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RESUMO

Os alimentos de origem animal, como os laticinios, sdo0 mais propensos aos perigos em toda
cadeia alimentar produtiva. A producdo de alimentos seguros, baseia-se na implantacdo de
ferramentas da gestao de qualidade como as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e a Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC). O sistema APPCC é uma ferramenta, que
permite detectar a presenca de pontos criticos bioldgicos, quimicos e fisicos durante as etapas
de producdo dos alimentos, e aplicar medidas corretivas de controle a cada ponto critico
detectado. O presente estudo teve como objetivo elaborar um plano APPCC para ser
implantado em uma Agroindustria Familiar produtora de Queijo Artesanal Serrano (QAS),
situada nos Campos de Cima da Serra, em Séo Francisco de Paula, Rio Grande do Sul. O estudo
iniciou com um diagnostico do programa de pré-requisitos (BPF) onde se detectou indice
satisfatorio de ndo conformidades, distribuidos nos setores da agroindustria. Ao final deste,
foi elaborado um plano APPCC abordando o organograma da empresa; a equipe APPCC; a
descricdo e composic¢ao do produto; fluxograma e descri¢éo do processo de fabricagdo do QAS;
0s perigos biolégicos, quimicos e fisicos e suas medidas preventivas e corretivas; a
identificacdo dos pontos criticos e a determinacdo dos Pontos Criticos de Controle(PCC).
Com os resultados obtidos foi possivel verificar que as BPF e os Procedimentos Padrdo de
Higiene Operacional (PPHO) estdo totalmente implantadas e implementadas, porém
necessitam de organizacdo da documentacao sanitaria e definitiva da agroindustria. Além disso,
faz-se necessario providenciar a rotulagem do QAS, e também outras informacdes relevantes,
como ingredientes, a localizacdo geogréafica, data de fabricacdo, prazo de validade e formas de
armazenamento. Por fim ressaltamos, que a agroindustria em estudo, estd em condicGes de
implantar o APPCC e submeter-se a auditoria das autoridades sanitaria para obtencdo do
SISBI-POA.

Palavras-chave: QAS, APPCC, seguranca do alimento, BPF.



ABSTRACT

Foods of animal origin, such as dairy products, are more prone to hazards throughout the food
production chain. The production of safe food is based on the implementation of quality
management tools such as Good Manufacturing Practices (GMP) and Hazard Analysis and
Critical Control Points (HACCP). The HACCP system is a tool that allows the detection of the
presence of biological, chemical and physical critical points during the food production stages,
and the application of corrective control measures to each critical point detected. The present
study aimed to develop an HACCP plan to be implemented in a Family Agro-industry that
produces artisanal Serrano cheese (QAS), located in Campos de Cima da Serra, in S&o
Francisco de Paula, Rio Grande do Sul. The study started with a diagnosis of the prerequisites
program (GMP), where a satisfactory index of non-conformities was detected, distributed
among the sectors of the agro-industry. At the end of this, a HACCP plan was elaborated,
addressing the company's organization chart; the HACCP team; the description and
composition of the product; flow chart and description of the QAS manufacturing process; the
biological, chemical and physical hazards and their preventive and corrective measures, as
well as the determination of critical control points. With the results obtained it was possible to
verify that the GMP and Standard Operating Hygiene Procedures (SSOP), are totally
implanted and implemented, but they need to organize the sanitary and definitive
documentation of the agro-industry. In addition, it is necessary to provide the QAS labeling,
and also other relevant information, such as ingredients, geographical location,
manufacturing date, expiration date, and storage methods. Finally, we emphasize that the
agroindustry under study is in a position to implement the HACCP and submit itself to an audit
by the sanitary authorities in order to obtain the SISBI-POA.

Keywords: QAS, HACCP, food safety, GMP
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1 INTRODUCAO

Dados disponiveis da OMS (2015) referentes a incidéncia de doencas de origem
alimentar, esclarecem que os alimentos contaminados e os alimentos ndo saudaveis, e as
consequéncias dai decorrentes, ainda um dos maiores problemas do mundo contemporaneo
(RADOVANOVIC, 2017).

A qualidade ndo é mais um diferencial competitivo, mas uma condi¢do para se manter
no mercado. Tratando-se do segmento alimenticio, uma das dimens@es da qualidade chama-se
seguranca dos alimentos, pois ndo basta um alimento ser gostoso, ter boa textura, aparéncia,
odor e sabor, ndo basta também uma embalagem bonita. E preciso ser seguro para quem
consome, pois uma falha que permita a contaminacdo do produto ter consequéncias na saude
do consumidor, como também comprometer a imagem da empresa (BERTOLINO, 2010).

De modo geral, a qualidade de um produto deve ser garantido pelas legislacdes
sanitérias, no que diz respeito aos atributos microbioldgicos e fisico quimicos, mas também
pode-se perceber outras convengdes de qualidade que sdo observadas pelos consumidores que
séo os atributos de confianca. Nesse sentido, o conceito qualidade esta associado estreitamente
0S recursos estratégicos com produtos tradicionais e artesanais, técnicas diferenciadas, estilos
alimentares, territério; recursos naturais; acfes coletivas e organizacdo das atividades de
producdo nos territorios (MALAFAIA et al., 2006).

O Queijo Artesanal Serrano (QAS) é um tipo de queijo genuinamente brasileiro,
fabricado no planalto serrano dos estados do Rio Grande do Sul e de Santa Catarina, teve seu
inicio em meados da década de 1730 com as atividades dos tropeiros na regido. As técnicas
para sua producdo foram trazidas pelos portugueses, porém, a combinacao do clima, pastagem,
manejo e tipo de gado da regido, deram origem a um queijo com caracteristicas peculiares no
que diz respeito, ao sabor, consisténcia, cor, aroma, textura entre outras caracteristicas
organolépticas. Essas caracteristicas, sdo influenciadas pelo ambiente, pela época do ano, pelo
tipo de vaca ordenhada, pela alimentacdo do gado e pelo processo artesanal de produgéo e por
isso, ndo é um produto padronizado, apesar de possuir Regulamento Técnico de Identidade e
Qualidade (RTIQ) (WAGNER et al., 2018).

Nessa amplitude do conceito de qualidade, mantes a seguranca desses produtos
tradicionais e artesanais, também demandam, atencdo nas etapas do seu processamento, bem
como devem atentar para praticas que assegurem sua integridade. Nesse sentido, métodos de

monitoramento e controles para garantir a qualide sanitéaria dos produtos artesanias devem ser


https://pt.wikipedia.org/wiki/Brasil
https://pt.wikipedia.org/wiki/Planalto_Serrano
https://pt.wikipedia.org/wiki/Rio_Grande_do_Sul
https://pt.wikipedia.org/wiki/Santa_Catarina
https://pt.wikipedia.org/wiki/Clima_da_Regi%C3%A3o_Sul_do_Brasil
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implementadas garantindo assim que as tecnicas tradicionais e artesanais sejam mantidas ao
mesmo tempo que assegurem a qualidade do produto.

A abordagem de analise de perigos e ponto criticos de controle, é uma abordagem
preventiva, sistematica, para a identificacdo, avaliacdo e controle de perigos a seguranca de
alimentos. Assim, é um sistema pelo qual a gestdo de um empreendiemento familiar aborda a
seguranca de alimentos por meio da analise e controle dos perigos em todas as etapas da
producdo, maturacdo até a comercializagéo.

Neste sentido, em um plano APPCC, os riscos identificados séo controlados por um ou
varios Pontos Criticos de Controle (PCC) e um PCC ¢ definido como um ponto (passo ou
procedimento) em um processo alimentar no qual o controle pode ser aplicado e, como
resultado, um risco pode ser prevenido, eliminado ou reduzido a niveis aceitaveis. Os PCCs
podem ser definidos em qualquer etapa considerada adequada para prevenir, eliminar ou
controlar efetivamente o perigo no produto final.

Dessa forma, o presente trabalho tem como objetivo elaborar um plano de analise de
perigos e pontos criticos de controle especifico para uma queijaria produtora de queijo artesanal
serrano, situada nos Campos de Cima da Serra em Sdo Francisco de Paula RS. Esta
agroindustria familiar possui 0s pré-requisitos para a elaboracdo e implantacdo do APPCC e

tem o queijo artesanal serrano como seu principal produto de comercializacao.
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2 REVISAO DA LITERATURA
2.1 Classificagédo dos queijos

Queijo € o produto fresco ou maturado que se obtém por separacao parcial do soro do
leite ou leite reconstituido (integral, parcial ou totalmente desnatado) ou de soros lacteos,
coagulados pela acéo fisica do coalho, enzimas especificas, de bactérias especificas, de &cidos
organicos, isolados ou combinados, todos de qualidade apta para uso alimentar, com ou sem
agregacao de substancias alimenticias e/ou especiarias e/ou condimentos, aditivos
especificamente indicados, substancias aromatizantes e matérias corantes (BRASIL, 1996).

Entende-se por queijo fresco o que esta pronto para o consumo logo apos sua fabricacao
e por queijo maturado o que sofreu as trocas bioquimicas e fisicas necessarias e caracteristicas
da variedade do queijo.

Por meio da Portaria n® 146, de 07 de marco de 1996, o MAPA regulamenta os produtos
lacteos e inclui 0 Regulamento Técnico de Identidade e Qualidade de Queijos (RTIQQ), onde
classifica os queijos em funcdo do teor de Gordura no Extrato Seco (GES) e da umidade (%
m/m).

De acordo com o conteldo de matéria gorda no extrato seco, em percentagem, 0S
queijos classificam-se em: Extra Gordo ou Duplo Creme, minimo de 60%; gordos, de 45,0% a
59,9%; Semigordos, de 25,0% a 44,9%; Magros, de 10,0% a 24,9%; Desnatados, menos de
10,0%.

De acordo com o contetdo de umidade, em percentagem, 0s queijos classificam-se em:
Baixa umidade (queijo de massa dura), até 35,9%; Média umidade (queijo de massa semidura),
36,0% a 45,9%; Alta umidade (queijo de massa branda ou "macio") 46,0% a 54,9%; Muita alta
umidade (queijo de massa branda ou "mole™) ndo inferior a 55,0%.

Esta Portaria também regulamenta os requisitos microbiologicos dos queijos conforme
sua classificagdo quanto ao teor de umidade.

O Decreto no 30.691, de 29 de marco de 1952 que aprova o Regulamento de Inspecgéo
Industrial e Sanitaria de Produtos de Origem Animal (RIISPOA), os queijos ainda podem ser
classificados quanto a maturacdo como queijo fresco sendo aquele que estd pronto para
consumo logo apds sua fabricagdo e queijo maturado aquele que sofreu as trocas bioquimicas

e fisicas necessérias as caracteristicas da variedade do queijo (BRASIL, 1952).

2.2 Queijo artesanal serrano (QAS)

2.2.1 Origem do queijo artesanal serrano
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O queijo artesanal serrano é um tipo de queijo genuinamente brasileiro, fabricado
no planalto serrano dos estados do Rio Grande do Sul e de Santa Catarina.

A historia do queijo artesanal serrano teve inicio nos anos 1730, com o inicio das
atividades dos tropeiros em Santa Catarina, 0 que levou ao surgimento das primeiras
propriedades rurais na regido das serras catarinenses e também em alguns municipios da serra

gaucha, no estado do Rio Grande do Sul.

As técnicas para sua producdo foram trazidas pelos portugueses. Tanto os tropeiros
quanto os acorianos ja tinham bons conhecimentos das técnicas de fabricagdo de queijos, uma
vez que desde a Idade Média ja se produziam queijos em Portugal, mas a combinacao do clima,
solo, temperatura, pastagens e tipo de gado, da regido deu origem a um queijo com
caracteristicas Unicas (FREITAS, 2015).

A ocupacéo dos Campos de Cima da Serra, de acordo com Wagner et al. (2018), passou
por diferentes fases, que podem ser assim descritas: Indigenas: até 1700 aproximadamente;
Sesmarias: 1700-1940; Tropeirismo regional: 1860-1940; e o Sistema agrario atual: de 1950
até o presente. Iniciou-se com imigrantes portugueses, mais tarde, em menor quantidade, por
imigrantes de origem alema e italiana. Era rota comercial dos tropeiros que levavam produtos
da Regido Sul para serem vendidos na Regido Sudeste.

Os primeiros colonizadores da regido eram, em sua maioria tropeiros e bandeirantes
que, interessados em explorar o gado deixados pelos jesuitas, iniciaram a construcdo de
estancias que se deu sob a forma de concessdao de sesmarias e se caracterizava por grandes
extensdes de terras. Ao longo das geracOes essas terras foram fragmentadas, originando as
primeiras fazendas. (SILVA JUNIOR, 2013).

O gado foi introduzido nesse territorio por padres jesuitas no inicio do século XVIII,
por considerarem um local seguro para criarem 0s animais abrigados nas reducgdes jesuiticas;
posteriormente com o desmantelamento das reducdes jesuiticas o rebano foi abandonado e sem
dono se reproduziu livremente nessa regiao.

Desde muito tempo, nesse territorio, o leite, que era um subproduto da bovinocultura
de corte, foi utilizado para a producao de queijo tanto para 0 autoconsumo como para pequenos
escambos com o objetivo de aumentar a renda dessas familias, desenvolvendo-se assim na
regido a cultura da producéo de queijo a partir do leite cru retirado de gado de corte (SILVA
JUNIOR, 2013).

Em sintese, se 0 bovinos ja estavam presentes nos campos de altitude do RS e de SC;

se as pastagens naturais eram abundantes; e se 0s imigrantes portugueses ja dominavam o saber


https://pt.wikipedia.org/wiki/Queijo
https://pt.wikipedia.org/wiki/Brasil
https://pt.wikipedia.org/wiki/Planalto_Serrano
https://pt.wikipedia.org/wiki/Rio_Grande_do_Sul
https://pt.wikipedia.org/wiki/Santa_Catarina
https://pt.wikipedia.org/wiki/Tropeiro
https://pt.wikipedia.org/wiki/Serra_Ga%C3%BAcha
https://pt.wikipedia.org/wiki/Serra_Ga%C3%BAcha
https://pt.wikipedia.org/wiki/Rio_Grande_do_Sul
https://pt.wikipedia.org/wiki/Imigra%C3%A7%C3%A3o_portuguesa_no_Brasil
https://pt.wikipedia.org/wiki/Idade_M%C3%A9dia
https://pt.wikipedia.org/wiki/Portugal
https://pt.wikipedia.org/wiki/Clima_da_Regi%C3%A3o_Sul_do_Brasil
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fazer; é facil concluir que, justamente com o estabeleciemnto das primeiras propriedades, ja se
iniciou o processo de fabricacdo de queijo artesanal serrano, ha bem mais de dois séculos
(WAGNER et al., 2018). Ainda de acordo com os autores, desde o estabelecimento das
primeiras fazendas na regido a producéo de queijo ja fazia parte do cotidiano do trabalho na
fazenda. Assim, ha evidéncias que a producdo desses queijos nasce junto com a atividade
pecudria e de corte em sistema extensivo na regiao.

A producdo de QAS teve inicio, juntamente, com a ocupacdo dos primeiros
colonizadores. Originalmente, era um produto excedente, juntamente com o couro e pinhao,
que era trocado pelos tropeiros por sal, agucar, tecido, cachaca, entre outros, em outras regides.
Atualmente, o queijo pode ser responsavel por 10 a 60% da renda das propriedades (PEREIRA
etal., 2014).

O QAS ¢ produzido h& mais de 200 anos nos Campos de Cima da Serra, no sul do
Brasil, de modo tradicional, por produtores familiares (CEOLIN; SILVA; AMBROSINI,
2020). O queijo conforme a tradicdo histdrica, social e cultural da regido, é produzido a partir
do leite cru integral de vacas de ragas de corte, obtido e beneficiado na propriedade de origem,
e que apresenta consisténcia firme, cor e sabor proprios, massa uniforme, isenta de corantes e
conservantes, com ou sem olhaduras mecénicas.

De acordo com a Lei do Queijo Serrano 14.973/2016, a regido produtora engloba
dezesseis (16) municipios do RS. Os municipios que pertencem a zona produtora de queijo
serrano, sdo: André da Rocha, Bom Jesus, Campestre da Serra, Cambard do Sul, Capao
Bonito do Sul, Caxias do Sul, Esmeralda, Ipé, Jaquirana, Lagoa Vermelha, Monte Alegre dos
Campos, Muitos Capdes, Pinhal da Serra, Sdo Francisco de Paula, Sdo José dos
Ausentes e Vacaria e que sao registrados junto ao Instituto Nacional de Propriedade Intelectual
(INPI) com Regido com Indicacdo Geografica para exclusiva para a producdo do Queijo
Artesanal Serrano. Esta regido apresenta os fatores fundamentais para a producdo do queijo
serrano: solo, altitude, vegetacdo. Estes elementos sdo determinantes para a caracteristica do
leite e do queijo, (WAGNER et al., 2018).


https://pt.wikipedia.org/wiki/Bom_Jesus_(Rio_Grande_do_Sul)
https://pt.wikipedia.org/wiki/Campestre_da_Serra
https://pt.wikipedia.org/wiki/Cambar%C3%A1_do_Sul
https://pt.wikipedia.org/wiki/Cap%C3%A3o_Bonito_do_Sul
https://pt.wikipedia.org/wiki/Cap%C3%A3o_Bonito_do_Sul
https://pt.wikipedia.org/wiki/Esmeralda_(Rio_Grande_do_Sul)
https://pt.wikipedia.org/wiki/Ip%C3%AA_(Rio_Grande_do_Sul)
https://pt.wikipedia.org/wiki/Lagoa_Vermelha
https://pt.wikipedia.org/wiki/Monte_Alegre_dos_Campos
https://pt.wikipedia.org/wiki/Monte_Alegre_dos_Campos
https://pt.wikipedia.org/wiki/Muitos_Cap%C3%B5es
https://pt.wikipedia.org/wiki/Pinhal_da_Serra
https://pt.wikipedia.org/wiki/S%C3%A3o_Francisco_de_Paula_(Rio_Grande_do_Sul)
https://pt.wikipedia.org/wiki/S%C3%A3o_Jos%C3%A9_dos_Ausentes
https://pt.wikipedia.org/wiki/S%C3%A3o_Jos%C3%A9_dos_Ausentes
https://pt.wikipedia.org/wiki/Vacaria
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Figura 1 — Delimitacdo da regido produtora do queijo artesanal serrano, no Rio Grande do
Sul com Indicacdo Geogréfica.
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Fonte: Secretaria Municipal de Turismo de Bom Jesus (200-?, p. 4 apud KRONE; MENASCHE, 2010).

2.2.2 Caracteristicas do queijo artesanal serrano

O queijo artesanal serrano é um queijo maturado semigordo elaborado a partir do leite
de vaca cru (sem tratamento térmico) de racas de corte ou mistas. O leite deve ter origem em
vacas que se alimentam predominantemente de pastagens naturais, o qual apresenta maior teor
de gordura quando comparado ao produzido por vacas confinadas.

Estudos realizados por (RIES; LUZ; WAGNER, 2012) demonstraram que suas
caracteristicas sdo influenciadas pelo ambiente, pela época do ano, pelo tipo de vaca ordenhada,
pela alimentacdo do gado e pelo trabalho artesanal das médos que o produzem e, por isso, ndo é
um alimento padronizado, apesar de poder ser identificado por um conjunto de caracteristicas
relacionadas ao sabor, aroma, textura e consisténcia que o diferenciam dos demais queijos
artesanais do pais.

Trata-se de um queijo muito apreciado pelos consumidores, de massa semidura, baixa
umidade com sabor e aromas acentuados e caracteristicos, com textura levemente amanteigada,
caracteristicas essas que se acentuam com a maturacao (RIES; LUZ; WAGNER, 2012).

