deverdo ser inspecionados

periodicamente, de forma a diminuir a0 minimo os riscos de contaminagdo.

Em caso de alguma praga invadir os estabelecimentos deverdo ser
adotados medidas de erradicagio. As medidas de combate, que compreendem o
tratamento com agentes quimicos e/ou biologicos autorizados, € fisicos, s6
poderdo ser aplicadas sob supervisio direta de pessoas que conhecam
profundamente os riscos que estes agentes podem trazer para a saide,

especialmente se estes riscos originarem-se dos residuos retidos no produto.

Devera ser impedida a entrada de animais domésticos em todos os locais
onde se encontrem matérias-primas, material de envase, alimentos terminados

ou em qualquer das etapas de industrializago.

Somente deverdo ser empregados praguicidas se n3o for possivel aplicar-

se com eficacia outras medidas de precaugdo.

Antes de aplicagio de praguicidas se devera ter 0 cuidado de proteger
todos os alimentos, equipamentos e utensilios contra a contaminagdo. Apods a
aplicagdo dos praguicidas autorizados deverdo ser limpos minuciosamente, O
equipamento ¢ Os utensilios contaminados, a fim de que, antes de serem

novamente utilizados sejam eliminados todos os residuos.
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4.3.6 Aspectos gerais de controle da qualidade

Neste sexto e ultimo ponto foram estabelecidas as regras relativas as
atividades de controle da qualidade para assegurar que os métodos de controle
sdo eficazes na obtencdo de produtos aptos para o consumo € também que os
procedimentos de codificacdo, informagdo ao consumidor (rotulagem) e de

recolhimento de produtos (“recall”) atendem as exigéncias legais.

O tipo de controle ¢ da supervisdio necessarios dependera do volume ¢
caracteristica da atividade, € dos tipos de alimentos. Os diretores deverdo ter
conhecimentos suficientes sobre os principios € praticas de higiene dos
alimentos, para quc possam julgar os possiveis riscos ¢ assegurar uma vigilancia

e supervisdo eficazes.

Em funcdo do risco inerente ao alimento, deverdo ser mantidos registros
apropriados da elaboragdo, produgdo e distribuigdo, conservando-os por um

periodo superior ao da dura¢do minima do alimento.

Devem existir formas para o recolhimento do produto final no mercado
de sua destinagiio, através de um setor ou responsavel para assegurar o
cumprimento das agbes necessarias, caso sejam detectados problemas para a
sande publica, perda de qualidade ou de integridade economica apos a
distribuigdo dos produtos.

4.4 Consideracdes finais sobre 0 manual de BPF

O Manual de Boas Praticas de Fabricagdo deve ser revisado sempre que
a industria fizer alguma modificagio que altere a veracidade do que esta escrito.
Cada empresa pode estabelecer 0 seu manual de acordo com suas condigGes, o
importante ¢ retratar a sua realidade. O manual é um guia para auditorias € para

o controle interno, ferramenta primordial para promover a qualidade.
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5 CONCLUSOES
Os programas de qualidade PPHO ¢ BPF foram implantados.

Foi elaborado o manual de boas praticas de fabricagdo da fabrica de

queijos
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TERMO DE CONCORDANCIA COM A METODOLOGIA DOS
PROGRAMAS PROCEDIMENTOS PADROES DE HIGIENE
OPERACIONAL (PPHO) E BOAS PRATICAS DE FABRICACAO
(BPF)

A empresa (razio social) esta ciente que os Programas PPHO e BPF
coordenado por (nome do coordenador dos programas) serdo implementados
em sua indistria assim como também que a correta implementagido dos
Programas poderdo exigir alguns ajustes nas condigbes das instalagdes da

indiistria e/ou outros investimentos.

de de 200_

Assinatura do representante legal da empresa

Coordenador dos Programas de PPHO e BPF

FIGURA 1A. Modelo do documento de concordiancia da empresa com os
programas PPHO ¢ BPF
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Data e Local

Prezados Colaboradores,

Ser competitivo hoje, em uma economia globalizada, significa um
desafio para as organizagdes. Nio se trata somente de manter a posicdo no
mercado, mas sim crescer, expandir suas fronteiras diversificar seus produtos
e fornecer novas alternativas para os clientes. Competitividade € a resultante
das trés forgas: qualidade, produtividade ¢ capacidade, que somadas a uma

dose certa de inovagdo e ousadia, constréem o perfil da empresa moderna.