Entende-se por queijo maturado o que sofreu as transformacdes biogquimicas e fisicas
necessarias as caracteristicas tipicas do queijo. Consideram-se ingredientes obrigatdrios na
composicdo: leite integral, coalho e cloreto de sddio, ndo sendo permitida a adi¢do de outros

ingredientes.


https://pt.wikipedia.org/wiki/Pastagens
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A Lei 14.973/2016 que regulamenta a producdo do QAS, é bem especifica em seu
artigo 3° “Na fabricagdo do queijo artesanal serrano, o leite apos ordenhado, ¢ filtrado,
coagulado através de coalho industrial por periodo entre 45 e 60 minutos em no maximo uma
hora ap6s o final da ordenha; a coalhada é quebrada em gréos superiores a 2 centimetros, com
ou sem adicdo de adgua quente (70° C a 80° C) e espremida para facilitar a expulsdo do soro
antes da enformagem, sendo prensado mecanicamente por 24 horas; admite-se a salga
diretamente no leite, durante a filtragem, ou diretamente na massa, antes da enformagem. Apos

retirado da prensa, o queijo deve ser maturado (WAGNER et al., 2018).

2.2.3 Tecnologia de fabricacdo do queijo artesanal serrano

A fabricacdo do queijo artesanal serrano segue as seguintes etapas: o leite apds
ordenhado, é filtrado, coagulado através de coalho industrial por periodo entre 45 e 60 minutos
em no maximo uma hora apos o final da ordenha; a coalhada € quebrada em graos superiores
a 2 centimetros, com ou sem adicdo de dgua quente (70° C a 80° C) e espremida para facilitar
a expulséo do soro antes da enformagem, sendo prensado mecanicamente por 24 horas; admite-
se a salga diretamente no leite, durante a filtragem, ou diretamente na massa, antes da
enformagem. Apos retirado da prensa, 0 queijo deve ser maturado por um periodo minimo de
sessenta dias (RITQ/ IN 07, 2014).

2.3 Seguranca do alimento

O termo seguranca do alimento, do inglés Food safety, significa garantia do consumo
de alimentos seguros no &mbito da salde coletiva, ou seja, sdo produtos livres de contaminantes
de natureza quimica, bioldgica, fisica ou de outras substancias que possam colocar em risco a
salde do consumidor. Enquanto o termo seguranca alimentar (Food security) refere-se a
garantia de acesso ao consumo de alimentos e abrange todo o conjunto de necessidades para a
obtencdo de uma nutricdo adequada a saude (FERREIRA et al., 2010).

Afirmar que um alimento é seguro significa dizer que ele ndo oferece risco a saude do
consumidor, ou seja, € um produto fabricado com os cuidados higiénicos sanitarios necessarios,
livre de qualquer perigo fisico, quimico ou biologico (RESENDE, 2014). Esses alimentos n&o
necessariamente tem que ser isentos de todo o tipo de contaminagdo. Segundo Tondo e Bartz
(2011), o publico em geral pode considerar que alimento seguro é aquele que apresenta risco
igual a zero, enquanto que profissionais de alimentos devem considerar que risco zero néo

existe. E possivel que seja mais provavel considerar risco aceitavel para a producio de
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alimentos, considerando a qualidade da matéria prima, formas de producao e distribuicao,
conservacao e habitos dos consumidores.

A seguranga dos alimentos esta relacionada a presenca de perigos no momento do
consumo. Um perigo € definido como um agente bioldgico, quimico ou fisico em um alimento,
ou a propria condi¢do de um alimento, com o potencial de causar um efeito adverso a saude
(FORSYTHE, 2010). Como a introducdo de perigos pode ocorrer em qualquer estagio da
cadeia produtiva do alimento, é essencial o controle adequado durante toda a cadeia de
producdo por meio de esfor¢os combinados de todos os participantes (ABNT, 2006).

Os alimentos de origem animal, como os laticinios, sdo mais propensos aos perigos em
toda cadeia alimentar produtiva. O leite e alguns de seus derivados estdo envolvidos em surtos
devido ao seu alto valor nutritivo, sua alta atividade de dgua e seu pH préximo da neutralidade,
0 que os tornam um excelente meio para desenvolvimento de patdgenos associados as doencas
alimentares (FLISCH, 2016).

O Sistema Brasileiro de Inspecdo de Produtos de Origem Animal (SISBI-POA), que
faz parte do Sistema Unificado de Atencdo a Sanidade Agropecudria (SUASA), padroniza e
harmoniza os procedimentos de inspecdo de produtos de origem animal para garantir a
inocuidade e seguranca dos alimentos. Os requisitos e demais procedimentos necessarios para
a adesdao SISBI-POA, foram definidos pelo  Ministério da Agricultura, Pecuaria e

Abastecimento (MAPA) e publicados na Instru¢cdo Normativa n°® 17/2020.

2.4 Doencas de origem alimentar

De acordo com a Organizacdo Mundial de Saude, quase 10% da popula¢do mundial a
cada ano apresenta alguns problemas de salde causados pelo consumo de alimentos
contaminados e ndo seguros. Na maioria dos casos, as causas do mau funcionamento dos
alimentos saudaveis pertencem ao grupo dos perigos microbiologicos (NOVAKOVIC;
SAVANOVIC, 2017).

Os dados relevantes disponiveis (OMS, 2015) referentes a incidéncia de doengas de
origem alimentar, diferem entre si, mais ou menos, dependendo da fonte e, apesar disso, ndo é
contestavel que de forma diferente alimentos contaminados e os alimentos ndo saudaveis, e
principalmente as consequéncias dai decorrentes, ainda € um dos maiores problemas do mundo
contemporaneo (RADOVANOVIC, 2017).

As doengas de origem alimentar sdo aquelas causadas pela ingestdo de um alimento

contaminado por um agente infeccioso especifico ou pela toxina por ele produzida, por meio



19

da veiculagdo deste agente ou de seu produto toxico (BRASIL, 2010). Dependendo da
etiologia, as doencas de origem alimentar séo classificadas como intoxicagdes ou toxinfeccdes.

Segundo Tondo e Bartz (2017), as intoxicacOes alimentares sdo sindromes causadas
pela ingestdo de alimentos, contendo toxinas microbianas (toxina pré formadas no alimento),
enquanto que as infecgdes alimentares sdo as doencas causadas pela ingestdo de alimentos,
contendo microrganismos vivos(viaveis). As toxinfecgdes sao aquelas infeccbes alimentares
em que 0s microrganismos, além de serem ingeridos vivos, justamente com os alimentos,
produzem suas toxinas dentro do hospedeiro. Sdo exemplos de microrganismos que provocam
intoxicacOes alimentares os staphylococcus aureus, 0s bacillus cereus eméticos e costridium
botulinun, e de microrganismos que causam infec¢bes alimentares as salmonela, listeria
monocytogenes e campylobacter.

No Brasil, e em alguns paises, as intoxicacdo alimentares, também tem sido chamada
de toxinose alimentares, € resultante da ingestdo de toxina pré-formada no alimento. Algumas
bactérias patogénicas como Clostridium botulinum, Staphylococcus aureus e Bacillus cereus,
quando encontram condi¢des favoraveis, se multiplicam no alimento, liberando toxinas que,
ao serem ingeridas, provocam a doenga (SILVA et al., 2007).

Em alimentos muito acidos, com pH menor que 4, como produtos derivados do leite,
frutas, sucos de frutas e refrigerantes, predominam bactérias lacticas, bactérias acéticas, bolores
e leveduras (BRASIL, 2010).

O leite comporta-se como um importante meio para veicular microrganismos
patogénicos de animais infectados para os seres humanos. Quando produzidos por animais
saudaveis, a contaminacdo se faz durante as etapas obtencdo, processamento, transporte e
comercializagdo do produto (ANDRADE, 2008).

Entretanto, entre os surtos de intoxicacdo alimentar, aqueles causados pela ingestéo de
queijos artesanais ndo tém maior prevaléncia, possivelmente devido a outros fatores de
protecdo que esses queijos apresentam. Um desses fatores é a presenca de bactérias laticas
capazes de produzir diversos metabolitos, dentre eles as bacteriocinas, que apresentam efeitos
toxicos contra bactérias patogénicas (ANTONIO; BORELLLI, 2020).

Em um estudo realizado por Arcuri et al. (2006), onde avaliaram a qualidade
microbioldgica do leite obtido mecanicamente e refrigerado durante 48 horas, e a associacéo
entre a contaminagdo microbiana e os procedimentos de higienizacdo dos equipamentos de
ordenha e armazenamento do leite, mostrou que a obtencdo do leite de vacas sadias, em

condicbes higiénicas adequadas, e o seu resfriamento imediato a 4°C sdo as medidas
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fundamentais e priméarias para garantir a qualidade e a seguranca do leite e seus derivados
(FLISCH, 2016).

O controle de qualidade realizado desde a producdo priméria até a mesa do consumidor
€ 0 que garante a seguranca do alimento na cadeia produtiva do leite, ou seja, a implementacéao
de procedimentos de controle ao longo do processo produtivo € a Unica forma de se estimar o
grau de seguranca ou de risco no consumo de um determinado alimento (MARTINS; VILELA,;
MUNIZ, 2009).

2.5 Programas de qualidade

Ao longo do século XX, a definicdo do termo qualidade do produto passou por
alteracOes. Atualmente, na comercializacdo de produtos alimenticios entende-se como verdade
que clientes consolidados sdo aqueles que estao satisfeitos, pois tornam a comprar o produto
de que gostaram. Considerando-se que a qualidade do produto nédo é consistente a longo prazo
se nao for obtida a partir da qualidade do processo, o0 segredo estd em entender e controlar as
etapas dos processos de fabricagdo do produto (BERTOLINO, 2010).

A gestdo da qualidade pode ser entendida como sendo a abordagem adotada e o
conjunto de praticas utilizadas para se obter, de forma eficiente e eficaz, a qualidade pretendida
para 0 produto em todas as etapas do processamento e em todos os setores da empresa
(SCALCO, 2004).

As industrias de alimentos contam ainda com o Codex Alimentarius (do latim Lei ou
Cadigo dos alimentos) que é um conjunto de normas alimentares adotadas internacionalmente
que objetiva orientar e promover a elaboracdo de definicGes e estabelecer requisitos aplicaveis
ao processo de fabricacdo/manipulacdo dos alimentos, facilitando o comércio internacional.
Tem por objetivo que os produtos alimenticios ndo representem riscos a satde do consumidor
e possam ser comercializados com seguranca entre os paises (SENAI, 2003).

Para atender os requisitos de idoneidade dos produtos lacteos, exigidos pelo mercado
consumidor, pelos 6rgdos governamentais e, para garantir a seguranca do alimento, de forma
que ndo oferegam riscos a saude dos consumidores, as industrias de lacteos brasileiras contam
com varios sistemas de gestdo da qualidade. Entre elas estdo as Boas Praticas de Fabricacao
(BPF), os Procedimentos PadrBes de Higiene Operacionais (PPHO) e a Andlise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (BRASIL, 1997; 2002; 2003).

2.6 Boas praticas de fabricacao
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As boas préticas de fabricacdo sdo um conjunto de normas e procedimentos exigidos
na elaboracéo de produtos alimenticios industrializados para 0 consumo humano, cujo objetivo
principal é assegurar que os produtos sejam sempre fabricados com qualidade exigida, com
énfase na seguranca. S&8o procedimentos necessarios para obtencdo de alimentos saudaveis
(BRASIL, 1997).

As boas praticas foram regulamentadas pela Portaria n°® 368, de 04 de setembro de 1997
do Ministério da Agricultura Pecuéria e Abastecimento (MAPA) e pela Portaria n° 326, de 30
de julho de 1997 da Secretaria de Vigilancia Sanitaria — ANVISA, Ministério da Saude (MS),
ambas exigem dos estabelecimentos produtores/industrias de alimentos, o manual de BPF e
sugerem os Procedimentos Padrdes de Higiene Operacionais, (BRASIL, 1997).

O Manual de Boas Préticas de Fabricacdo é o documento que descreve as operacoes
realizadas pelo estabelecimento, incluindo, requisitos sanitarios dos edificios, a manutencdo e
higienizacdo das instalacdes, dos equipamentos e dos utensilios, o controle da agua de
abastecimento, o controle integrado de vetores e pragas urbanas, controle da higiene e saude
dos manipuladores e o controle e garantia de qualidade do produto final (BRASIL, 2002).

Foi a partir da Resolugéo n° 275, de 21 de novembro de 2002 da ANVISA que instituiu,
no Brasil, a obrigatoriedade do manual de BPF e dos Procedimentos Operacionais Padrao
(POP) (BRASIL, 1997; 2002). Esta resolucdo dispbe sobre o Regulamento Técnico de
Procedimentos Operacionais Padronizados aos Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de Verificagdo das Boas Préticas de
Fabricacdo em Estabelecimentos Produtores/ Industrializadores de Alimentos (BRASIL,
2002).

A Lista de Verificagdo é utilizada para fazer uma avaliacdo preliminar das condicdes
higiénico-sanitarias de um estabelecimento produtor de alimentos. Permite identificar itens ndo
conformes e a partir dos dados coletados, tracar acdes corretivas para adequacéo dos requisitos,
buscando eliminar ou reduzir riscos fisicos, quimicos e bioldgicos que possam comprometer

os alimentos e a satde do consumidor (BRASIL, 2002).

2.7 Procedimentos padrdes de higiene operacionais

Os procedimentos s@o entendidos, como procedimentos descritos, desenvolvidos,
implantados e monitorizados, visando estabelecer a forma rotineira pela qual o estabelecimento
industrial evitard a contaminacéo direta ou cruzada e a adulteracdo do produto, preservando

sua qualidade e integridade por meio da higiene antes, durante e depois das operacoes
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industriais, ou seja, 0 plano PPHO é um compromisso da empresa com a higiene (BRASIL,
2003).

A implantagdo do PPHO tem o objetivo de evitar a contaminacdo direta ou cruzada ou
a adulteracdo dos produtos por meio das superficies dos equipamentos, utensilios, instrumentos
de processo e manipuladores de alimentos (BRASIL, 2003).

No plano PPHO deve conter 0s nove pontos basicos:

v' PPHO 1 - Seguranca da agua

PPHO 2 — Condicoes e higiene das superficies de contato com o alimento;
PPHO 3 — Prevencdo contra a contaminagao cruzada;

PPHO 4 — Higiene dos empregados;

PPHO 5 — Protecdo contra contaminantes e adulterantes do alimento;

DN N N N

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

PPHO 7 - Satde dos Empregados;

v" PPHO 8 - Controle Integrado de Pragas;

v" PPHO 9 — Registros.

<

Todos os funcionarios envolvidos na producdo do alimento devem ser treinados sobre
os principios do PPHO e, é de responsabilidade do responsavel técnico da industria elaborar os
procedimentos, realizar os treinamentos e capacitacdo de pessoal; conduzir os procedimentos
antes, durante e apds as operagdes; monitoralos e avaliar sua eficiéncia; revisar as acoes
corretivas e preventivas em situacdes de desvios e alteracBes tecnoldgicas dos processos
industriais (BRASIL, 2003).

2.8 Andlise de perigos e pontos criticos de controle

O Sistema APPCC é um método sistematico de identificacdo, avaliacdo e controle de
perigos, o qual tem a funcdo principal de promover a seguranca dos alimentos. Esse método
tem sido reconhecido e recomendado como uma importante ferramenta para prevenir as
doencas transmitida por alimentos (WANG et al., 2010).

O APPCC é um sistema preventivo que busca implementar controles nas etapas mais
importantes da producdo de cada produto, evitando que 0 mesmo torne-se perigoso ao
consumo. Ele também substitui o antigo sistema de controle de qualidade baseado nas analises
de produtos finais, as quais geralmente sdo demoradas, caras e podem ndo garantir a seguranca
dos alimentos (TONDO; BARTZ, 2011).
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O sistema APPCC é reconhecido em todos os paises membros da Organizacdo Mundial
de Saude (OMS), pela sigla HACCP. Consiste em um sistema baseado na identificacdo e
avaliacéo de perigos especificos e na implementacdo de medidas para o seu controle, focadas
na prevencao e ndo na anélise do produto final, de forma a garantir a seguranca dos alimentos
(Codex Alimentarius, 2009).

Este sistema € baseado numa série de etapas inerentes ao processo de producédo de
alimentos, a comecar pela obtencdo da matéria-prima, até o consumo do alimento,
fundamentando-se na identificacdo dos perigos potenciais a seguranca do alimento, bem como
nas medidas para o controle das condi¢des que geram os perigos. As Boas Praticas de
Fabricacdo e os PPHO sédo pré-requisitos fundamentais, constituindo-se na base higiénico-
sanitaria para implantacdo do sistema APPCC (SENAI, 2003). Ao elaborar o plano APPCC
deve-se verificar se as boas praticas de fabricagdo estdo implantadas e implementadas.

O plano APPCC é um sistema de gestdo da qualidade cujos principios sdo aceitos e
reconhecidos internacionalmente, pela capacidade de melhorar de forma significativa o
processo e a qualidade do produto. Permite também identificar, os Pontos Criticos de Controle
(PCC), avaliar e controlar os perigos quimicos, fisicos e microbioldgicos de contaminacgéo dos
alimentos (BRUM, 2004).

Trata-se de um documento formal que retne as informacdes chave elaboradas pela
equipe do APPCC (alta direcdo e equipe), contendo todos os detalhes do que é critico para a
producdo de alimentos seguros. Surgiu como um novo método para garantir a seguranca dos
alimentos. Nas industrias de varios paises, sobretudo nos industrializados, é utilizado como
sistema do plano de gerenciamento da seguranca do alimenta (MARTINS, 2005).

Utiliza-se o Sistema para garantir a seguranca do alimento na producgéo de queijo de
leite de vaca no processamento artesanal, com foco no controle de riscos microbiol6gicos. O
sistema estabelecido com base nos principios HACCP e programas de pré-requisitos adequados
tem se mostrado muito eficiente no controle e prevencao da ocorréncia de contaminacdo do
queijo produzido a partir do leite de vaca (NOVAKOVIC; SAVANOVIC, 2017).

Segundo (BAPTISTA; ANTUNES, 2005): o plano proporciona alguns beneficios,
como aumento da seguranca do consumidor; refor¢co da qualidade; reducdo de custos
operacionais; proporciona uma evidéncia documentada do controle dos processos no que se
refere seguranca, permitindo demonstrar o cumprimento das especificagdes, codigos de
praticas e/ou legislacdo; facilita o seguimento e rastreabilidade no caso de ocorréncia de um

surto de intoxicacdo alimentar.
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A legislacdo sobre APPCC teve inicio com a Portaria n® 1428, de 26 de novembro de
1993 do MS que preconiza a implantacdo em todas as industrias. Porém, a Portaria n° 46, de
10 de fevereiro de 1998 do MAPA regulamenta sua implantacdo, de forma gradativa, para
inddstrias de produtos de origem animal inspecionadas pelo SIF (BRASIL, 1993; 1998; 2003).

Os produtos de origem animal que serdo comercializados devem se adequar ao padréo
de rotulagem nutricional de acordo com a Instru¢do Normativa - IN n° 75, de 8 de outubro de
2020 (publicada no DOU n° 195, de 9 de outubro de 2020), que estabelece 0s requisitos técnicos

para declaracdo da rotulagem nutricional nos alimentos embalados.

2.8.1 Uma breve historia do APPCC

O APPCC foi desenvolvido pela Pillsbury Company junto com a Administracdo
Espacial e da Aeronautica (NASA) na década de 1960. Foi originalmente desenvolvido como
um sistema de seguranca microbiologica para garantir a seguranca alimentar dos astronautas.
Naquela época, a maioria dos sistemas de seguranca alimentar e controle de qualidade eram
baseados em testes de produtos finais, um método ineficiente devido ao desperdicio de
produtos (MAHMOUD; EL-TANBOLY, 2010).

Em virtude de sua grande eficacia apos sua criagdo, o APPCC foi disseminado e
adotado por empresas americanas, sendo considerado o “Padrdao Ouro” (Gold Standard) para
garantir a seguranca dos alimentos, desde a década de 60. E possivel que uma das grandes
contribui¢des do APPCC foi ter sido criado como um sistema de controle de processo, em vez
de sistemas de controles de produtos, existente até o século XXI. Com esse enfoque, controles
foram inseridos nas etapas criticas de processo dos alimentos, resultando consequentemente,
em produtos finais seguros para serem consumidos. (TONDO; BARTZ, 2011).

O Sistema foi apresentado ao publico em 1971, durante a Conferéncia Nacional para a
Protecdo dos Alimentos, realizada nos Estados Unidos. E posteriormente este passou a servir
de base para a agéncia americana Food and Drug Administration - FDA, no desenvolvimento
de regulamentacdo para a industria de alimentos de baixa acidez.

Em 1985, a academia Nacional de Ciéncias dos Estados Unidos, recomendou 0 uso do
sistema APPCC nos programas de Seguranca Alimentar. Em 1988, a comisséo Internacional
para Especializagdes Microbioldgicas em Alimentos sugeriu a utilizacdo do sistema APPCC
como base para o controle de qualidade, do ponto de vista higiénico e microbioldgico
(BAPTISTA; ANTUNES, 2005). No Brasil, no ano de 1993, a Portaria n°® 1428, do Ministério
da Salde estabeleceu obrigatoriedade e procedimentos para a implantagdo do sistema nas
industrias de alimentos a partir de 1994 (BRASIL, 2003).
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2.8.2 Pré-requisitos para a elaboracédo do APPCC

O sistema estabelecido com base nos principios HACCP e programas de pré-requisitos
adequados tem se mostrado muito e ficientes no controle e prevencdo da ocorréncia de
contaminacdo do queijo artesanal produzido a partir do leite de vaca cru (NOVAKOVIC;
SAVANOVIC, 2017).

Como pré-requisito para a implantacdo de um plano APPCC, é necessario que a
industria adote as BPF, conforme preconizado no Regulamento Técnico sobre as condi¢fes
higiénico-sanitarias e de boas préaticas de fabricacdo para industrias de alimentos. Os pre-
requisitos do APPCC incluem as instalacGes, recebimento, armazenamento, equipamentos,
programa de treinamento pessoal e o sistema de rastreabilidade (recall) (BRASIL, 1997).

A implantacdo das BPF ira viabilizar e simplificar o plano APPCC, assegurando sua
integridade e eficiéncia com o objetivo de garantir a seguranca dos alimentos. Apds a
implantacdo das boas préaticas, é preciso elaborar planilha de controle para verificacdo do plano
que estd em andamento (BRUM, 2004).

O APPCC foi concebido para controlar pontos criticos durante o processo de fabricacéo
e distribuicdo dos alimentos, de maneira a prevenir a contaminacdo e garantir a seguranca
alimentar. Determinados pontos criticos podem ser controlados pelo programa de pre-
requisitos, e quando isto ndo ocorre, acaba-se por sobrecarregar o sistema APPCC, ficando sua
eficiéncia comprometida por ter que administrar tantos controles. (OLIVEIRA; MASSON,
2003).

Para a auditoria de pré-requisitos os itens determinados pela Portaria n® 368/1997 do
MAPA, pela Portaria n® 326/1997 da ANVISA e da Resolugédo n° 275/2002 da ANVISA, séo
especificados no quadro um.

Quadro 1 — Itens para a verificacdo das boas praticas de fabricacdo
(continua)

EDIFICACOES E INSTALACOES:

e Areainterna e externa
e Acesso

Tipo de piso, tetos, paredes e divisorias, portas, janelas, escadas, monta
cargas

InstalacOes sanitarias e vestidrios para manipuladores
InstalacOes sanitarias para visitantes e outros
Lavatdrios na area de producéo

Iluminac&o e instalacéo elétrica

Ventilagéo e climatizagéo

Higienizacao das instalagdes
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e Controle integrado de vetores e pragas urbanas

(concluséo)

e Abastecimento de dgua
e Manejo de residuos
e Esgotamento sanitario

EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS:
e Higienizacdo dos equipamentos, mdveis e utensilios
MANIPULADORES:

e Vestuarios

Habitos higiénicos

Estado de satde

Programa de controle de saide

Equipamentos de prote¢do individual

Programa de capacitacdo de manipuladores e supervisao

PRODUCAO E TRANSPORTE DO ALIMENTO:

Matéria prima e transporte do alimento

Fluxo de producéo

Rotulagem e armazenamento do produto final
Controle de qualidade do produto final
Transporte do produto final

DOCUMENTACAO:

e Manual de boas préticas de fabricacdo
e Procedimentos operacionais padronizado

Fonte: BRASIL (1997); BRASIL (2002).

2.8.3 Etapas da metodologia para a elaboragdo do APPCC

Para um melhor entendimento do sistema APPCC, torna-se necessario a compreensao
dos principais termos utilizados neste sistema. Tais conceitos estdo definidos no glossario
(ABNT, 2002).

Antes da elaboragdo do plano APPCC, deve haver o comprometimento e consciéncia
da alta direcdo e dos supervisores, quanto a importancia e beneficios de sua implantag&o.
Juntamente com a direcdo, devem ser delegadas responsabilidades a um coordenador para a
lideranca do programa (SENAI, 2003).

E de fundamental importancia a formac&o de uma equipe com representantes de cada

setor da industria. O pessoal selecionado deve ter conhecimento do fluxograma do processo de
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producdo de alimentos, microbiologia de alimentos, doencas de origem alimentar e principios
e técnicas do sistema APPCC (SENAI, 2003).

A implantagdo pratica do sistema APPCC segue normalmente uma metodologia
baseada em sete principios fundamentais adotados pelo Codex Alimentarius e pelo Comité
Nacional Consultivo sobre Critérios Microbiologicos para Alimentos. Para assegurar a

seguranca do QAS, a agroindustria em estudo adotou estes principios:

Principio 1 - Analise de perigos

Segundo a Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT) analise de perigos é
definida como o processo de coletar e avaliar informacgdes sobre perigos e condigfes que
conduzam a sua ocorréncia ou risco que estes perigos oferecam a salde e integridade fisica do
consumidor (ABNT, 2002). E a identificacio dos perigos potenciais relacionados com a
producdo de alimentos, desde a obtencdo da matéria prima até o local de consumo (STEIN,
2005)

A Portaria n°® 46/1998, do MAPA, define perigo como causas potenciais de danos
inaceitaveis que possam tornar um alimento impréprio ao consumo e afetar a saide do
consumidor, ocasionar perda da qualidade e da integridade econémica dos produtos (BRASIL,
1988).

Os perigos podem ser classificados em biol6gicos, quimicos e fisicos. Os perigos
microbioldgicos (bactérias patogénicas e suas toxinas) sao os mais frequentemente envolvidos
em casos ou surtos de doencas transmitidas por alimentos, por isso devem receber prioridade
na implantacao do Sistema APPCC.

Os perigos quimicos incluem pesticidas, herbicidas, contaminantes inorganicos toxicos,
antibioticos, aditivos e coadjuvantes alimentares toxicos, lubrificantes e tintas, desinfetantes,
sanitizantes, detergentes, entre outros. Perigos fisicos sdo os relacionados a fragmentos de
vidros, metais. Esses perigos podem causar danos ao consumidor como ferimento na boca,
quebra de dentes (SENAI, 2003).

Principio 2 — Determinacgéo dos Pontos Criticos de Controle

Conforme descrito no Guia de Elaboracéo do plano APPCC, ponto critico de controle
é qualquer ponto, etapa ou procedimento no qual se aplicam medidas de controle (preventivas),
para manter um perigo significativo sob controle, com objetivo de eliminar, prevenir ou reduzir

0s riscos a satde do consumidor. Para a determinacdo desses PCCs utiliza-se o que se chama
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de arvore decisoria, na qual uma série de questdes € respondida, levando-se a decisédo se 0 ponto
é um PCC (SENAI, 2003).

Principio 3 — Estabelecimento dos limites criticos para cada PCCs

Os limites criticos s&o o valor minimo e maximo aceitaveis no controle de um PCC, de
modo a prevenir, eliminar e/ou reduzir a niveis aceitaveis, a ocorréncia do perigo identificado.
O limite critico deve ser um pardmetro quantificAvel como temperatura e tempo necessarios
para a inativacdo dos microrganismos patogénicos no processo de cocgdo e reaquecimento, pH,
umidade ou atividade de agua - aw, concentracao de sal ou acidez titulavel, cloro disponivel
(SENAI, 2003).

Principio 4 — Monitorizacao do sistema

O monitoramento dos PCCs consiste em estabelecer procedimentos de monitorizagédo
para avaliar se determinado PCC esta sob controle e produzir registros corretos para uso futuro
na verificacdo do sistema (SENAI, 2003).

Principio 5 — Estabelecimento das acGes corretivas

Estabelecer medidas corretivas a aplicar quando se verifique um desvio, ou seja, quando
é identificado, na monitorizacdo dos PCCs, algum valor inferior ou superior ao respectivo
limite critico (SENAI, 2003).

Principio 6 — Estabelecimento dos procedimentos de registros e documentacao

Esta etapa consiste em verificar se o0 plano APPCC estd sendo efetivo, através das
analises de relatérios de auditorias do cliente; registros de temperatura de estocagem para
ingredientes; registros de desvios e acdes corretivas; registros de treinamentos; relatérios de
validacdo e modificacdo do Plano APPCC e registros de tempo/ temperatura de processo
térmico (SENAI, 2003).

Sé&o fornecidos quatro aspectos para verificagcdo do APPCC:

e Verificar se os limites criticos estabelecidos para controle dos PCC sdo satisfatorios;
e Assegurar que o plano APPCC esta funcionando efetivamente;

¢ Reavaliacdo periodica dos documentos;

e E de responsabilidade do governo assegurar que o sistema APPCC foi corretamente

implementado.
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Principio 7 — Estabelecimento dos sistemas de registros

Os arquivos dos registros dos procedimentos do APPCC devem ser mantidos para
demonstrar a producdo segura do produto e quais acdes apropriadas tém sido tomadas para
qualquer desvio dos Limites Criticos. Podem ser considerados, como exemplos de registros, as
atividades de monitoramento dos PCCs, desvios e ac¢Oes corretivas associadas e modificagfes
do sistema APPCC (SENAI, 2003; STEIN, 2005). Conforme descrito na Portaria n® 46/1998
do MAPA, a sequéncia logica de etapas para elaboracdo do plano APPCC pode ser vista na
Figura 02, e compreende as seguintes etapas:

12 etapa — Formacao da equipe: A equipe responsavel pela elaboragdo e implantacéo
do plano APPCC deve ser constituida de pessoal que esteja familiarizado com o produto e seu
processo de producdo. Pode incluir gerente, microbiologista, técnicos e outros.

2% etapa - Identificacdo e organograma da empresa: Na identificacdo completa da
empresa deve conter: razdo social da empresa; endereco completo (localizacdo, CEP e
telefone); n° de registro no SIM/CISPOA/SUSAF; categoria do estabelecimento; produtos
elaborados; destino da producéo; O organograma da empresa deve ser elaborado em diagrama,
com indicacdo dos setores da empresa.

3% etapa — Avaliacdo dos pré-requisitos: Nesta etapa, verificam-se 0s pré-requisitos
(BPF e PPHO).

42 etapa - Programa de capacitacao técnica: A capacitacdo da equipe deve ser de forma
continua.

52 etapa - Aplicacao dos principios do APPCC: A aplicacdo dos 7 principios.

6% etapa - Encaminhamento da documentacdo para avaliagdo do Departamento de
Inspecdo de Produtos de Origem Animal (DIPOA): Apds a elaboracdo do plano APPCC, a
empresa deve enviar para aprovacao pelo Departamento de Inspecdo de Produtos de Origem
Animal.

72 etapa - Aprovacdo, implantacdo e validagdo do plano APPCC: A implantagdo s
ocorre apés aprovacao pelo DIPOA.PF e PPHO).

Figura 2 — Esse é um Fluxograma das etapas para elaboragdo do APPCC da Agroindustria
Familiar em estudo

Formacdo da equipe APPCC




2.9 Principais fontes de contaminacao fisica, quimica e microbiol6gica em laticinios

2.9.1 Leite

Descric¢do do produto

Determinacgéo do uso pretendido

Elaboracédo do fluxograma

Confirmacéo do fluxograma local

Listagem de todos os perigos potenciais
Realizagdo da anélise de perigos
Consideracdo sobre as medidas de controle

Determinacdo dos PCCs

Estabelecimento de um sistema de
monitoramento para todos os PCC

Estabelecimento de um sistema de
monitoramento para todos os PCC

Estabelecimento de agdes corretivas

Estabelecimento de procedimentos de
verificacdo

Estabelecimento de documento e
manutencdo de registros

Fonte: Codex Alimentarius (2003).
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O leite, utilizado na producdo do queijo, se encontra estéril dentro do Ubere de um
animal saudavel. Entretanto, durante o processo da ordenha, o leite passa a ter contato com o
meio externo e todos 0s possiveis microrganismos, sendo necessaria uma correta higienizacao
do manipulador, do ubere e dos utensilios utilizados, a fim de minimizar a contaminagdo do
leite (ANTONIO; BORELLI, 2020).

A qualidade do leite cru € influenciada por multiplos fatores, entre os quais se destacam
0s zootécnicos, 0s associados ao manejo, saude da glandula mamaria, alimentagdo e potencial
genético dos rebanhos, entre outros relacionados a obtencdo e armazenamento do leite
ordenhado (GUERREIRO et al.,, 2005). Essa matéria prima, possui naturalmente
microrganismos benéficos, conhecidos como bactérias &cido-laticas, responsaveis pelas
caracteristicas organolépticas e seguranca microbioldgica do queijo, uma vez que produzem
diversas substancias durante sua maturagdo, inclusive antimicrobianas, que podem ser
antagonistas de patogenos (ANTONIO; BORELLI, 2020).

Pelo fato desse tipo de queijo ser fabricado com leite ndo pasteurizado, pode ocorrer a
presenca ou contaminagcdo por microrganismos patogénicos indesejaveis como coliformes,
Staphylococcus aureus, Listeria ssp., Brucella ssp., Salmonella ssp. e outros, podendo causar
intoxicaces efou infeccdes alimentares e em alguns casos levar & morte (ANTONIO;
BORELLLI, 2020).

Os parametros fisico-quimicos, microbioldgicos e higiénicos sanitarios séo utilizados
pelas indUstrias para verificar e determinar a qualidade do leite, como por exemplo, a CCS
(Contagem de Células Somaticas), a CBT (Contagem Bacteriana Total), a contagem de micro-
organismos psicrotréficos, residuos de antibioticos e adulterantes do leite, estdo sendo cada vez
mais exigidos como parametros de qualidade (GUERREIRO et al., 2005).

Os perigos quimicos mais comuns associados ao leite sdo residuos de antimicrobianos,
carrapaticidas e vermifugos; detergentes, desinfetantes e outros produtos usados na sanitizacao
das tubulages, equipamentos e utensilios incluindo os compostos clorados e de iodo (BRITO
etal., s/d).

As substancias antimicrobianas normalmente sdo empregadas para o tratamento e
prevencgédo de mastite ou de outras doencas do gado leiteiro. Uma vez administradas em vacas
em lactacgdo, existe o potencial para o aparecimento de residuos no leite. A presenca de residuos
de antimicrobianos no leite ou de outras substancias quimicas € um componente importante da
seguranca alimentar e preocupa o consumidor, que deseja receber um produto de alto valor
nutritivo e livre de substancias estranhas (BRITO; LANGE, 2005).
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A obtencdo do leite de vacas sadias, em condic¢des higiénicas adequadas, e 0 seu
resfriamento imediato a 4°C sdo as medidas fundamentais e primarias para garantir a qualidade
e a seguranca do leite e seus derivados (ARCURI et al., 2006). Entre as fontes de contaminacgao
que pode ocorrer no leite, sdo provocadas pela tuberculose e brucelose.

A brucelose e a tuberculose bovina classificam-se como enfermidades
infectocontagiosas graves, de etiologia bacteriana, cuja prevaléncia junto aos rebanhos bovinos
do Brasil tem sido melhor caracterizada a partir de 1998 com levantamentos de prevaléncia
realizados em varios estados. Ambas geram consequéncias econdémicas desastrosas para
pecuaristas, devido em grande parte a aquisicdo de animais doentes(PAIVA FILHO; et al,
2017).

Em levantamento epidemioldgico realizado no Brasil no ano de 1998, a prevaléncia
média nacional era de 1,3% para tuberculose bovina e de 4,0 a 5,0% para brucelose bovina,

Além dos danos causados a saide humana, pode ocorrer a queda na producéo de leite
e carne; a desvalorizacdo dos animais; um maior intervalo entre partos, abortos, nascimentos
de bezerros fracos, que podem morrer logo apds o nascimento, retencdo de placenta e metrites
séo consequéncias dessas enfermidades(PAIVA FILHO; et al, 2017).

A adocéo das Boas Praticas Agropecuérias (BPA), visando corrigir possiveis falhas no
processo de produgcdo com 0 monitoramento dos pontos criticos que envolvem a contaminacao
e a presenca de residuos, pode contribuir para a melhoria da qualidade sanitaria do leite
(MENDES, 2006). Estas préaticas buscam assegurar que o leite e seus derivados, sejam seguros
e adequados para 0 uso a que se destinam. Dentre as medidas recomendadas se destacam: a
sanidade animal, o manejo da ordenha, o armazenamento do leite e a manutencdo dos
equipamentos de ordenha e armazenamento refrigerado do leite (MARTELLO, 2017).

Castro (2007) acrescenta que a condicdo microbioldgica do leite cru esta diretamente
relacionada ao estado sanitario do rebanho, a higiene na ordenha e aos bindmios
temperatura/tempo de armazenamento do leite no tanque refrigerador na propriedade leiteira e

no seu transporte até a unidade processadora ou a unidade de armazenamento intermediario.

O Decreto n. 9.013 de 29 de marco de 2017, dispde sobre o Regulamento da Inspegéo
Industrial e Sanitéria de Produtos de Origem Animal(RIISPOA), que disciplina a fiscalizagdo
e a inspecdo industrial e sanitaria de produtos de origem animal. Em seu Art. 8° cita, entende-
se por estabelecimento de produtos de origem animal, sob inspecao federal, qualquer instalagédo
industrial na qual sejam abatidos ou industrializados animais produtores de carnes e onde sejam

obtidos, recebidos, manipulados, beneficiados, industrializados, fracionados, conservados,
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armazenados, acondicionados, embalados, rotulados ou expedidos, com finalidade industrial
ou comercial, a carne e seus derivados, 0 pescado e seus derivados, 0s 0vos e seus derivados,
0 leite e seus derivados ou os produtos de abelhas e seus derivados incluidos os
estabelecimentos agroindustriais de pequeno porte de produtos de origem animal conforme

dispde a Lei n° 8.171, de 1991, e suas normas regulamentadoras.

2.9.2 Manipuladores

A sensibilizacdo dos manipuladores é muito importante pois em muitas mudancas de
rotinas ocorrem resisténcias. O processo de sensibilizacdo deve envolver todas as areas, nao
somente os manipuladores do setor que estdo envolvidos na producdo do alimento (SILVA
JUNIOR, 2008).

Para a obtencdo de produtos com qualidade, as industrias de alimentos necessitam que
todos os envolvidos no processo, inclusive a direcdo da empresa, tenham conhecimento dos
procedimentos operacionais e posturas comportamentais na rotina de producdo e que todos
trabalhem em alto padréo de higiene (FARIAS et al., 2003).

Manipuladores envolvidos no processo de produgdo e que tenham contato com o
produto pronto para 0 consumo, devem ter atencdo as Boas Praticas de Higiene Pessoal para
proteger os alimentos da contaminacéo fisica, quimica e microbioldgica (FARIAS et al., 2003;
SENAI, 2003).