Assim [nome da empresa], em esforgo conjunto de dingentes €
colaboradores, representados pelo seu corpo gerencial, procurou atender seu
momento atual e olhar para frente, projetando seu crescimento de forma
ordenada, segura e consciente, com foco centrado na seguranga da populagio
e na melhoria da qualidade dos alimentos aqui produzidos.

O presente documentos reflete nossa decisio em priorizar esta
mudanga com o compromisso de apoiar totalmente a implantagdo dos

Programas PPHO e BPF em nossa empresa.

Diretor presidente da empresa

FIGURA 2A. Modelo do documento participando aos colaboradores da empresa
sobre as perspectivas da empresa.
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Treinamento aos Colaboradores n° Data [/ |/
Lista de presenga — Fabrica de Queijos SESMARIAS:

Assunto:
Nome completo do funcionario Assinatura do funciondrio
Responsivel pelo treinamento
Treinamento Aos Colaboradores N° Data [ /
Registro — Fabrica De Queijos SESMARIAS:
Assunto:

RELATORIO

Responsivel pelo treinamento

FIGURA 3A. Lista de presenga de colaboradores nos treinamentos dos
programas PPHO ¢ BPF
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QUADRO 1B. Planilha de verificagdo de uniformes dos colaboradores

QUESITOS RESPONSAVEL

DATA | COLABORADOR OBSERVADOS PELA
1121314]5]6 VERIFICAC;\O

1 - Uniforme completo e limpo; 2 - Cabelo, barba e bigodes aparados; 3 - Touca; 4 -
Mascaras; 5 - Protetor auricular e 6 — Adomos.
N - Niio esta de acordo com as normas da fébrica e OK - Esta de acordo com as normas
da fibrica
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PLANILHA 1C. PPHO 1 - potabilidade da agua

Codigo: PPHO 1

Procedimento Padrio de Higiene Operacional —
Revisdo:

Potabilidade da agua
Pagina: de

Controle da potabilidade da agua

Responsével: Data [/ |/

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

1 - Agua (Pontos de saida); 2 - Teor de cloro; 3 - Cor ; 4 - Odor:
5 - Contaminagdo padrdo em placas (UFC/ml); 6 - Coliformes totais (NMP/ml);
7 - Coliformes a 45°C (NMP/ml); 8 - Dureza; 9- pH; 10 - Alcalinidade total ¢
11 - Alcalinidade parcial
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PLANILHA 2C. PPHO 2 - higiene das superficies de contato com o produto

Procedimentos Padrio de Higiene Operacional
Higiene das Superficies de Contato com o Produto

Cédigo: PPHO 2

Revisio:

Pagina: de

higienizacdo

HS 2/01 - Check-List para avaliagio da manutenco de instalacdes,
produtes e utensilios para higienizaciio e aquisigfio de produtos para

Responsivel:

Data: __ [/

ITENS

SIM

NAO | Observagdes

1. Os detergentes e sanificantes estdo disponiveis
em quantidade suficiente para realizacio dos
procedimentos de limpeza ¢ sanificagdo?

2. Os produtos de higienizagdo ndo contém
substancias odorizantes e/ou desodorizantes em
suas formulagtes?

3. Todos os produtos de higienizagdo t€m seu uso
aprovado pela equipe técnica da empresa?

4. As instalagdes sio providas de agua fria ou fria ¢
quente em quantidade suficiente?

5. Existem utensilios em quantidade suficiente ¢
devidamente identificados?

6. Os materiais para limpeza e sanificagdo sao
aprovados pelo Ministério da Saiude e possuem
autorizagdo de uso pelo Ministério da Agricultura?

7. Os detergentes e sanificantes so identificados e
guardados em lugares especificos, fora da area de
processo?
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PLANILHA 3C. PPHO 3 - controle contra a contaminagdo cruzada

HP 3/01 - Check-list de controle da contaminacfio eruzada

DATA:
Més___ Ano:

Responsavel:

Assinatura

ITENS

01

02

03

07

09

18

19

20

22

23

26

27

1. Os equipamentos ¢ utensflios s#o
guardados nos locais e condigBes
pré-estabelecidos?

NAO*+

2.0s baldes, escovas e esponjas de
limpeza estio sendo utilizados
conforme instrugio de trabalho, em
fungo do scu objetivo?