Cuidados como os descritos a seguir devem ser diariamente observados.

e Manter as unhas sempre curtas e livres de qualquer tipo de esmalte;

e Maos e antebragos sempre higienizados antes do inicio do trabalho, na troca de
atividade e ao retornar dos sanitarios, antes de manipular utensilios higienizados;

e Manter-se sempre bem barbeado, bigode aparado e limpo ou, preferencialmente, sem
este;

e Cabelos dos homens devem ser mantidos bem aparados e limpos;

e Ao usar luvas, higienizar as maos antes de coloca-las;

e Usar touca para cobrir os cabelos e protetores de barba e bigode.

e Ao apresentar inflamacoes, infeccdes ou afecgdes na pele, feridas, resfriado ou outra
anormalidade que possa originar contaminac¢do microbioldgica do produto, do ambiente ou de
outros individuos, o manipulador deve ser direcionado a outro tipo de trabalho que néo seja a

manipulagdo de alimentos.
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e Deve ser evitada a prética de cocar a cabeca e/ou corpo, introduzir os dedos no nariz,
orelhas e boca. Havendo necessidade de fazé-la, higienizar as maos antes de reiniciar 0s
trabalhos.

e Antes de tossir ou espirrar, afastar-se do produto que esteja manipulando, cobrir a
boca e 0 nariz com lengco de papel ou tecido; depois, higienizar as mdos para prevenir a
contaminagéo.

e N&o utilizar anéis, brincos, colares, pulseiras, amuletos e outras joias;

e O uniforme deve ser mantido limpo, em bom estado e trocado diariamente.

e O uso de mascara para boca e nariz é recomendavel para os casos de manipulacado
direta dos produtos sensiveis a contaminagdo. Apos a recolocacdo da mascara, proceder a
higienizagdo das maos.

e Os calcados usados durante o trabalho devem ser fechados, impermeéveis e mantidos
limpos e em boas condicgoes.

e Ao utilizar tampdes de ouvido contra ruidos ou 6culos protetores, estes devem estar
atados entre si por um corddo que passe por tras do pescoco, para evitar que se soltem e caiam
sobre o produto (SENAI, 2003).

Os manipuladores sdo uma importante fonte de contaminagdo para os alimentos e, a
maior preocupagdo € com relacdo a transmissdo de microrganismos a partir das vias aéreas

superiores e da pele, principalmente das maos dos manipuladores.

2.9.3 Equipamentos e utensilios

Equipamentos e utensilios que entram em contato com os alimentos durante o processo
de industrializacdo ndo devem contamina-los ou aumentar a incidéncia de microrganismos. A
liberacdo de microrganismos provenientes dos equipamentos e utensilios podera trazer
consequéncias indesejaveis a qualidade do alimento produzido, como alteracdo deste e
veiculagdo de patogenos (ANDRADE, 2008).

Os microrganismos responsaveis pela contaminacdo de equipamentos e utensilios
podem ser originados de diferentes fontes dentro da cadeia de processamento, incluindo agua,
manipuladores e o ar do ambiente de processamento (ANDRADE, 2008).

A avaliacdo da eficiéncia do procedimento de higienizacdo deve ser avaliada
periodicamente de forma a garantir a produgdo de alimentos seguros, devendo-se adotar

medidas corretivas em casos de desvios desses procedimentos (ANDRADE, 2008).
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Lima et al. (2011) realizaram uma pesquisa a fim de avaliar os parametros
microbiologicos dos queijos da Serra do Salitre, antes e depois da implementacdo de um
Programa de BPF, e constatou que ap6s uma melhora na qualidade higiénico-sanitaria durante
a producéo, a contaminacao dos queijos por coliformes e S. aureus reduziu consideravelmente,
com apenas uma amostra, dentre as avaliadas, acima do padrédo. O contréario foi observado no
estudo de Soares et al. (2018), no qual foi verificado que apenas o treinamento ndo foi o
suficiente para melhorar a qualidade final dos queijos, e a contagem de Staphylococcus
Coagulase Positivo (SCP) permaneceu acima do limite (ANTONIO; BORELLI, 2020).

Silva e colaboradores (2011) avaliaram a qualidade microbioldgica dos equipamentos
e utensilios de laticinios da regido de Rio Pomba, Minas Gerais onde foram realizadas trés
coletas de amostras de equipamentos e utensilios de dez laticinios para avaliacdo de coliformes
totais, coliformes termotolerantes, Staphylococcus sp. e Staphylococcus coagulase positiva
conforme a Instrucdo Normativa (IN) n° 62. Todos os laticinios avaliados estdo em desacordo
com a recomendacdo American Public Health Association (APHA) para os diferentes micro-
organismos analisados. Para a Organizacdo Pan-Americana da Salde (OPAS) e a OMS que
recomendam contagens de até 50 UFC.cm-2 de superficies, todos os laticinios estdo fora das
recomendacbes para contagem de coliformes totais, coliformes termotolerantes e
Staphylococcus sp. e dentro das recomendacgdes para Staphylococcus coagulase positiva. A
multiplicagdo e sobrevivéncia de microorganismos deve ser controlada nas matérias-primas,
nas superficies de equipamentos e utensilios, nos ambientes de processamento, em
manipuladores, embalagens (FLISCH, 2016).
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3 OBJETIVO GERAL
Elaborar um Plano de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle para ser
implantado nas condi¢cdes de uma Agroinddstria Familiar produtora de Queijo Artesanal

Serrano.
3.1 Objetivos especificos

e Avaliar a documentacdo sanitaria do programa de pré-requisitos de boas préaticas de
fabricacgéo, visando a elaboracdo do APPCC;

e Aplicar o checklist para verificar se atende ao programa de pré-requisitos de boas

praticas de fabricacéo;
e Elaborar a arvore decisoéria visando a identificacdo dos PCC;

e Elaborar o fluxograma de producdo do queijo artesanal serrano da agroindustria em
estudo;

e Elaborar o fluxograma e descrever as etapas que compde o Plano APPCC,;

e Elaborar o plano APPCC para a agroinddstria familiar visando a obtencéo do Sistema

Brasileiro de Inspecao de Produtos de Origem Animal (SISBI-POA).
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4 MATERIAL E METODOS
4.1 Local onde foi desenvolvido o estudo

O estudo foi realizado em uma agroindustria familiar produtora de QAS, situada na
regido Nordeste do RS, Campos de Cima da Serra, na comunidade de Potreiros em Sao
Francisco de Paula. A agroindustria possui dez vacas de corte mista que se alimentam de
pastagem nativa com producdo em torno de 105 litros de leite/dia. A ordenha conta com local
apropriado, é mecanizada e o leite segue por tubulacdo até o tanque de resfriamento, onde
posteriormente € transferido para o tanque de coagulagdo do queijo. O processo de produgéo é
diario e utiliza somente o leite produzido na propriedade, conforme determina a legislacao
vigente.

Esta agroindustria possui Servico de Inspecdo Municipal, conta com o casal de
proprietarios para a realizacdo de todo o processo de producao do queijo. Embora a propriedade
faca a venda dos terneiros excedentes, sua principal fonte de renda é a comercializa¢do do
QAS. Sua producdo diaria fica em torno de 12 quilos de queijo/dia e 360 quilos/més, mas
possui a capacidade para duplicar sua producédo. O queijo é produzido ha 42 anos e atualmente,
em funcdo da regularizagdo junto ao SUSAF?, consegue fazer sua comercializagdo em todo o
Estado do RS, mas a ideia é que possa alcancar o mercado nacional.

Este estudo compreendeu as seguintes fases: i) revisdo bibliogréfica, ii) visitas técnicas
para 0 desenvolvimento da pesquisa, iii) analise da documentacdo da agroindustria, iv)
aplicacdo do check list, v) elaboracdo da arvore decisoria, Vi) descricdo das etapas para a
elaboracdo do Plano APPCC, vii) elaboracdo do APPCC, conforme descritas abaixo.

4.2 Revisao bibliogréfica

Realizou-se pesquisa  nos bancos de dados Scientific Electronic Library Online
(Scielo) e livros, entre outros, para a obtencdo de publicacdes técnico cientificas relevantes
publicadas nos idiomas inglés, portugués e espanhol, entre os anos 2000 e 2020 (com exce¢bes
de algumas publicagdes cientificas de relevancia que se encontrou em periodo anterior ao

citado).

4.3 Visita técnica para o desenvolvimento da pesquisa

! Sistema Unificado Estadual de Sanidade Agroindustrial Familiar, Artesanal e de Pequeno Porte (SUSAF),
regulamentado pelo Decreto Estadual n® 55.324 de 22 de junho de 2020.
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Visitou-se a agroindustria familiar para aproximacao e reconhecimento do local no dia
22 de fevereiro de 2021. Neste dia conversou-se com 0s proprietarios da agroindustria, onde
foi explicado todos os passos seguintes para a realizacdo do estudo a fim de obter a
concordancia e a parceria dos proprietarios para desenvolvimento do estudo. Vencida essa
etapa, ja nesse mesmo dia fez-se o reconhecimento da agroindustria, do processo de producao
do queijo artesanal serrano, do gado leiteiro e da pastagem da propriedade. Verificou-se toda a
documentacdo sanitaria e demais documentacBes pertinentes para o desenvolvimento do

estudo.
4.4 Anélise da documentagdo da agroindustria

Realizou-se um levantamento nos arquivos da empresa, para verificar toda a
documentacdo sanitaria e demais documentos da Agroinddstria, bem como 0s registros
utilizados no programa de BPF, os registros de capacitagdo dos funcionérios; dos
Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional (PPHO); do Manual de BPF, do Manual de
Ordenha; POPs, das Planilhas de Registros e das andlises fisico-quimicas e microbioldgicas do
leite cru e do queijo. Foram avaliadas as partes externas do estabelecimento - edificacdo e
instalacdo, e parte interna - equipamentos, méveis e utensilios, manipuladores, producéo,
rotulagem e armazenamento do produto final e todas as informacdes foram transcritas para a
lista de verificacao.

Para apontar as conformidades e as ndo conformidades da documentacdo existente na
Agroindustria, elaborou-se trés tabelas: uma para manual de boas préaticas na ordenha (MBPO),
uma para manual de boas praticas de fabricacdo (MBPF) e uma para 0s manuais dos
Procedimentos Operacionais Padrdo (MPOPS).

As informacdes analisadas no Manual das BPF foram, o nimero de paginas, sumario,
objetivo, campo de aplicacdo, definicdo, identificacdo da agroindistria, descricdo e
composicdo do produto, fluxograma, descri¢do do procedimento, analise dos perigos fisicos,
quimicos e bioldgicos, analise de perigos ndo controlados no estabelecimento, determinacéao
do PCC e do PC bioldgicos, quimico, fisico e registros de alteracdes; também foi verificada a
andlise fisico quimicas e analise microbioldgica, seus registros, a aplicagdo de medidas
corretivas(se ndo conforme) e outros registros pertinentes

As informacGes analisadas no manual de boas praticas de ordenha, MBPO, foram o
nimero de péaginas, sumario, definicBes, recursos humanos, localizagdo da propriedade,
higiene pessoal, equipamentos e utensilios, higiene dos utensilios/sala de producéo, sanidade

do rebanho, termo de compromisso.
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As informac6es analisadas nos manuais dos procedimentos operacionais padrdo, POPs
foram, objetivo, definicdes, procedimentos, monitoramentos, e registros das acdes corretivas,
se necessarias, bem com verificou-se, se as planilhas de registro estavam interligadas aos POPs
e a qual POP pertenciam.

4.5 Aplicacéo do check list para diagnostico

Para a realizacdo do diagndstico proposto, foi aplicada a lista de verificacdo das Boas
Praticas de Fabricacdo e Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional, tomando por base a
RDC n° 275/2002 da ANVISA pois até o momento ndo foi publicado uma Legislacdo
especifica para produtos de origem animal; a Portaria n°® 368/1997 do MAPA e a Portaria n°
326/1997 do MS, cujo modelo esta representado no anexo A.

Os itens do check list foram preenchidos da seguinte forma: em conformidade (S),
quando a resposta esta de acordo com as boas praticas, ndo conformidade (N), quando a
resposta ndo esta de acordo com as boas praticas, ou Nao se Aplica (NA), quando o item nao
existe para essa agroindustria, posto que se trata de uma agroindustria de pequeno porte e a
RDC 275/2002 € bastante abrangente e destinada principalmente para estabelecimentos
maiores.

O checklist foi aplicado quatro vezes, sendo duas vezes pelo pesquisador, na primeira
e na segunda visita, e duas responsavel técnico, com intervalo de um més entre as aplicacdes,
e posteriormente foi realizada uma média das respostas obtidas.

Esses procedimentos e acompanhamentos aconteceram de 22 de fevereiro a 12 de
dezembro de 2021.

Apos a verificagdo das ndo conformidades observadas, juntamente com a avaligdo da
documentacdo, pode-se elaborar a arvore decisoria da agroindUstria em estudo.

4.6 Elaboracéo da arvore decisoria

Para a elaboracdo da arvore decisoria, utilizou-se o diagrama conhecido por arvore
decisoria ou arvore de decisdo para a determinagdo dos Pontos Criticos de Controle e perigos
fisicos, quimicos e bioldgicos presentes nas etapas de produgdo do queijo artesanal serrano em
estudo.

Elaborou-se a arvore decisoria em forma de uma representacdo gréafica, atraves de
figuras geométricas e setas indicando o caminho que deve ser seguido e se cada etapa ou
procedimento é um ponto critico de controle ou requer controle elevado das boas préticas. Esta

arvore, auxilia na tomada de uma decisdo ou de uma série de decisGes. As perguntas que
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nortearam a arvore decisoria foram: Existem medidas preventivas nesta etapa ou em etapas
subsequentes para o perigo identificado? Esta etapa elimina ou reduz a probabilidade de
ocorréncia deste perigo a um nivel aceitavel? A contamina¢do com os perigos identificados
poderia atingir niveis inaceitaveis? Uma etapa subsequente eliminara os perigos identificados
ou reduzira a probabilidade de ocorréncia em um nivel aceitavel? Modificar a etapa, processo
ou o controle nesta etapa é necessario para a seguranca? Todas as perguntas da arvore decisoria

estdo de acordo com a metodologia descrita no Codex Alimentarius (BRASIL, 2018).

4.7 Descricéo das etapas do plano APPCC

Para a descricdo das etapas do APPCC, avaliou-se os documentos que fazem parte do
programa de pré-requisitos das BPF, bem como o registro de capacitacdo de funcionérios, o
PPHO’s, manual de BPF, manual de ordenha e planilhas de registros, os quais serviram de
apoio para elaboracdo do plano, tendo como foco a producdo do QAS da agroindustria em
questéo.

Estas etapas, foram baseadas no Codex Alimentarius, na Portaria n°® 1428/1993 do MS
e na Portaria n° 46/1998 do MAPA, seguindo as etapas especificadas de formacéo da equipe,
descricdo do produto, determinacdo do uso pretendido, elaboracdo do fluxograma local,
determinacdo dos pontos criticos de controle, estabelecimentos dos limites de cada PCC e

estabelecimentos das agdes corretivas (BRASIL, 2018).

4.8 Elaboracéo do plano APPCC para a agroindustria familiar

Para a elaboracdo do plano proposto, realizou-se visitas técnicas a Agroindustria
Familiar com o intuito de acompanhar todo o processo de producao do queijo artesanal serrano,
aplicou-se o checklist para diagnostico e utilizou-se a revisao bibliografica, assim como, o
Codex Alimentarius, a Portaria n°® 1428/1993 do MS e a Portaria n°® 46/1998 do MAPA
(BRASIL, 2018). O Plano APPCC foi elaborado de acordo com todas as caracteristicas da

agroindustria em estudo.
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO

5.1 Avaliacdo da documentacdo sanitaria do programa de pré-requisitos de boas praticas

de fabricacéo

Para elaboracdo do plano APPCC deve-se verificar se a agroindistria possui 0s
requisitos iniciais basicos. Por se tratar de uma agroindustria de pequeno porte, existe uma
preocupacdo da mesma ndo atender o0s requisitos iniciais para a implantagdo e apos
implementacdo de um APPCC.

Na avaliacdo da documentacdo sanitaria e definitiva da agroindustria em estudo,
verificou-se que os registros utilizados no programa de BPF, (Registros de Capacitacdo dos
Funcionarios; Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional; Manual de BPF, Manual de
Ordenha; Procedimentos Operacionais Padronizados e se as planilhas de (Limpeza da Caixa
D’agua; Manutengdo de Cloro; Controle Integrado de Pragas; Monitoramento e Verificagdo
dos Efluentes; Limpeza e Sanitizacdo dos Equipamentos; Higiene e Sadde dos Manipuladores;
Controle de Matéria Prima e Ingredientes; Recall do QAS; Treinamento dos Manipuladores;
Controle e Maturagdo do QAS; Registro dos Resultados do CMT; Manutencdo Preventiva de
Equipamentos; Consumo de Iscas; Limpeza e Sanitizacdo na Sala de Ordenha; Registro de
Visitantes; Controle de Vendas) estavam interligadas aos POPs. Pode-se destacar, que a
agroindustria dessa forma, atendeu aos requisitos legais em termos de instalacGes,
procedimentos, operacdes, documentos e registros.

A anélise microbioldgica do leite e do queijo, sdo documentacfes que também atendem
0s pré-requisitos de BPF.

Em relacdo a qualidade do queijo, tomando como base as analises microbiol6gicas do
produto e do leite, podemos afirmar que se encontram dentro dos valores preconizados pela IN
12 de 2001 e a IN 60/2019, sendo a contagem de células somaticas em 4 momentos, no
intervalo de fevereiro de 2021 a fevereiro de 2022, 106, 106, 247, 167. Estas, estdo de acordo
com o valor de referencia, que é o maximo de 500 (x 1.000), ou seja dentro dos padrdes. Para
contagem padréo em placas nas 4 analises no mesmo periodo, sempre menor que 9, sendo que
o limite maximo é 300 (x 1.000), ou seja dentro dos padrdes. A pesquisa de Salmonela sempre
ausente, de estafilococs coagulase positiva sempre abaixo de 1,0 x 102, para coliformes
termotolerantes sempre de <1,0 x 10t. Nas andlises do leite cru refrigerado (IN 76), os
parametros gordura, proteina, lactoses, sélidos totais e extrato seco desengordurado, dentro da
conformidade.
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Com base nos resultados, pode-se constatar que na agroindustria Sopro do Minuano, o
controle de riscos microbiologicos ndo demonstram desvios em relacédo a Legislacao.

Novakovi¢ e Savanovi¢ (2017), em seu estudo apresentam a eficiéncia do sistema
APPCC para garantir a seguranca do alimento na producdo de queijo de leite de vaca com
processamento artesanal, com foco no controle de riscos microbiologicos. Em seu resultado
destacam o controle das analises microbiologicas do produto acabado que ndo demostraram
desvios dos critérios definidos no Plano. Além de outros fatores relacionados ao
estabelecimento, como a eficiéncia no monitoramento, nos PCCs durante o processo de
producao.

Alvarenga e Toledo (2007) publicaram estudo semelhante sobre a elaboracdo de um
plano APPCC para uma empresa de pequeno porte de bebidas, observaram que apesar da
empresa atender aos requisitos legais em termos de instalagdes, procedimentos operacionais,
documentos e registros destacava-se como aspectos positivos a rapidez de resposta nas
tomadas de decisdes gerenciais ou operacionais e que o sucesso da implantacdo do sistema
APPCC estad na conscientizacdo dos proprietarios e na capacitacdo continua do pessoal
envolvido no processo de producéo.

Sob o aspecto de controle, os proprietarios da agroindustria Sopro do Minuano estdo
envolvidos diretamente nas questdes administrativas e de operac@es de producdo, o que se torna
uma vantagem para a tomada de decisdes. As comunicagBes referentes & mudanca nos
processos, alteracbes de demandas, tomadas de agdes corretivas, entre outras sdo realizadas
diretamente entre os proprietarios e RT e tem resultado imediato.

Face a analise desses resultados, permitiu-se continuar o estudo para elaboracdo do

plano APPCC na agroindustria Sopro do Minuano.

5.2 Andlise dos resultados obtidos com a aplicacdo da lista de verificacdo/checklist

Utilizando a mesma metodologia de Novakovi¢ e Savanovi¢ (2017) ao analisar a
aplicacdo do conceito APPCC no controle dos perigos microbioldgicos na qualidade da
producdo de queijo artesanal, e de Brum (2004) ao elaborar um plano APPCC para uma
industria de laticinios, foi realizado visitas técnicas aos locais do processo de fabricacdo do
QAS da agroindustria em estudo, observou-se desde a ordenha, transferéncia do leite para a
sala de processamento até a elaboracdo do produto final, com o objetivo de conhecer as etapas
de producéo além de verificar as condic¢des das instalacoes.