SIM

NAO*

3. Os paletes de madeira n3o estdo
sendo utilizados na  4rea de
produglo?

SIM

NAO

4 A folha mais externn das
embalagens  multifothadas  das
matérias-primas e/ou insumos sdo
retiradas antes de sua entrada na érea
de fabricaglo?

NAo*

5. As caixas de papelio enitam na
érea de fabricaglio?

SIM

NAO*

6. As bamicas, bombonas de
produtos, bobinas de filmes de
cmbalagens s#o limpas antes de sua
entrada na ares de fabricagio?

NAO*




PLANTLHA 4C. PPHO 4 - higiene pessoal dos colaboradores

Procedimentos Padrio de Higiene Operacional
Higiene Pessoal dos Colaboradores

Cédigo: PPHO 4

Revisdo:

Pigina: de

HP 4/01 - Check-list para avaliagio das condigdes de higiene e conduta pessoal

Responsadvel:

Data: )

HIGIENE PESSOAL

Sim | Niio| Observages

1- Os uniformes dos colaboradores est3o limpos ¢ em bom
estado de conservaggo?

2- Os calgados sdo adequados (bota de borracha ou de
couro(camara fria) ,sapato de couro) e estdo limpos?

3- Os colaboradores estio devidamente barbeados?

4- Os colaboradores estdo com cabelos cobertos?

5. Os cestos de residuo possuem tampas, acionamento por
pedal e sdo abastecidos com sacos plasticos diariamente?

6- As unhas estfio limpas ¢ aparadas ¢ sem esmalte?

7- Os colaboradores niio estfio utilizando adornos (pulseira,
anéis, cordées, brincos, aliancas, etc...)

8- Os colaboradores sempre praticam atitudes higiénicas,
como ndo 1ossir, espirrar sobre os alimentos, equipamentos
e instalagdes, ndo levar a mio a boca, nariz e orelhas, nio
cuspir no ambiente, etc., evitando contaminagio ?

9.Os colaboradores camprem as recomendagdes de lavar e
sanificar as mios e antebracos e/ou botas antes de entrar
nas areas de produgdo ?

10- Os colaboradores com curativos nas maos € bragos sdo
deslocados para servigos que niio entrem em contato direto
com os alimentos ?

11- Os colaboradores obedecem as recomendacdes de
fumar somente nas areas destinadas a este fim ?

12- Os colaboradores cumprem as recomendagdes de nio
alimentar, mascar chicletes, palitosetc. nas 4reas de
trabalho ?
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“PLANILHA 4C. Continuagio.”

Procedimentos Padriio de Higiene Operacional
Higiene Pessoal dos Colaboradores

Cédigo: PPHO 4

Revisio:

PégLina: de

HP 4/01 - Check-list para avaliagio das condigdes de higiene e conduta pessoal

Responsavel:

Data:

]

HIGIENE PESSOAL

Sim

Nio | Observagdes

13- Existem cartazes educativos para os colaboradores €
visitantes nas dreas de acesso aos ambientes de
processamento, vestidrios e sanitarios?

14- As instalagoes sanitarias (vasos, pias, chuveiros) estdo
funcionando adequadamente?

15- Ha disponibilidade de detergentes, sanificantes, agua,
papel toalha ou ar quente, papel higicnico nos sanitérios e
vestidrios?

16- H4 disponibilidade de detergentes, sanificantes, dgua,
papel toatha ou ar quente (se necessirio) nos lavatérios
localizados nas entradas da fabrica e quando aplicivel na
area de fabricagdo?

17- Os colaboradores cumprem as recomendagoes de lavar
¢ sanificar as mdos ¢ antebragos e/ou botas quando saem
da 4rea de manipulaciio de matérias-primas cruas ou semi-
elaboradas e entram na drea de manipulacio de produto
acabado?

18- Os colaboradores trocam de uniforme quando saem da
area de manipulacio de matérias-primas cruas ou semi-
elaboradas e entram na area de manipulacdo de produto
acabado?