Na verificagdo do programa de pré-requisitos para elaboragdo e implantacdo do

APPCC, adotou-se o checklist da RDC 275/2002, que esta representado no (anexo A, avaliou-
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se 0 nivel da implantacdo das boas praticas de fabricacdo, perfazendo um total de 164 itens,
destes, 23 itens ficaram classificados como “néo aplicavel”, e 141 itens “aplicaveis a realidade
da agroindistria em estudo”. Dos 141 itens aplicaveis, evidenciou-se que 126 itens estdo
“conforme” e 15 itens estdo “ndo conformes”, necessitando melhorias na agroindustria. Os
itens conformes e ndo conformes estéo representados na Tabela 1.

De acordo com a RDC n° 275/2002, o perfil sanitario dos estabelecimentos pode ser
classificado em trés grupos: grupo 1 quando os mesmos atendem de 76% a 100% dos itens;
grupo 2 quando atendem de 51% a 75% dos itens e grupo 3 quando atendem de 0% a 50% dos
itens (BRASIL, 2002).

Conforme especificado na Tabela 1, a presente agroindustria apresentou um percentual
de 77% em conformidade de acordo com o exigido pela Legislagdo RDC n° 275/2002 da
ANVISA; Portaria n® 368/1997 do MAPA e pela Portaria n® 326/1997 do MS, ficando o
estabelecimento em estudo classificado como pertencente ao grupo 1 (BRASIL, 1997; 1998;
2002).

Observou-se que o grupo de indicadores do leiaute, higiene das instalagdes, controle de
pragas, abastecimento de agua, manejo de residuos, higiene dos equipamentos, producao e
transporte dos alimentos e controle de qualidade do produto final, atenderam 100% de
conformidade. Para os itens, instalagfes industriais gerais, equipamentos mdveis e utensilios,
manipuladores, rotulagem e armazenamento do produto final e documentagdo (BPF e PPHO)
atingiram acima de 75% de conformidade, ficando os indicadores de instalagdes sanitarias geral
com 63,8% de conformidade. Desse ultimo grupo, cinco itens ficaram em desacordo, sendo
eles: instalacBes sanitarias independente para cada sexo, identificados e de uso exclusivo para
manipuladores de alimentos; instalacdes sanitarias servidas de &gua corrente, dotadas
preferencialmente de torneiras com acionamento automatico e conectados a rede de esgoto ou
fossa séptica; portas com fechamento automatico (mola, sistema eletrdnico ou outro);
instalacBes sanitarias dotadas de produtos destinados a higiene pessoal: papel higiénico,
sabonete liquido inodoro antisséptico, toalha de papel ndo reciclado para as maos ou outro
sistema higiénico e seguro para a secagem; presenca de lixeira com tampas e com acionamento
néo manual.

A Portaria n° 55 de 28 de marc¢o de 2014 que trata das Normas Técnicas de Instalagdes
e Equipamentos para Microqueijarias em todo estado do RS no item 1.5 “anexos e outras
instalacbes” - sanitarios, cita que - deverdo ser construidos em alvenaria, com piso
impermeavel e de facil higienizacdo, com acesso independente a qualquer outra dependéncia

da Microqueijaria. Suas dimens@es e instalacdes deverdo ser compativeis com o numero de
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trabalhadores do estabelecimento, devendo dispor de vaso sanitario, pia para a higienizacédo
das maos, sabonete liquido inodoro, toalhas descartaveis ndo recicladas e coletor de toalhas
usadas acionado a pedal. E ser de uso exclusivo da Microqueijaria.

E com isso, entende-se que as instalagBes sanitarias da agroindustria familiar Sopro do
Minuano, por se tratar de um casal de proprietarios, atende em partes, os pré-requisitos de
BPF e deve-se adequar no item toalha descartaveis nédo reciclaveis e coletor de toalhas usadas

com acionamento a pedal, antes da implantacdo do APPCC.

Tabela 1 — Resultado da avaliacdo do programa de pré-requisitos quanto a implantacao das
BPF utilizando a RDC 275/2002 da ANVISA

(continua)

Itens de Total  Itens Itens ndo Itens Itens ndo conformidade Corformidade
verificacao de aplicaveis  aplicaveis  conformes conformes (% absoluto) por grupo

itens
Area externa 3 3 0 2 1 2 100
InstalacGes 29 27 2 24 3 15 88,9
industriais
gerais
Leiaute 2 2 0 2 0 1 100
Instalages 16 14 2 9 5 5 64,28
sanitarias geral
Higienizacéo das 9 9 0 9 0 5 100
instalacBes
Controle de 3 3 0 3 0 2 100
pragas
Abastecimento de 13 10 3 10 0 6 100
agua
Manejo de 4 3 1 3 0 2 100
residuos
Equipamentos, 12 12 0 11 1 7 91,66
moveis e
utensilios
Higienizacédo dos 9 9 0 9 0 5 100
equipamentos
Manipuladores 14 14 0 11 3 7 78,57
Produgéo e 20 11 9 11 0 7 100
transporte do
alimento
Rotulagem e 9 6 3 5 1 3 83,33
armazenamento

do produto final
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(concluséo)

Itens de Total Itens Itens ndo Itens Itens ndo conformidade Corformidade
verificacdo de aplicaveis  aplicaveis conformes conformes (% absoluto) por grupo
itens
Controle de 4 3 1 3 0 2 100
qualidade do
produto final
Documentagdo 17 15 2 13 2 8 86,66
(BPF e PPHO)
TOTAL 164 141 23 126 15 T7%

Fonte: a prépria autora.

De Santos (2014), em seu estudo aplicou como instrumento de avaliagdo a lista de
verificacdo de BPF em cinco agroindustria de pequeno porte no Distrito Federal, avaliou 0s
itens de estrutura e a documentacdo das mesmas; Benincé et al. (2021) também aplicou como
instrumento de avaliacdo a lista de verificacdo de BPF em uma agroindustria familiar de
produtos chips no municipio de Castelo Espirito Santo.

Observou-se o trabalho desses autores que tiveram resultados semelhantes a este estudo
pois atingiram o nivel de conformidade acima de 70%, fica evidente que, em se tratando de
agroindustria de pequeno porte com producdo artesanal é possivel —atender a Legislacdo
sanitaria vigente.

Desta forma, apds analise dos resultados da aplicacdo do check list, constatou-se que a
agroindustria atende os pré-requisitos das boas préaticas de fabricacdo, e com isso, foi possivel
a elaboracéo da arvore decisoria.

Arvore decisoria, refere-se a uma ferramenta de representacio visual que auxilia na
hora de tomar uma decisdo, orientando por quais caminhos distintos deve-se seguir na

identificacdo dos PCC, esta descrita a seguir no item 5.3.

5.3 Elaboracao da arvore decisoria visando a identificagdo dos pontos criticos de controle

Na mesma ldgica, Silva Janior (2010), descreve a  arvore decisoria como a
identificacdo logica do PCC ou sequencia logica de questdes que auxilia na identificacdo de
um PCC ou o processo de recebimento de matéria-prima e insumos e nas etapas de fabricacao
de um produto.

Além disso, o (Codex Alimentarius, 2003) publicou informagdes como sendo um dos
principios mais polémicos do APPCC e também um dos mais importantes, uma vez que € daqui

que nascerdo os chamados pontos criticos de controle. Um PCC, por definigdo ¢ uma “etapa na
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qual o controle pode ser aplicado e é essencial para prevenir ou eliminar um perigo a seguranca
do alimento ou reduzi-lo a niveis aceitaveis”.

Assim, de acordo com autores citados, a determinacdo dos pontos criticos de controle
deu-se a partir de uma avaliacdo com base cientifica de todos os perigos e de suas medidas de
controle, e essa avaliacdo tornou-se mais facil por meio da utilizacao da arvore decisoria.

Esta arvore, direciona quais caminhos podem ser seguidos, tornando-se evidentes as
etapas a serem cumpridas para o alcance do objetivo pretendido, por meio do desmembramento
de um problema complexo em diversos subproblemas mais simples.

Neste sentido, ressalta-se a importancia da arvore decisoria na aplicacdo do sistema
APPCC, especialmente no emprego do principio numero 2 (identificacdo dos pontos criticos
de controle) para verificarmos se 0 ponto em questdo é um perigo critico ou apenas um perigo
que ndo oferece risco a saude do consumidor final. A arvore deciséria esta representada na

sequéncia, na figura 3.
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Figura 3 — Arvore decisoria para identificacio do ponto critico de controle

1. Existem medidas preventivas nesta etapa ou em etapas subsequentes para O perigo
identificado?

SIM NAO Modificar a
etapa, processo ou
SIM
v T

2. Esta etapa elimina ou reduz a O controle nesta
probabilidade de ocorréncia deste etapa é necessario
perigo a um nivel aceitavel? para a seguranca?

NAO
3. A contaminagdo com 0s ~
NAO

perigos identificados poderia
atingir niveis inaceitaveis? s

SIM o
NAO
SIM
4. Uma etapa subsequente eliminara
0s perigos identificados ou reduziraa | SIM
probabilidade de ocorrénciaemum | —
nivel aceitavel?
v / NAO
PONTO CRITICO PARAR
DE CONTROLE Nenhum PCC

Fonte: a prépria autora.
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Assim, com auxilio da arvore decisoria, pode-se realizar comparacdes e estimativas de
retorno de cada decisdo tomada no fluxograma de producédo do QAS, e com isso, otimizar 0s
custos de producéo, as probabilidades de ocorréncia de perigo e retrabalho.

O fluxograma de producdo, trata-se de uma forma de gestéo operacional que permite

estabelecer uma organizacédo nas etapas de producdo do QAS, evitando-se processos dispersos.

5.4 Elaborar o fluxograma de producéo do queijo artesanal serrano da agroinduastria

em estudo

O processo de fabricacdo do QAS, segue essa descri¢do das etapas de producdo que
estdo apontadas no fluxograma abaixo e descritas na sequéncia.

Na fabricacdo deste queijo artesanal serrano, o leite ap6s ordenhado € filtrado e
transferido para o tanque. Deste tanque através de mangueira o leite € filtrado novamente e
transferido para o tanque de coagulacdo, ap6s adiciona-se o coalho no leite, aquece a agua a
50C e adiciona-se o sal para diluir, filtra-se o cloreto de sodio e adiciona-se no leite, apds
ocorre o corte da coalhada com liras, a primeira mexedura, a dessoragem parcial, a segunda
mexedura, a segunda dessoragem, a pré prensagem, o corte da massa em blocos e
enformagem, a prensagem manual, o processo de maturacdo, a lavagem, estocagem e

comercializacao.

Figura 4 — As Etapas do Fluxograma de Producédo do Queijo Artesanal Serrano da

Agroindustria Familiar Sopro do Minuano
(continua)

a) Filtracdo do leite: ap6s a ordenha, o leite é filtrado e armazenado num tanque de

recebimento do leite.
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(continuacdo)
b) Transferéncia e adi¢cdo dos ingredientes no tanque de coagulacéo: novamente o leite

é filtrado ao ser transferido para o tanque de coagulacéo.

c) Coagulacéo: Nessa etapa é adicionado o coalho. A coagulacdo se faz com a adi¢do de
07ml de coalho para cada 10L de leite a uma temperatura de 32°C a 35°C por 30 a 40 minutos.

d) Corte da coalhada: o corte da coalhada é realizado lentamente, com liras manuais,
obtendo-se graos de coalhada. O corte € realizado com a finalidade de controlar a textura do

queijo. Apo0s o corte, aguarda-se um tempo de aproximadamente 10 minutos.
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(continuacéo)
e) Preparo da salmoura: o preparo da salmoura é realizado em um recipiente de inox, onde

é acrescentado 960 g de cloreto de sédio diluido em 400 ml de 4gua a temperatura em torno
de 50° C. A mesma, é filtrada antes de ser adicionada ao tanque de producao.

f) Primeira mexedura: a primeira mexedura € realizada lentamente por 20 minutos, nesta
etapa, verifica-se a temperatura da coalhada e deixa-se descansar para a coagulacao.

g) Segunda mexedura: a segunda mexedura ocorre apds o periodo de descanso, € realizada
com maior intensidade para evitar a formacdo de aglomerados, promover maior expulsao do

soro, e padronizar o tamanho dos graos.
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(continuacdo)
h) Dessoragem parcial: na dessoragem parcial € realizada a retirada de aproximadamente

20% do soro.

J) Pré-prensagem: a etapa de pré prensagem ¢é realizada ainda no tanque de fabricacéo, onde

os graos individualizados sdo transformados em um bloco relativamente homogéneo.

I) Corte da massa e enformagem: para realizar a enformagem, a massa é cortada em blocos
e estes sdo colocados em formas arredondadas e retangulares proprias para a producdo do
QAS.
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(continuacdo)

m) Prensagens: 0s queijos sdo prensados com dessoradores por um periodo de 10 a 15
minutos e, em seguida, sdo virados na forma para uma nova prensagem com os dessoradores,
onde permanecem até o dia seguinte. Os queijos sdo prensados com um peso de 5 kg para

cada 4 queijos. A etapa de prensagem é realizada a uma temperatura de 12 a 18°C.

n) Maturacao: os queijos sdo colocados em prateleiras de tabua lisa, de araucéria natural e
sem pintura, onde permanecem por 60 dias, sem embalagem, a temperatura de 18°C a 20°C
e umidade relativa de 65%. Durante esta etapa, 0s queijos sdo virados diariamente para evitar
gue os mesmos se deformem e grudem nas prateleiras. Apés 20 dias os queijos sdo lavados

com &gua a temperatura ambiente e retornam as prateleiras na sala de maturacéo.
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(concluséo)

0) Estocagem: até o momento da comercializacdo 0s queijos sdo estocados na sala de
maturacdo com temperatura entre 15 e 18 °C. Antes da comercializacdo, ocorre a lavagem
do QAS.

p) Comercializacdo: sdo comercializados no formato esférico e retangular com o peso
variando entre 1.800 e 4.000 quilos. A venda é direto ao consumidor na agroindustria, em
feiras, restaurantes, delicatessen, eventos em geral. Durante a comercializagdo, o produto

deve ser mantido resfriado até 12°C.

Fonte: a propria autora.
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Através do fluxograma de producdo, pode-se documentar detalhadamente todas as
etapas de producdo do QAS, da maneira como é realizado na préatica. Desta forma, padroniza-
se 0s processos, evitando-se retrabalhos e perdas financeiras, além de garantir um alimento
indcuo a saude do consumidor.

Para a comercializacdo do QAS, faz-se necessario observar a Instrucdo Normativa - IN
n° 75, de 8 de outubro de 2020 (publicada no DOU n° 195, de 9 de outubro de 2020), que
estabelece os requisitos técnicos para declaragdo da rotulagem nutricional nos alimentos
embalados.

A seguir esta o fluxograma de producdo do QAS com anexacdo da arvore deciséria na

figura 5.
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Figura 5 — Fluxograma de Producéo do Queijo Artesanal Serrano da Agroindustria Familiar Sopro do Minuano com anexacao da arvore
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(conclusdo)
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Fonte: a prépria autora.
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A partir do fluxograma de producdo do QAS da agroindustria Sopro do Minuano
deu-se anexacdo da arvore decisoria, e com isso, permitiu-se a identificacdo dos PCC que
estdo localizados nas etapas de recepcao, filtragdo do leite e adicdo do cloreto de sddio,
apresentados na figura 5.

Estudo semelhante realizado por Flisch (2016) em uma industria de queijo em
Minas Gerais identificou como pontos criticos de controle, as etapas de recebimento do
leite, filtracdo, salga em salmoura e pasteurizacdo. Concluiu seu estudo, que através da
correta identificagdo dos PCC contribuiu significativamente para a elaboracdo de
produtos lacteos com mais qualidade e seguros, evitando retrabalhos e perdas financeiras.

Da Silva (2021), em relacdo a aplicacdo do APPCC na producdo de
microcervejarias artesanais, cita que através da avaliagdo correta da identificacdo do
perigo, obteve resultados positivos, contribuindo na tomada de decisdo correta,
permitindo assim, a prevencdo de falhas no processo e com isso, ndo houve retrabalhos
gerando menor custo e maior qualidade na producéo.

Macagnan (2009), a identificacdo dos PCC através do fluxograma de producéo na
qualidade e produtividade do recebimento, beneficiamento e armazenagem de gréos em
uma industria beneficiadora de alimentos, concluiu seus estudos citando que obteve
resultados satisfatorios em uma analise qualitativa do produto e também em relacdo aos
custos de producéo.

Zaniolo (2015), observou que através do resultado das analises do leite usado na
producdo ser de boa qualidade fisico-quimica e com a implanta¢do do APPCC no laticinio
reduziu a carga microbiana encontrada durante o processo e melhorou a qualidade da
matéria-prima utilizada, mesmo em pouco tempo de funcionamento, e como resultado
positivo, evitou-se retrabalho e perdas do produto.

Na agroindustria Sopro do Minuano, encontrou-se somente trés pontos criticos de
controle, localizados na recepcdo do leite que pode ocorrer o perigo biolégico e quimico,
falhas na filtragdo do leite permitindo a entrada de fragmentos solidos e na salga (adi¢ao
do cloreto de sodio) que pode ocorrer a recontaminagdo por microrganismos patogénicos.

Para controlar os PCC, necessita-se de medidas preventivas para evitar a
contaminagdo, como a assisténcia técnica ao produtor, o controle do leite ordenhado de
vaca com mastite, controle de antibidticos, manutencdo preventiva dos filtros, limpeza e
sanificacdo adequada dos filtros e tubulagcdes. Além disso, todas as acOes e esforcos de

controle dos PCC devem ser concentrados e seu numero deve ser restrito ao minimo.
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Apesar das outras etapas de producdo da agroinddstria Sopro do Minuano néo
serem apontadas como PCC, os produtos lacteos, por serem altamente pereciveis e
susceptiveis as contaminagBes, devem ser produzidos sob condi¢bes higiénicas
satisfatorias.

E com isso, entende-se que as etapas de producdo do QAS da agroindustria em
questdo, estdo sendo monitoradas e controladas, evitando-se riscos a satide do consumidor
final. Assim, permitiu-se continuar esse trabalho e descrever as doze etapas do plano
APPCC que estdo a seguir no item 5.5

5.5 Descricdo das etapas de producao que compde o plano APPCC

O Plano APPCC, como ja dito, é um sistema de abordagem cientifica e
sistematica. As etapas, estdo descritas conforme Portaria n°® 46/1998 do MAPA e 0 seu
desenvolvimento tem uma sequéncia ldgica de etapas.

As doze etapas do plano APPCC para a agroindustria Sopro do Minuano, estdo
descritas a seguir e explicadas abaixo, que sdo: comprometimento da direcdo e formacéo
da equipe; descricdo do produto e determinagdo do uso pretendido; elaboracdo e
confirmacdo do fluxograma de processo e descricdo das etapas; analise dos perigos
bioldgicos, fisicos e quimicos e estabelecimento das medidas preventivas de controle;
identificacdo dos PCC; estabelecimento dos limites criticos para cada PCC, do
monitoramento e das agdes corretivas para todos os PCCs; estabelecimento de
procedimentos de verificacdo e estabelecimento de documentos e manutencdo de

registros.

12 etapa - Formacéo da equipe APPCC

A formacéo da equipe APPCC, neste caso especifico por se tratar de agroindustria
familiar, é composta por José Luiz e Inés proprietarios da agroindustria Sopro do
Minuano.

A funcéo da equipe é implantar, implementar e manter o sistema, logo 0s seus
componentes devem ser capazes de: a) conduzir a analise de perigos, b) identificar perigos
potenciais, ¢) identificar os perigos que realmente devem ser controlados, d) recomendar
medidas de controle, limites criticos, procedimentos de monitoramento e verificacao, e)
recomendar acdes corretivas adequadas, f) recomendar pesquisas relacionadas ao plano,
g) validar o plano APPCC.
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Em funcéo do estudo ser realizado em uma agroindustria familiar, composta por
dois proprietarios, e de acordo com a literatura citada, necessita de no minimo trés pessoas
para a formacdo da equipe, o responsavel técnico foi indicado como o coordenador da
equipe APPCC.

Os formuléarios que abordam as informacdes da empresa (Formulario A),
organograma (Formulério B) e equipe APPCC (Formulario C) foram elaborados de
acordo com as informac6es fornecidas e com base no atual quadro de funcionérios da

Agroindustria em estudo do apéndice A.

2% e 3% etapas - Descricdo do produto e determinacgdo do uso pretendido

A composicdo do QAS ¢ exclusivo de leite cru integral, coalho industrial e cloreto
de s6dio. N&o é permitida a adi¢do de outros ingredientes que ndo os obrigatérios. Esse
é produzido de forma esférica e retangular, pesando em torno de 1.800 e 4.000 K. Suas
caracteristicas sdo: crosta uniforme, de média espessura, lisa e sem trincas; consisténcia
elastica tendendo a untuosidade segundo o contetido de umidade, matéria gorda e grau de
maturacao; textura compacta e macia; cor amarelo ou amarelo palha, uniforme; odor
caracteristico, agradavel, pronunciado com o grau de maturacdo; sabor caracteristico,
podendo ser ligeiramente acido, picante ou salgado, segundo o contetdo de cloreto de
sodio e grau de maturacdo; pequenas olhaduras mecéanicas bem distribuidas, ou sem
olhaduras.

O QAS é um alimento pronto para consumo sob a forma de pedacos ou fatiado
para ser utilizado em sanduiches ou como ingrediente no preparo de receitas culinérias,
sua validade é 90 dias em temperatura de até 12° C, apds aberto deve-se guardar em
geladeira e consumir em 30 dias.

O uso pretendido, a composicdo desse, os cuidados especiais de distribuicdo ou
consumo e para qual publico se destina e as formas de consumo (cozido, in natura, frio,
etc estdo no plano APPCC da agroindustria Sopro do Minuano, conforme descrito nos
Formularios D e E respectivamente do apéndice A.

42 ¢ 52 etapas — Elaboracgédo e confirmacgdo do fluxograma de processo e descri¢éao

das etapas

O fluxograma da producdo e a descricdo do processo do QAS foi elaborado
conforme as etapas observadas na agroindistria em estudo e esta descrito no Formulario
F.
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Ap0s a elaboracdo do fluxograma o mesmo foi confirmado in loco e realizada a

descricao das etapas do processo de producdo do QAS. Essas estdo descritas no item 5.4.

62 etapa — Analise dos perigos bioldgicos, fisicos e quimicos e estabelecimento das

medidas preventivas de controle

Nestas etapas o0s perigos biol6gicos, quimicos e fisicos podem ocorrer com a
producdo de queijo artesanal serrano. Para cada perigo apresentado, esta descrito as
medidas preventivas. E importante, realizar as boas praticas de higienizacéo para os filtros
e tubulacdo por aspersdo com o auxilio de mangueira com agua corrente e empregando-
se detergente e sanitizante especificos e com registro no Ministério da Saude.

Os perigos biolégicos, fisicos e quimicos estdo descritos, respectivamente, nos
Formulérios G, H e I. Foram determinados, também, os perigos que ndo séo controlaveis
no estabelecimento (Formulario J) e as matérias primas consideradas como ingredientes

criticos (Formulario K) do apéndicel.

72 etapa — Identificacdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC)

Os pontos criticos de controle da agroinddstria Sopro do Minuano, foram
identificados a partir do fluxograma de producdo do QAS, estdo descritos nas etapas de
recepcdo do leite, filtracdo e preparagédo da salmoura.

Na etapa de recepcdo do leite da agroinddstria, foram identificados PCC quimico
e bioldgico. O risco quimico presente nesta etapa é a presenca de residuos de
antimicrobianos no leite. Ainda nesta etapa, os riscos microbioldgicos presentes ocorre
se ndo for observada o periodo de exposicdo do leite x temperatura ambiente, que
favorecem a multiplicacdo de bactérias potencialmente patogénicas ao consumidor como,
por exemplo, os Staphylococcus aureus e sua toxina que nao € eliminada no momento de
processo de producdo. Assim, apds a ordenha, deve-se processar o leite no maximo em
duas horas.

A etapa de filtracdo do leite, consiste na passagem do mesmo por um filtro com a
finalidade de remover as impurezas maiores, evitando que estas permanegam no leite.
Nesta etapa, foi identificado um PCC devido aos riscos fisicos representados pela
presenca de fragmentos solidos que podem estar presentes no leite cru como pelos,
carrapatos, pedras, metais, madeira, insetos e plasticos. A manutencao da qualidade deste

filtro é de extrema importante para garantir a retencdo destes fragmentos sélidos. Como
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medidas de controle estio o monitoramento dos equipamentos e a execucdo da
manutencdo corretiva e preventiva que estdo descritos no Plano APPCC no apéndicel.

A etapa de adicdo da salmoura, quando ndo controlada, representa risco
microbiolégico devido a possibilidade de recontaminagdo por microrganismos
patogénicos ao consumidor. Limpeza e sanificacdo dos equipamentos de salga, higiene
pessoal, preparacdo e manutencdo adequada da salmoura sdo formas de se evitar a
recontaminacéo nesta etapa do processo conforme descrito no plano APPCC do apéndice
A.

Estes pontos criticos foram identificados a partir da validacdo do fluxograma de
producdo in loco na agroindustria, onde observou-se que nestas etapas ocorrem a
determinacdo das préaticas e procedimentos que evitam que 0S riscos ocorram, ou sejam,
que 0s riscos sejam reduzidos a niveis aceitaveis. Para isso, pensou-se nas acoes
corretivas e quais eram 0s métodos de monitoramento.

Assim, para essas etapas que foram consideradas um PCC, estabeleceu o0s
procedimentos de controle, os limites criticos, 0s monitoramentos adequados, as a¢oes
corretivas bem como procedimentos de registro, de forma que o perigo seja eliminado ou
reduzido, garantindo a seguranca do produto final, de acordo com a Figura 5.

As etapas cortem da coalhada, mexedura, prensagem, enformagem, maturacao e
comercializa¢do, embora ndo tenham sido consideradas como pontos criticos de controle
merecem atencdo principalmente em relacéo a higiene dos colaboradores, equipamentos
e utensilios.

O corte da coalhada permite a recontaminacéo do leite por Staphylococcus aureus
e outros microrganismos patogénicos, quando a limpeza e sanificacéo das liras e tanque
de elaboracdo do queijo ndo forem realizadas adequadamente, quando ha a presenca de
manipulador assintomatico portador de S. aureus e quando a higiene pessoal ndo esta
adequada, embora ndo tenham sido consideradas como pontos criticos de controle
merecem atencdo principalmente em relacéo a higiene dos colaboradores, equipamentos
e utensilios.

Assim como na etapa de corte da coalhada, as etapas de mexedura da massa pode
ocorrer a possibilidade de recontaminagdo do leite por Staphylococcus aureus e outros
microrganismos patogénicos. Limpeza e sanificacdo dos agitadores e potabilidade da
agua sdo medidas de controle, embora ndo tenham sido consideradas como pontos criticos
de controle merecem atencdo principalmente em relacdo a higiene dos colaboradores,

equipamentos e utensilios.
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Na etapa de prensagem e enformagem realizada durante a producdo do QAS,
também ocorre a possibilidade de recontaminacdo da massa devido a possibilidade de
recontaminacdo por Staphylococcus aureus e outros microrganismos patogénicos. A
limpeza e sanificacdo adequada das prensas, formas e dessoradores e higiene pessoal sdo
as medidas que merecem atencéo principalmente em relacdo a higiene dos colaboradores,
equipamentos e utensilios que esta descrito no plano APPCC do Apéndice A.

Na etapa de maturacdo do queijo pode-se ocorrer a multiplicacdo de
microrganismos patogénicos além de fungos. Medidas como manter a temperatura e
umidade do local adequada, lavagem periddica dos queijos, lavagem periddica das tbuas,
estdo implantadas e implementadas, embora ndo tenham sido consideradas como pontos
criticos de controle merecem atengdo principalmente em relacdo a higiene dos
colaboradores, equipamentos e utensilios.

A etapa de embalagem e comercializacdo é a Gltima etapa que o manipulador tem
0 contato direto com 0 QAS, podendo ocorrer a recontaminacao dos queijos. Portanto, a
higiene do manipulador e a manutencdo preventiva do local de exposi¢do para venda,
estdo implantadas e implementadas, embora ndo tenham sido consideradas como pontos
criticos de controle merecem atencdo principalmente em relacdo a higiene dos
colaboradores, equipamentos e utensilios.

Assim, a identificacdo dos PCC foi realizada com o auxilio da &rvore decisoria
que esta descrita e encontra-se na Figura 6. A identificacdo dos PCC encontra-se no
Formulario L do plano APPCC no apéndice A.

8% 92 e 10° etapa — estabelecimento dos limites criticos para cada PCC, do

monitoramento e das ac¢des corretivas para todos os PCCs

Apresentacdo dos perigos que podem ocorrer com a producédo de queijo artesanal
serrano, serdo apresentados em cada etapa de producdo, qual o perigo que pode ocorrer
e suas medidas preventivas.

Para todos os perigos apresentados, é necessario realizar as boas praticas de
higienizacdo para os filtros e tubulagdo por aspersdo com o auxilio de mangueira com
agua corrente e empregando-se detergente e sanitizante especificos e com registro no
Ministério da Saude.

Por se tratar de producédo de queijo artesanal produzido com leite cru, os perigos

que podem ocorrer sdo de natureza bioldgica, como: aeromonas hydrophila, bacillus
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cereus, campylobacter jejuni, clostridiu sporogenes, clostridiu butyricum, e Clostridium
tyrobutyricum, Coliformes totais (Citrobacter, Enterobacter e Klebsiella).

As medidas preventivas necessarias para evitar a contaminagdo, sdo: controle do
tempo de exposicdo x temperatura; deve-se processar o0 leite no maximo em 2 h apds
ordenha para evitar a contaminacao.

As demais etapas do fluxograma de producdo do QAS e o estabelecimento dos
limites criticos para cada PCC, o monitoramento e as a¢Oes corretivas estdo descritas,
respectivamente, nos Formularios G, H e | do apéndice A.

112 e 122 etapas — estabelecimento de procedimentos de verificacdo e estabelecimento

de documentos e manutencéo de registros.

Entre os procedimentos eficientes de manutencao de registros que documentam o
plano APPCC, estdo: o programa de coleta de amostras para analises; a inspecdo na
producdo primaria; auditoria e calibragdo dos instrumento.

Os procedimentos de verificagdo, sdo: a planilha de recepcdo de matéria prima;
planilha de processo, planilhas de controle, supervisdo e calibragdo dos instrumento.

O estabelecimento de procedimentos de verificacdo e estabelecimento de
documentos e manutencdo de registros e a descricdo dos perigos bioldgicos, fisicos e
quimicos estdo descritos, respectivamente, nos Formularios G, H e | do apéndice A.

Apos a descricdo das etapas do Plano APPCC, constatou-se a importancia da
agroindustria Sopro do Minuano implementar em seu processo produtivo a analise de
perigos e pontos criticos de controle, e com isso, evitar possiveis contaminacdes no
processo de producdo do QAS, visando a garantia de um alimento in6cuo para o
consumidor.

E com isso, elaborou-se o plano APPCC, que esta descrito a seguir no item 5.6.

5.6 Elaboracéo do plano APPCC

Elaborou-se o Plano APPCC seguindo as etapas conforme descrito na Portaria n°
46/1998 do MAPA e Codex Alimentarius (2003). O APPCC para a producdo do QAS,
ficou composto por 12 formulérios: organograma da empresa e equipe APPCC; descricao
e composicdo do produto, fluxograma de producdo e descricdo do processo do QAS,
analises de perigos bioldgicos, quimicos, fisicos, € 0s que ndo sdo controlaveis no
estabelecimento; identificacdo da matéria prima/ ingrediente critico, determinacdo dos

PCC e resumo do Plano APPCC (Formulario M) e também o estabelecimento de
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procedimentos de verificacdo, estabelecimento de documentos e manutencao de registros
estdo descritos no formulario do plano (M). O plano detalhado encontra-se apéndice A.

Oliveira (2017), em seu estudo para a implantagcdo do APPCC em microempresas,
encontrou como principal barreira a falta de capacitacdo técnica e de gestdo de processos,
dificultando a implantacao do sistema APPCC de maneira eficaz.

Delgado (2014) conclui seu estudo que apds a implantagdo dos principios do
APPCC, surgiu a oportunidade de melhorias no processo das situacdes menos conformes,
resultando na producdo de maior qualidade, menor custo e respeito aos requisitos legais
sanitarios.

Alvarenga e Toledo (2007) citam em seus estudos, que os principais desafios para
minimizar as ndo conformidades de BPF e obter sucesso na implantacdo do APPCC esta
na conscientizagdo dos proprietarios, na capacitacdo continua de pessoal envolvido. E,
como resultado positivo em uma agroindustria de pequeno porte, a rapidez de resposta
nas tomadas de decisfes gerenciais ou operacionais.

Pierre (2017) por meio de observacdo, revisdo de literatura, regulamentacéo
especifica para a producdo de uma sorveteira de pequeno porte, percebeu em seu estudo
que a sorveteria precisava adotar alguns critérios de qualidade em sua fase de producao e
distribuicdo para ndo perder a esséncia do produto.

Assim, sustenta-se que € possivel aimplantacao do Plano APPCC na agroindustria
Sopro do Minuano e conforme estudos citados, o Plano APPCC, aplicado como um
método para auxiliar na prevencdo de doencas veiculadas por alimentos, proporciona
maior confiabilidade do produto ofertado aos consumidores, além de conferir mais
qualidade ao produto comercializado, sendo esta essencial para o publico que vem se

apresentando cada vez mais exigente com 0 que consome.



65

6 CONSIDERACOES FINAIS

O queijo artesanal serrano carrega consigo uma tradigdo de mais de 200 anos,
sendo um produto derivado do leite cru recém ordenhado e maturado, elaborado de forma
artesanal por pecuaristas familiares dos Campos de Cima da Serra.

Esse queijo é um produto com Indica¢do Geografica e Denominacao de Origem
IG/DO, devidamente registrado no Instituto Nacional de Propriedade Industrial — INPI,
desde 03 de marco de 2020.

Define-se como patriménio dos Campos de Cima da Serra por exceléncia, ja que
expressa em suas caracteristicas sensoriais as particularidades do clima, solo, pastagens
da regido e também do saber-fazer especifico, perpassando as geracoes.

O estudo realizado, mostrou que diante das conformidades encontradas na
agroindustria Sopro do Minuano, a mesma apresenta as boas préaticas de fabricacdo e o
PPHO totalmente implantados e implementados.

Através da lista de verificacdo dos pré-requisitos necessarios para a implantagéo
do APPCC, constatou-se que na agroindustria, todos os itens classificaram-se acima de
78,57% e que esta pertence ao grupo |. A Unica excecdo foi o item “instalacdes sanitarias”
com 64,28%, sendo que 0s cinco itens das instalacGes sanitarias dizem respeito a industria
de alimentos e estéo isentos para as Microqueijarias.

Por meio deste trabalho, identificou-se somente trés PCC na producdo do QAS,
resultando como ponto positivo para a agroindustria. A identificacdo, ocorreu com auxilio
da arvore decisoria, onde ficou evidente qual era a etapa no fluxograma que demandava
maior cuidado.

Apesar das outras etapas de producdo do QAS néo serem consideradas como PCC,
é recomendavel o monitoramento e controle para evitar o desperdicio e retrabalho,
garantindo um alimento in6cuo para o consumidor.

No que se refere ao plano APPCC, se a implementacdo for utilizada como um
método para auxiliar na prevencdo de doencas veiculadas por alimentos, proporcionara
maior confiabilidade na oferta do QAS, além de conferir mais qualidade ao produto
comercializado, para o publico que vem se apresentando cada vez mais exigente com o
que consome.

Desse modo, julga-se necessario, que antes de promover a implementagdo do

sistema APPCC, deve-se organizar a documentagdo sanitaria existente na agroinduistria.



66

Além disso, faz-se necessario providenciar a rotulagem do QAS, e também outras
informacdes relevantes sobre o produto, como a localizacdo geografica, ingredientes, data
de fabricacéo, prazo de validade e formas de armazenamento.

Por fim ressalta-se que a agroindustria Sopro do Minuano, esta em condicdes de
implementar o APPCC e submeter-se a auditoria das autoridades sanitarias para obtencéo
do SISBI-POA.
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GLOSSARIO

Direcdo: pessoa ou grupo de pessoas que dirige e controla uma organizagdo no mais alto

nivel.

Arvore decisoria: sequéncia de perguntas que podem ser aplicadas a cada etapa do
processo para um perigo identificado, para determinar se o perigo seré controlado, e em
qual etapa do processo ocorrera este controle, que sera denominado de Ponto Critico de
Controle (PCC).

Auditoria de APPCC: exame sistematico para determinar se as atividades do sistema
APPCC e os resultados relacionados atendem ao plano estabelecido, se este plano esta

efetivamente implementado e se ¢ satisfatorio para alcance dos objetivos.

Controlar: tomar as acdes necessarias para assegurar € manter a conformidade com

critérios estabelecidos no Plano APPCC.
Desvio: falha em atingir o limite critico de controle.

Etapa: ponto, procedimento, opera¢do ou estdgio na cadeia de alimentos incluindo

matérias primas, da producdo primaria até o consumo final.

Fluxograma: representacao esquematica da sucessdo de passos ou operagdes unitarias

em um determinado processo produtivo.
Limite critico: valor ou critério que separa a aceitabilidade da nao aceitabilidade.

Matérias-primas: materiais que sdo usados na fabricacdo de um produto, incluindo todos

0s materiais utilizados diretamente no processamento de alimentos.

Medidas de controle: qualquer acdo ou atividade que pode ser usada para prevenir,

eliminar ou reduzir um perigo a seguranca do alimento a um nivel aceitavel.

Monitorar: ato de conduzir uma sequéncia planejada de observa¢Ges ou medidas dos

parametros de controle para avaliar quando um PCC esta sob controle.

Plano APPCC: documento preparado conforme os principios de APPCC para assegurar
o controle de perigos que sdo significativos para a seguranca alimentar de alimentos no

segmento da cadeia alimentar considerada.
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Ponto Critico de Controle (PCC): etapa no processo onde um controle deve ser aplicado,
e é essencial para prevenir, eliminar ou reduzir a um nivel aceitavel um perigo a seguranca

do alimento.
Risco: probabilidade de ocorréncia de um perigo.

Seguranca do alimento: garantia de que o produto ndo contém perigos de natureza
bioldgica, fisica ou quimica que possam causar um agravo a saude ou integridade fisica

do consumidor.

Sistema APPCC: sistema que identifica, avalia e controla os perigos que séo
significativos para a seguranca de alimentos. E um sistema articulado e consistente
estabelecido pela Comissdo conjunta da Food and Agriculture Organization of the United
Nations - FAO, da Organizacdo Mundial da Salde - OMS e do Codex Alimentarius

visando a seguranca de alimentos para o consumidor.

Sistema de gestdo do APPCC: estrutura organizacional, procedimentos, processos,

recursos necessarios para executar o Plano APPCC e atingir seus objetivos.

Validacdo: comprovacdo, através do fornecimento de evidéncia objetiva, de que o0s

requisitos para uma aplicacéo ou uso especificos pretendidos foram atendidos.

Verificacdo: comprovacdo, através de fornecimento de evidéncia objetiva, de que

requisitos especificados foram atendidos
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PLANO APPCC Caod.: APPCC

Revisédo:

FORMULARIO A — Identificacdo da empresa | Pagina:01 de 01

Formulario de Identificacdo da empresa

Raz&o social:

Endereco:.