19- Os colaboradores que trabalham em é&reas sob
refrigeragdo retiam o uniforme de protegdo (luvas,
agasathos e calgas) para utilizar o sanitrio ¢ para transitar
na parte externa da fabrica?

20- Os colaboradores que trabalham na produgdo retiram o
avental para utilizar o sanitario e transitar na parte externa
da fabrica?

21- Os uniformes sdo trocados diariamente?

22- Os colaboradores ndo usam perfume que possa
transmitir odor aos alimentos?
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PLANILHA 5C. PPHO 5 - protegio contra a contaminac3o evazada

Cédigo: PPHO 5

Procedimentos Padrdo de Higiene Operacional -
Revisdo:

Protegiio Contra Contaminacio do Produto

Pagina: de

PC 5/01 — Check-list para controle contra contaminacio por lubrificantes,
combustiveis e outros perigos (quimicos e fisicos)

Responsivel: Data__ /_ |/

Itens Sim | Ndo Observagdes

1 — Os lubrificantes que entram em contato
com o produto sio de grau alimenticio?

2 - Nio existem gotejamento ¢/ou
vazamentos Que possam contaminar o
produto?

3- Nio ha possibilidade de desprendimento
de pegas dos utensilios ¢/ou equipamentos?
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PLANILHA 6 - PPHO 6 - agente toxicos

Procedimentos Padrio de Higicne Operacional
Agentes Téxicos

Coédigo: PPHO 6

Revisdo:

Pigina: _ de

AT 6/01 — Check-list de controle das condigdes de recepgiio, estocagem e manuseio
de produtos quimicos téxicos.

Responsavel:

Assinatura

Data:

ITENS

SIM

NAO/| Observacies

1- Os detergentes e sanificantes estdo identificados ¢
guardados de acordo com recomendagdes do fabricante?

2- Os deiergentes e sanificantes s3o0 conferidos quanto ao
prazo de validade, adequagdo com o pedido de acordo
com nota fiscal e aprovagio de uso pelo Contole da

Qualidade?

3- Os detergentes e sanificantes sio manuseados de
acordo com recomendacdes dos fabricantes?

4- As substincias quimicas toxicas perigosas estdo
identificadas e guardadas em lugares especificos e
adequados?

5- As substincias quimicas toxicas perigosas sdo
conferidas quanto ao prazo de validade, adequagdo com o
pedido e toxicidade?

6- As substincias quimicas tdxicas perigosas sdo
manipuladas por pessoal capacitado ¢ autorizado ¢ de
acordo com instrucdes do fabricante?

7- Os reagentes estdo identificados e armazenados em
locais especificos e adequados respeitando-se o grau de
compatibilidade com os outros produtos quimicos?

8- Os reagentes sdo conferidos quarto ao prazo de
validade, adequagio com o pedido?

9- Os aditivos com potencial toxico estdo identificados e
guardados de acordo com recomendagdes do fabricante e
em local especifico?

10- Os aditivos com potencial toxico sdo conferidos
quanto ao prazo de validade, adequagdo com o pedido?

11- Os aditivos com potencial toxico sdo identificados
com o nome, quantidade e concentragdo ao serem
transferidos para a area de processo?
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PLANILHA 7C. PPHO 7 - saude dos colaboradores

CONTROLE DA CONDIGCAO DE SAUDE DOS COLABORADORES

Data: / Responsavel:
(més/ano) Assinatura
ITENS 01(02|03|0405]06]07]08|09]10]11]|12[13]|14|15|16{17|18|19]20(21{22|23|24|25|26|27]|28]|29(|30|31
1 - Os colaboradores apresentam|SIM '
feridas, lesBes ou cortes nas mios .
e bragos? NAO

acometidos de gastroenterites
agudas ou cronicas (diarréia ou[NAO®*
disenteria)?

3 - Os colaboradores estio{SIM
acometidos de sintomas de
infecgdes  pulmonares  OUINAO*
faringites ?

Observagdio: Na situagdo n° 1, os colaboradores que apresentarem feridas, lesBes ou cortes superficiais e que estiverem em condigdes de trabalho
(sem febre, dor ou outras situagdes de risco), poderdio exercer outras fungdes que nfio comprometam a qualidade do produto final. Esses
colaboradores irdo compor os setores que ndo entrarfio em contato direto com produtos alimenticios,

‘2 - Os colaboradores estdo{SIM
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