Localidade: RGS CEP:

Telefone:

E-mail:

CNPJ:

Inscricdo Estadual:

SIF:

Responsavel Técnico:

Categoria do estabelecimento: Agroindustria Familiar
Horéario de funcionamento da empresa: Diurno

Relacdo dos produtos elaborados: Queijo Artesanal Serrano
O escopo deste plano APPCC é para producdo de Queijo Artesanal Serrano
Distribui¢éo da producéo: Territorio nacional brasileiro

Tipo de consumidor: Publico em geral

Data / / Aprovado por
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PLANO APPCC

FORMULARIO B — Organograma da empresa

Caod.: APPCC

Revisédo:

Pagina: 01 de 01

Formacao da equipe

Data

/

Diretor

|

Coordenador da
equipe APPCC

Responsavel
Técnico

/ Aprovado por

Encarregado de
Producéo
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PLANO APPCC

FORMULARIO C — Equipe APPCC

Caod.: APPCC

Revisédo:

Pagina: 01 de 01

Nome Funcdo na equipe APPCC | Cargo (na Atribuigdes na equipe
agroindustria) APPCC
Coordenador da equipe Responsavel Assegurar os treina-
APPCC Técnico mentos
Implementar, manter e
atualizar o Plano —
APPCC
Elaborar as atas das
reunides
Auxiliar do coordenador Encarregado de Apoiar o coordenador na
do Plano APPCC Produgdo verificagdo diaria do
processo
Monitor do processo de Encarregado de Monitorar os PCCs,
roducéo Producéo _
proctis k Registrar os PCCs,
Monitor da manutencéo Diretor / Realizar manutencéo
preventiva dos proprietario preventiva
equipamentos
Gestor da documentacéo Diretor proprietario | Organizar os documentos
eRT do Plano APPCC
Data / Aprovado por
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PLANO APPCC Caod.: APPCC

Revisédo:

FORMULARIO D — Descrigéo do produto Pagina: 01 de 02

Nome do produto: Queijo Artesanal Serrano

Caracteristicas importantes do produto final:

Forma e Peso:

Parametro Padréo
Formato Esférica e retangular
Peso 1.800 g e 4.000 k

Caracteristicas Sensoriais

Parametros

Padrao

Crosta

Uniforme, de média espessura, lisa e sem trincas

Consisténcia

Elastica tendendo a untuosidade, segundo o
contetdo de umidade, matéria gorda e grau de maturacao

olhaduras

Textura Compacta e macia

Cor Amarelado ou amarelo palha, uniforme

Odor Caracteristico, agradavel, pronunciado com o grau de
maturacao

Sabor Caracteristico, podendo ser ligeiramente acido, picante ou
salgado, segundo o conteddo de cloreto de sodio e grau de
maturacao

Olhadura Pequenas olhaduras mecanicas bem distribuidas, ou sem

Data / /

Aprovado por
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PLANO APPCC Caod.: APPCC

Revisédo:

FORMULARIO D — Descrigéo do produto Pagina: 02 de 02

Caracteristicas Fisico-quimicas

Parametro Padréao %
Umidade (queijo de média umidade) 36,0 e 45,9%.
Matéria Gorda no Extrato Seco 45,0 e 59,9%

Caracteristicas Microbioldgicas

Parametros Critério de aceitacéo
Coliformes termotolerantes 45° < 5000 UFC
Estafilococos coag. Pos/g <1000 UFC
Salmonella sp/g Ausente
Listeria monocytogenes/g Ausente

Data / / Aprovado por
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PLANO APPCC Caod.: APPCC

Revisédo:

FORMULARIO D — Descrigéo do produto Pagina: 02 de 02

Uso pretendido: todos os consumidores.

Forma de uso do produto pelo consumidor: alimento pronto para consumo sob a forma
de pedagos ou fatiado para ser utilizado em sanduiches ou como ingrediente no preparo

de receitas culinérias.
Caracteristicas da embalagem:
Prazo de validade: 90 dias em temperatura de até 12° C

Local de venda do produto: Direto ao consumidor na agroindustria, em feiras,

delicatessens, eventos em geral.

Instrucdes contidas no rotulo: Mantenha resfriado até 12°C e ap6s aberto, guardar em

geladeira e consumir em 30 dias.

Controles especiais durante a comercializacdo: A distribuicdo do produto pronto até
0 mercado consumidor ¢ feita por transporte préprio para distribuicdo de alimentos.

Durante a comercializac¢do o produto deve ser mantido resfriado até 12° a 18° C.

Data / / Aprovado por
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PLANO APPCC Caod.: APPCC

Revisédo:

FORMULARIO E — Composigdo do produto Pagina: 01 de 01

Nome do produto: Queijo artesanal serrano (1.800 a 4.000k)

Composicéo e Requisitos

Ingredientes obrigatérios:
Leite cru integral
Coalho industrial

Cloreto de sédio.

Ingredientes opcionais:

N&o é permitida a adicdo de outros ingredientes

que ndo os obrigatdrios.

Data / /

Aprovado por
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PLANO APPCC

FORMULARIO F — Fluxograma e descri¢io do

processo

Caod.: APPCC

Revisédo:

Pagina: 01 de 05

Ordenha ffiltragéo do leite
para o tanque

\

Tanque de resfriamento

\

Filtracdo para o tanque de
coagulacao

\

Transferéncia para o
tanque de coagulacao

\

Adicéo do coalho

v

Aguece agua e depois 0
coalho

¢

Adicdo do cloreto de sodio

v

Quando quebra a coalhada
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PLANO APPCC

FORMULARIO F — Fluxograma e descri¢io do

processo

Caod.: APPCC

Revisédo:

Pagina: 02 de 05

Continuacao fluxograma

\

Coagulacéo do leite em 30°
C por 30°

\

Corte da coalhada

\

Primeira mexedura

\

Dessoragem parcial

\

Segunda mexedura

\

Dessoragem

¥

Prensagem manual

¥

Viragem manual

\

Corte da massa em blocos

\

Prensagem manual

\




86

PLANO APPCC Caod.: APPCC

FORMULARIO F — Fluxograma e descricio do | Reviséo:

processo Pagina: 03 de 05

Continuacao fluxograma v

Maturacgéo

Lavagem

v

Comercializagao

Descricédo do processo

Recebimento e selecdo do leite: o leite utilizado para a producdo do QAS da
agroindustria em questdo, é somente da propriedade, que apds ordenhado chega por

tubulagdo até o tanque.

Recebimento e estocagem dos ingredientes (coalho; cloreto de sodio): as
matérias-primas sdo selecionadas de acordo com as condigdes com que chegam a
agroindustria. Durante o recebimento é analisada a integridade da embalagem, data de
validade e o laudo de qualidade emitido pelo fornecedor do produto. Estando dentro dos
padrBes procede seu recebimento. A estocagem destes ingredientes é feita em um local

seco e arejado especifico para a guarda dos mesmos.

A temperatura do leite: chega em torno de 30 a 35°C, permanece em temperatura
ambiente e devera ser processado em até 4 horas sem refrigeracdo para atender os

padroes estabelecidos pela Lei n® 14.973, de 29 de dezembro de 2016.
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PLANO APPCC Caod.: APPCC

FORMULARIO F — Fluxograma e descricio do | Reviséo:

processo Pagina: 04 de 05

Filtracdo do leite: antes do leite ser armazenado, 0 mesmo passa pela etapa de
filtracdo por filtro, que tem a finalidade de remover as impurezas maiores e segue para o

tanque de recebimento do leite apos ordenha.

Adicdo dos ingredientes no tanque de coagulacdo (2): apds o processo de

filtracdo, o leite € encaminhado para o tanque de producao onde é adicionado o coalho.

Coagulacéo: a coagulacéo se faz com a adi¢cdo de 07ml de coalho para cada 10L

de leite a uma temperatura de 32°C a 35°C por 30 a 40 minutos.

Corte da coalhada: o corte da coalhada é realizado lentamente, com liras
manuais, obtendo-se graos de coalhada. O corte é realizado com a finalidade de controlar

a textura do queijo. Ap6s o corte, aguarda-se um tempo de aproximadamente 10 minutos.

Preparo da salmoura: o preparo da salmoura € realizado em um recipiente de
inox, onde € acrescentado 960g de cloreto de sddio diluido em em 400 ml de agua a
temperatura em torno de 30° C. A mesma, ¢ filtrada antes de ser adicionada ao tanque de

producdo.
Primeira mexedura: a primeira mexedura ¢ feita lentamente por 20 minutos.

Dessoragem parcial: é realizada a retirada de aproximadamente 20% do soro.

Segunda mexedura: a segunda mexedura é realizada com maior intensidade para
evitar a formacdo de aglomerados, promover maior expulsdo do soro, e padronizar o

tamanho dos graos.

Segunda dessoragem: na dessoragem é retirado aproximadamente 80% do soro.
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PLANO APPCC Caod.: APPCC

FORMULARIO F — Fluxograma e descricio do | Reviséo:

processo Pagina: 05 de 05

Pré-prensagem: a etapa de pré prensagem ¢é realizada ainda no tanque de
fabricacéo, onde os grédos individualizados s&o transformados em um bloco relativamente

homogéneo.

Corte da massa e enformagem: para a enformagem, a massa é cortada em blocos
e estes sdo colocados em formas arredondadas e retangulares proprias para a producao do
QAS.

Prensagens: o0s queijos sdo prensados com dessoradores por um periodo de 10 a
15 minutos e, em seguida, sdo virados na forma para uma nova prensagem com 0S
dessoradores, onde permanecem até o dia seguinte. Os queijos sdo prensados com um
peso de 5 kg para cada 4 queijos. A etapa de prensagem é realizada a uma temperatura de
12 a 18°C.

Maturacao: os queijos sdo colocados em prateleiras de tabua lisa, de araucéria
natural e sem pintura, onde permanecem por 60 dias, sem embalagem, a temperatura de
18°C a 20°C e umidade relativa de 65%. Durante esta etapa, 0s queijos sdo virados
diariamente para evitar que os mesmos se deformem e grudem nas prateleiras. Apos 20
dias os queijos sdo lavados com &gua a temperatura ambiente e retornam as prateleiras na

sala de maturacdo.

Estocagem: até 0 momento da comercializacdo 0s queijos sdo estocados na sala

de maturacdo com temperatura entre 15 e 18°C.

Comercializagdo: sdo comercializados no formato esférico e retangular com o

peso variando entre 1.800, 4.000 quilos.

Local de venda: venda direto ao consumidor na agroinduistria, em feiras, restaurantes,
delicatessens, eventos em geral. Durante a comercializagcdo, o produto deve ser mantido

resfriado até 12°C.

Data / / Aprovado por
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PLANO APPCC Caod.: APPCC

Revisédo:

FORMULARIO G — Tipos de Perigos no QAS Pagina: 01/01

Apresentacdo dos perigos que podem ocorrer com a producdo de queijo artesanal
serrano.

No quadros abaixo, serdo apresentados 0s perigos e suas medidas preventivas.
Para todos os perigos que serdo apresentados, € necessario: realizar as boas praticas de
higienizacdo para os filtros e tubulacdo por aspersdo com o auxilio de mangueira com
agua corrente e empregando-se detergente e sanitizante especificos e com registro no
Ministério da Saude.
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PLANO APPCC Cdéd.: APPCC
Revisdo:
FORMULARIO G — Analise de perigos — PERIGOS BIOLOGICOS Péagina: 01 de 05
Ingredientes/ Perigos Bioldgicos Justificativa Severi- Risco Medidas preventivas
Etapas de dade
processo
Aeromonas hydrophila Perigoso para imuno- Média Médio  Controle do tempo de exposicao x
comprometidos. temperatura;
Cresce sob refrigeracéo. Devera ser processado no maximo em 2 h
Produz dois tipos de toxinas. apos ordenha para evitar a contaminacao;
Bacillus cereus Esporos  termorresistentes. Baixa  Baixo  Controle do tempo de exposigéo x
Pode produzir dois tipos de temperatura;
toxinas (diarréica e emética)
Devera ser processado no maximo 2 h apos
ordenha para evitar a contaminacao;
_ Campylobacter jejuni Uma das causas da diarréia Baixa Baixo  Controle do tempo de exposicao X
Leite cru mais importante do mundo. temperatura;
N&o se multiplica bem nos Devera ser processado no maximo 2 h apds
alimentos. ordenha para evitar a contaminacao;
Clostridium sporogenes, Estas bactérias estdo Alta Médio  Controle do tempo de exposic¢ao x
Clostridium butyricum presentes no solo, silagem e temperatura;
and Clostridium na cama dos animais. S&o Devera ser processado no maximo em 2 h
tyrobutyricum formadorzis de esporos, 0s apos ordenha para evitar a contaminagéo;
quais sdo resistentes a
pasteurizacao.
Coliformes totais Parametro indicador de Média Baixo Controle do tempo de exposic¢ao x
(Citrobacter, possiveis microrganismos temperatura;

Enterobacter e patogénicos.
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Klebsiella)

Devera ser processado no maximo em 2 h
apos ordenha para evitar a contaminacao;

PLANO APPCC

FORMULARIO — FORMULARIO G — Analise de perigos — PERIGOS BIOLOGICOS

Cadd.: APPCC

Revisdo:

Pagina: 02/05

Ingredientes/ Perigos
Etapas de
processo
Escherichia coli
patogénica
Listeria monocytogenes
Leite cru

Salmonella Sp.

Justificativa

Indicador de higiene
deficiente, ou de deficiéncia
no processo. Varias cepas sdo
toxigénicas.

Estocagem do leite
refrigerado (7°C) na
propriedade rural por um
periodo maior que 48 horas.
Pode multiplicar lentamente
sob refrigeragéo.

Severi-
dade

Média

Alta

Baixa

Risco

Médio

Médio

Baixo

Medidas preventivas

Controle do tempo de exposicédo x
temperatura;

Devera ser processado no maximo em 2 h
apos ordenha para evitar a contaminacao;

Controle do tempo de exposi¢éo x
temperatura;

Devera ser processado no maximo em 2 h
apos ordenha para evitar a contaminagéo;

Controle do tempo de exposicao X
temperatura;

Devera ser processado no maximoem 2 h
apos ordenha para evitar a contaminagéo;
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PLANO APPCC Cdéd.: APPCC
FORMULARIO — FORMULARIO G — Anélise de perigos — PERIGOS BIOLOGICOS Revisgo:
Pagina: 03/05
Shigella Spp. Causam diarreia Baixa  Baixo  Controle do tempo de exposi¢éo x
temperatura;
disenterioforme.
Devera ser processado no maximoem 2 h
apos ordenha para evitar a contaminacao;
Staphylococcus aureus Contamina alimentos por Baixa Baixo  Controle adequado dos parametros que
(toxina estafilocécica) mampulagc?es Incorretas. afetam a multiplicacdo (temperatura, tempo,
Produz toxina pH, acidez, atividade da &gua).
termorresistente.
Virus (enterovirus) Gastroenterite viral. Ndo se Baixa Baixo  Controle do tempo de exposigédo x

multiplicam nos alimentos.

temperatura;

Devera ser processado no maximo em 2 h
apos ordenha para evitar a contaminacéo;
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PLANO APPCC Cod.: APPCC
FORMULARIO — G — Analises de Perigos - PERIGOS BIOLOGICOS Reviséo:
Pagina: 04/05
Ingredientes/ Perigos
Etapas de Justificativa Severi- Risco Medidas preventivas
processo dade
Corte Microrganismos Recontaminacdo devido a Média Baixo  Seguir procedimentos de higiene de acordo
Patogéni- cos higiene pessoal inadequada e com PPHO¥*.
(Salmonella, S. aureus, falhas na higienizacéo dos
Listeria monocytogenes e utensilios e equipamentos.
outros)
Mexedura Microrganismos Recontaminacdo devido a Media Médio  BPF*, higiene pessoal e controle de
Patogénicos higiene pessoal inadequada e potabilidade de agua.
(Salmonella,S. aureus, falhas na higienizacdo dos
Listeria monocytogenes e utensilios e equipamentos.
outros)
Pré-prensagem/  Microrganismos Recontaminacdo devido a Media Médio  BPF*, higiene pessoal e higiene das formas
enformagem Patogéni- cos higiene pessoal inadequada e e prensas.
(Salmonella, S. aureus, falhas na higienizacdo dos
Listeria monocytogenes e utensilios e equipamentos.
outros)
Prensagem Microrganismos Recontaminacdo devido a Meédia Médio  BPF*, higiene pessoal e higiene das formas e

Patogéni-cos
(Salmonella, S. aureus,
Listeria monocytogenes e
outros)

higiene pessoal inadequada e

prensas.




falhas na higienizacdo dos
utensilios e equipamentos.

PLANO APPCC

FORMULARIO — G — Anélises de Perigos - PERIGOS BIOLOGICOS

Caod.: APPCC

Revisao:

Pagina: 05/05

Ingredientes/

Perigos

Etapas de Justificativa Severi- Medidas preventivas
processo dade
Salga Microganismos Salmoura contaminada e Média Limpeza e sanitizacdo adequada dos
Patogéni-cos (S.aureus e  manutenc¢éo inadequada do equipamentos de salga.
outros) equipamento de salga que
podem causar contaminacgo. Higiene pessoal dos manipuladores.
Preparacao da salga e manutencgéo de
acordo com as boas praticas.
Maturacao Staphylococcus Aureus e Recontaminagdo por S. Baixa Temperatura e umidade adequadas no setor

outros

aureus e consequente
multiplicacdo em funcdo da
atividade baixa o fermento
lacteo.

de maturacéo.
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Comercializagdo  Microrganismos Recontaminacdo devido a Meédia Meédio Higiene pessoal dos manipuladores e
Patogénicos higiene pessoal inadequada e controle de portadores assintomaticos.
falhas na higienizagdo dos
utensilios e equipamentos.

Data / / Aprovado por
PLANO APPCC Cdd.: APPCC
FORMULARIO —H — Analises de Perigos - QUIMICOS Revisdo:
Péagina: 01/01
Ingredientes/ Perigos
Etapas de Justificativa Seve-  Risco Medidas preventivas
processo ridade
Recepcéao do Antibidticos e Falhas no controle permitindo  Alto Alto Assisténcia técnica ao produtor.
leite “in natura” Agrotoxicos a entrada de leite com
antibidticos e pesticidas que Controle dos antibioticos devidamente
ndo serdo eliminados no registrados.
processo.
Estocagem de Substancias toxicas Deficiéncia de estocagem, Alto Médio  Boas praticas de armazenamento;
ingredientes: embalagem e manuseio Manutencéo da area e facilidades para

causando contaminacdo por liberar os produtos.

coalho, cloreto de e LU
substancias toxicas.




sodio,

embalagens
Maturacéo Micotoxinas Multiplicagdo de  fungos Média Médio  Temperatura e umidade adequado do setor
produtores de micotoxinas de maturagao.
devido a manutencao
inadequada do setor de Lavagem periddica dos queijos e tabuas.
maturacdo e falhas na
higienizacéo dos
equipamentos.
Data / / Aprovado por
PLANO APPCC Caéd.: APPCC
Revisdo:
FORMULARIO — | — Andlises de Perigos - FISICOS Péagina: 01/02
Ingredientes/ Perigos
Etapas de Justificativa Severi- Risco Medidas preventivas
processo dade

Pelos

Manejo inadequado dos animais  Baixa  Baixo
e falta de higienizacéo adequada

dos utensilios e equipamentos

durante a ordenha.

Assisténcia técnica ao produtor.
Filtracdo do leite antes de coloca-lo no
tanque de armazenamento.

Conscientizagdo dos produtores e
funcionarios rurais.
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Leite cru

Carrapatos

Pedra

Vidros

Manejo inadequado dos animaise Baixa
falta de higienizacdo adequada

dos utensilios e equipamentos
durante a ordenha.

Manejo inadequado dos animaise Baixa
falta de higienizacdo adequada

dos utensilios e equipamentos
durante a ordenha. Podem causar

danos aos dentes e cortes.

Pode provocar cortes na boca e Média
risco aos 6rgdos internos.

Baixo

Baixo

Baixo

Assisténcia técnica ao produtor.
Filtracdo do leite antes de coloca-lo no
tanque de armazenamento.

Conscientizacdo dos produtores e
funcionarios rurais.

Assisténcia técnica ao produtor.
Filtracdo do leite antes de coloca-lo no
tanque de armazenamento.

Conscientizacdo dos produtores e
funcionarios rurais.

Assisténcia técnica ao produtor.
Filtracdo do leite antes de coloca-lo no
tanque de  armazenamento.
Conscientizacdo dos produtores e
funcionarios rurais.

Utilizacdo de luminarias com protecéo.
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PLANO APPCC

FORMULARIO — | — Andlises de Perigos - FISICOS

Caod.: APPCC

Revisao:

Pagina: 02/02

Ingredientes/ Perigos
Etapas de Justificativa Severi- Risco Medidas preventivas
processo dade

Metal Pode produzir engasgamentos, Meédia Baixo  Assisténcia técnica ao produtor;
feridas e cortes. _ _

Filtragdo do leite antes de colocé-lo no
tanque de armazenamento.
Conscientizagdo dos produtores e

L eite cru funcionarios rurais

Madeira Manejo  inadequado dos Média Baixo  Assisténcia técnica ao produtor.
animais e falta de higienizacéo Filtracdo do leite antes de coloca-lo no
adequada dos utensilios e tanque de armazenamento.
equipamentos  durante  a o
ordenha. Podem causar feridas Conscientizagao dos produtores e
no corpo humano. funcionarios rurais.

Insetos Manejo  inadequado dos Baixa  Baixo  Assisténcia técnica ao produtor.
animais e falta de higienizacgéo Filtracdo do leite antes de coloca-lo no
adequada dos utensilios e tanque de armazenamento.
equipamentos  durante a
ordenha Conscientizagédo dos produtores e

funcionarios rurais.

Plastico Manejo  inadequado dos Baixa  Baixo  Assisténcia técnica ao produtor.

animais e falta de higienizacgéo
adequada dos utensilios e

Filtracdo do leite antes de coloca-lo no
tanque de armazenamento.
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Filtracéo

Fragmentos solidos

equipamentos  durante  a
ordenha

Contaminagdo  durante a Baixa
ordenha e transporte pode vir a
contaminar o queijo se houver

falhas na filtrag&o.

Médio

Conscientizacdo dos produtores e
funcionarios rurais.

Manutengdo preventiva dos  filtros.
Limpeza e sanificacdo adequada das
tubulacoes e filtros.

Data

/

Aprovado por
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PLANO APPCC Cdd.: APPCC
FORMULARIO J — Perigos que nio sio Revisdo:
controlaveis no estabelecimento Pagina: 01 de 01

Nome do produto: Queijo artesanal serrano (1.800 a 4.000k)

Perigos identificados relativos a fontes
externas ao estabelecimento

Medidas preventivas (Instrucdes de
cozimento, educacéo do consumidor e
outros

Recontaminacao por microrganismos
deteriorantes apés a abertura da embalagem pelo
consumidor propiciando condigdes para o
crescimento de patdgenos.

OrientagGes quanto ao modo de usar e
conservar o produto, no rétulo da
embalagem.

Recontaminagéo por microrganismos
deteriorantes na comercializagdo, distribuicao,
propiciando condicBes para o desenvolvimento
de patogenos.

Boas praticas de armazenamento,
empilhamento adequado das embalagens e
manuseio adequado do produto.

Data / / Aprovado por
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PLANO APPCC

prima/ Ingrediente critico

Cadd.: APPCC

Revisédo:

FORMULARIO - K - Identificagio de matéria Pégina: 01 de 01

Nome do produto: Queijo artesanal serrano (1.800 a 4.000k)

Matéria Perigos identificados  Questdo 1 Questéao 2
prima/ingredientes e categoria O perigo O processo ou 0
(bioldgicos, quimicos  Pode consumidor .
e/ou fisicos acontecer ellmln_a(a ou Critico
em niveis reduzira o
inaceitaveis? perigo a
um nivel
aceitavel?
Biologico: Sim Sim Né&o
microrganismos
patogénicos
Biologico: toxina Sim Nao Sim
estafilococica.
Leite cru
Quimico: antibioticos Sim Nao Sim
e agrotoxicos.
Fisico: fragmentos de Sim Sim Né&o

particulas sélidas

Data / / Aprovado por
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PLANO APPCC

FORMULARIO L — Determinacéo dos PCC

Cadd.: APPCC

Revisao:

Pagina: 01/07

Nome do produto: Queijo artesanal serrano

Etapa do | Perigos  significativos | O perigo € | Questdo 1 Questéo 2 Questéo 3 Questdo 4 Uma | PCC
processo (biolbdgicos, quimicos e | controlado | Existem medidas | Esta etapa O perigo pode | etapa
fisicos pelo preventivas nesta | elimina ou aumentar a subsequente
programa etapa ou em reduz o niveis eliminaré ou
de pré- etapas seguintes | perigo a inaceitaveis? | reduzird o
requisitos? | para o perigo? niveis perigo a niveis
aceitaveis? aceitaveis?
Recepcdo  do | Bioldgicos: Néo Sim(descarte do | N&o Sim sim Né&o
leite microrganismos leite)
patogénicos
Bioldgicos: toxina Né&o Sim (descarte do | Sim PCC 1(B)
estafilococica leite) (descarte do
(Staphylococcus leite) | TTTTUTTSL | TTTTTTC
aureus)
Quimico: antibidticos e | Nao Sim (teste Sim  (teste PCC 1(Q)
agrotoxicos triagem e triagem e
descarte) descarte) _
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PLANO APPCC

FORMULARIO L — Determinagéo do PCC

Cadd.: APPCC

Revisao:

Pagina: 02/07

Nome do produto: Queijo artesanal serrano

Fisico:
solidos

fragmentos

Nao Sim Nao

Sim

Sim

Néao

Filtracdo

Bioldgico: nenhum
Quimico: nenhum

Fisico: fragmentos
solidos

Nao Sim Sim

PCC 2 (F)

Estocagem dos
ingredientes: coalho,
cloreto de saddio,
embalagens

Biologico: nenhum
Quimico: substancias
toxicas

Fisico: nenhum

Sim

Preparacdo e adicéo e
da salmoura

Bioldgicos:
microganismos
patogénicos (S.aureus e
outros);

Quimico: nenhum

Fisico: nenhum

Sim Sim Sim

PCC 3 (B)




104

FORMULARIO L — Determinagéo do PCC

PLANO APPCC

Caod.: APPCC

Revisdo:

Paginas: 03/07

Nome do produto: Queijo artesanal serrano

Mexedura/
aquecimento

Bioldgico: microrganismos
patogénicos (Salmonella, S.
aureus, Listeria monocytogenes
e outros);

Quimico e Fisico: nenhum

Sim

Corte da coalhada

Biologico: microrganismos
patogénicos (Salmonella, S.
aureus, Listeria
monocytogenes e outros);

Quimico e Fisico: nenhum

Sim

Pré-prensagem/
enformagem

Biologico: microrganismos
patogénicos (Salmonella, S.
aureus, Listeria
monocytogenes e outros);

Quimico e Fisico: nenhum
Fisico: nenhum

Sim
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FORMULARIO L — Determinagéo do PCC

PLANO APPCC

Cadd.: APPCC

Revisdo:
Paginas: 04/07

Nome do produto: Queijo artesanal serrano

Prensagem

Bioldgico: microrganismos
patogénicos (Salmonella, S.
aureus, Listeria monocytogenes
e outros) Quimico: nenhum
Fisico: nenhum

Sim

Maturacéo

Bioldgico: S.aureus e outro
Quimico: Micotoxinas Fisico:
nenhum

Sim

Comercializacéo

Bioldgico: microrganismos
patogénicos Quimico:
substancias tdxicas Fisico:
nenhum

Sim
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PLANO APPCC

Cdod.: APPCC

FORMULARIO L — Determinagéo do Ponto Revisdo:

Critico de Controle

Pagina: 05 de 07

Nome do produto: Queijo Artesanal Serrano

Coalho industrial

v

Recebimento

¥

Estocagem

v

Dosagem

Cloreto de sédio

v

Recebimento

v

Estocagem

\

Preparo da
salmoura.

Ordenha mecanica

\

Transferéncia para o leite
para o tanque

v

Transferéncia para o
tanque de coagulacéo

v

Adigdo de coalho

\

Aquece adguaa30°Ce
coloca o cloreto de Na

v

Adicdo do cloreto de sédio
no leite

\

Quebra a coalhada

\

PCC1 (B, Q)

PCC2 (F)

PCC 3 (B)
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PLANO APPCC

FORMULARIO L — Determinagéo do Ponto Critico de

Controle

Caod.: APPCC

Revisdo:

Pagina: 06 de 07

Continuacédo do fluxograma

Coagulacdo do leite em 30°
C por 30°

|

Corte da coalhada com liras

\

Primeira mexedura

\

Dessoragem parcial

v

Segunda mexedura

\

Dessoragem

v

Prensagem manual

\

Viragem manual

\

Corte da massa em blocos

\

Prensagem manual
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PLANO APPCC

FORMULARIO L — Determinacéo do Ponto

Critico de Controle

Caod.: APPCC

Revisdo:

Pagina: 07 de 07

Continuacdo do fluxograma

Legenda:

PCC: Ponto Critico de Controle
B: Perigo bioldgico

Q: Perigo quimico

F: Perigo fisico

Data: /

Maturacao
‘ Embalagem
Lavagem v
Recebimento
\ J
Embalagem Estocagem
v

Comercializacao

Aprovado por:
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PLANO APPCC

FORMULARIO M — Resumo do APPCC

Caod.: APPCC

Revisdo:

Paginas: 01/02

Nome do produto: Queijo Artesanal Serrano

Etapa PCC Perigos Medida preventiva | Limite Monitorizacao Acdo Registros Verificacao
critico corretiva
Recepcao PCC1 Toxina Assisténcia técnica | Acidez @) que €? | Rejeitar se | Planilha de | Superviséo;
leite cru in| (B,Q) estafilococia | ao produtor; maxima Antibidticos, usar recepcdo de
natura Presenca de _ 0,16% de | acidez e | antibidtico; | matéria Programa  de
antibiticos | Controle de acidez; | 4cido latico | temperatura; prima; coleta de
) amostras para
Controle do leite Como? Kits analises;
ordenhado de vaca | Temperatur | para antibiéticos,
com mastite, a menor ou | alizarol, e '“5%89‘?0 na
Controle de | 19ual a7°C | termometro; E;?mg?;?
antibidticos; Antibiético: | Quando? o
auséncia Diariamente; Auditoria e
Calibracéo
Quem? dos
Funcionario do instrumentos
controle de

qualidade;
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PLANO APPCC

FORMULARIO M — Resumo do APPCC

Caod.: APPCC

Revisdo:

Paginas: 02/02

Etapa PCC Perigos Medida preventiva | Limite Monitorizacao Acdo Registros | Verificacdo
critico corretiva
Filtracéo PCC2 (F) | Fragmentos Manutencao Auséncia de | O que é? Tela| Troca  de | Planilha de | Superviséo;
solidos preventiva dos | danos (filtro)  Como? | filtro; processo
filtros; (furos)  no | Inspecdo visual.
] filtro; Quando? Cada
Limpeza € turno  Quem?
sanificacéo Encarregado do
adequada dos beneficiamento
filtros e tubulacdes
Salga PCC4 (B) | Recontami- Limpeza e | Aguaa30°C | O que? | Ajustar o | Planilhas Programa de
nacao por | sanificacédo do | para Temperatura e | teor de sal; | de controle; | coleta de
microrganis- | recipiente de salga; | adicionar o | concentracdo de amostras para
mos - NaCl NaCl; Troca a analise;
patogénicos | Higiene pessoal; marca  do _
3 Como? NaCl Superviséo;
Preparacao € Instrumentos de _
manutencao controle Calibragéo;
adequada da (termdmetro e
salmoura; densimetro)
Quando?
Diariamente;
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Quem?
Responsavel pela
producéo;

Data:

/

Aprovado por:
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ANEXO A - MODELO DE LISTA DE VERIFICACAO DOS PRE-REQUISITOS DE
BOAS PRATICAS DE FABRICACAO (RDC 275/2002)

B - AVALIACAO

SIM | NAO | NA(*)

1. EDIFICACAO E INSTALACOES

1.1 AREA EXTERNA:

1.1.1  Areaexterna livre de focos de insalubridade, de objetos em desuso ou
estranhos ao ambiente, de vetores e outros animais no patio e vizinhancga; de focos de poeira; de
actmulo de lixo nas imediagdes, de agua estagnada, e outros.

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

1.2 ACESSO:

1.2.1 Direto, ndo comum a outros usos ( habita¢do).

1.3 AREA INTERNA:

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

1.4 PISO:

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

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

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

1.5 TETOS:

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

1.5.2 Em adequado estado de conservacdo (livre de trincas, rachaduras, infiltracdo, goteiras,
vazamentos, bolores, descascamentos e outros).

1.6 PAREDES E DIVISORIAS:

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

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

1.6.3 Existéncia de dngulos abaulados entre as paredes € o0 piso e entre as paredes e 0 teto.

1.7 PORTAS:

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

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

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

1.8 JANELAS E OUTRAS ABERTURAS:

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

1.8.2 Existéncia de protecéo contra insetos e roedores (telas milimétricas ou outro sistema).

1.8.3 Em adequado estado de conservacdo (livres de falhas, rachaduras, umidade, descascamento
e outros).
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1.9 ESCADAS, ELEVADORES DE SERVICO, MONTACARGAS E ESTRUTURAS
AUXILIARES

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

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

1.10 INSTALACOES SANITARIAS E VESTIARIOS
PARA OS MANIPULADORES:

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

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

1.10.3 Instalagdes sanitarias com vasos sanitarios; mictorios e lavatorios integros e em propor¢do
adequada ao numero de empregados (conforme legislagao especifica).

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

1.10.5 Auséncia de comunicacdo direta (incluindo sistema de exaustdo) com a area de trabalho e
de refeicdes.

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

1.10.7 Pisos e paredes adequadas e apresentando satisfatdrio estado de conservagéo.

1.10.8 lluminacéo e ventilagio adequadas.

1.10.9 Instalagdes sanitarias dotadas de produtos destinados a higiene pessoal: papel higiénico,
sabonete liquido inodoro anti-séptico ou sabonete liquido inodoro e anti-séptico, toalhas de papel
ndo reciclado para as m&os ou outro sistema higiénico e seguro para secagem.

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

1.10.11 Coleta freqgliente do lixo.

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

1.10.13 Vestiarios com area compativel e armérios individuais para todos 0s manipuladores.

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

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

1.11 INSTALACOES SANITARIAS PARA VISITANTES E OUTROS:

1.11.1 Instaladas totalmente independentes da area de producdo e higienizados.

1.12 LAVATORIOS NA AREA DE PRODUCAO:

1.12.1 Existéncia de lavatérios na &rea de manipulagdo com &gua corrente, dotados
preferencialmente de torneira com acionamento automatico, em posi¢des adequadas em relagéo ao
fluxo de producéo e servico, e em ndmero suficiente de modo a atender toda a area de produgéo.
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1.12.2 Lavatorios em condicOes de higiene, dotados de sabonete liquido inodoro anti-séptico ou
sabonete liquido inodoro e anti-séptico, toalhas de papel ndo reciclado ou outro sistema higiénico e
seguro de secagem e coletor de papel acionados sem contato manual.

1.13 ILUMINACAO E INSTALACAO ELETRICA:

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

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

1.13.3 Instala¢des elétricas embutidas ou quando exteriores revestidas por tubulacdes isolantes e
presas a paredes e tetos.

1.14 VENTILACAO E CLIMATIZACAO:

1.14.1 Ventilagdo e circulacdo de ar capazes de garantir o conforto térmico e o0 ambiente livre de
fungos, gases, fumaca, pds, particulas em suspenséo e condensacao de vapores sem causar danos a
producéo.

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

1.14.3 Ambientes climatizados artificialmente com filtros adequados.

1.14.4 Existéncia de registro periddico dos procedimentos de limpeza e manutencéo dos
componentes do sistema de climatizagdo (conforme legislagdo especifica) afixado em local visivel.

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

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

1.14.7 Captacéo e direcdo da corrente de ar ndo seguem a direcdo da &rea contaminada para area
limpa. .

1.15 HIGIENIZACAO DAS INSTALACOES:

1.15.1 Existéncia de um responsével pela operacdo de higienizacdo comprovadamente capacitado.

1.15.2 Frequiéncia de higienizacdo das instalagfes adequada.

1.15.3 Existéncia de registro da higienizag&o. . . .

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

1.15.5 Disponibilidade dos produtos de higienizagdo necessarios a realizagdo da operacao.

1.15.6 A diluicdo dos produtos de higienizacao, tempo de contato e modo de uso/aplicacao
obedecem as instru¢cdes recomendadas pelo fabricante.

1.15.7 Produtos de higienizacdo identificados e guardados em local adequado.

1.15.8 Disponibilidade e adequagdo dos utensilios (escovas, esponjas etc.) necessarios a realizagao
da operacdo. Em bom estado de conservagéo.

1.15.9 Higienizag8o adequada.

1.16 CONTROLE INTEGRADO DE VETORES E PRAGAS URBANAS:

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

1.16.2 Adocdo de medidas preventivas e corretivas com o objetivo de impedir a atragéo, o abrigo,
0 acesso e ou proliferacdo de vetores e pragas urbanas.
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1.16.3 Em caso de adocdo de controle quimico, existéncia de comprovante de execucdo do servigo
expedido por empresa especializada.

1.17 ABASTECIMENTO DE AGUA

1.17.1 Sistema de abastecimento ligado a rede publica. . . .

1.17.2 Sistema de captacdo propria, protegido, revestido e distante de fonte de contaminacao.

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

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

1.17.5 Apropriada frequéncia de higienizacdo do reservatoério de agua.

1.17.6 Existéncia de registro da higienizacéo do reservatorio de 4gua ou comprovante de execucdo
de servigo em caso de terceirizagéo.

1.17.7 Encanamento em estado satisfatdrio e auséncia
de infiltracBes e interconexdes, evitando conexdo cruzada entre dgua potavel e ndo potavel.

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

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

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

1.17.11 Controle de potabilidade realizado por técnico comprovadamente capacitado.

1.17.12 Gelo produzido com &gua potavel, fabricado, manipulado e estocado sob condigdes
sanitarias satisfatorias, quando destinado a entrar em contato com alimento ou superficie que entre
em contato com alimento.

1.17.13 Vapor gerado a partir de 4gua potavel quando utilizado em contato com o alimento ou
superficie que entre em contato com o alimento.

1.18 MANEJO DOS RESIDUOS: . .

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

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

1.18.3 Existéncia de area adequada para estocagem dos residuos.

1.19 ESGOTAMENTO SANITARIO:

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

1.20 LEIAUTE:

1.20.1 Leiaute adequado ao processo produtivo: nimero, capacidade e distribuicdo das
dependéncias de acordo com o ramo de atividade, volume de producéo e expedicao.
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1.20.2 Areas para recepcao e depdsito de matéria-prima, ingredientes e embalagens distintas das
areas de producdo, armazenamento e expedicdo de produto final.

2. EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS.

2.1 EQUIPAMENTOS:

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

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

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

2.1.4 Em adequado estado de conservacao e funcionamento.

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

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

2.1.7 Existéncia de registros que comprovem que 0s equipamentos e maquinarios passam por
manutencgdo preventiva.

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

2.2 MOVEIS (mesas, bancadas, vitrines, estantes)

2.2.1 Em namero suficiente, de material apropriado, resistentes, impermeéveis; em adequado
estado de conservagdo, com superficies integras.

2.2.2 Com desenho que permita fécil higienizacao(lisos, sem rugosidades, frestas).

2.3 UTENSILIOS

2.3.1 Material ndo contaminante, resistentes & corroséo, de tamanho e forma que permitam facil
higienizacdo: em adequado estado de conservagdo e em nimero suficiente e apropriado ao tipo de
operacao utilizada.

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

2.4 HIGIENIZACAO DOS EQUIPAMENTOS E MAQUINARIOS, E DOS MOVEIS E
UTENSILIOS

2.4.1 Existéncia de um responsavel pela operagdo de higienizagcdo comprovadamente capacitado.

2.4.2 Frequéncia de higienizacdo adequada.

2.4.3 Existéncia de registro da higienizag&o.

2.4.4 Produtos de higienizacdo regularizados pelo Ministério da Saude.

2.4.5 Disponibilidade dos produtos de higienizagdo necessarios a realizagao da operacao.

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

2.4.7 Produtos de higienizacdo identificados e guardados em local adequado.

2.4.8 Disponibilidade e adequagdo dos utensilios necessarios a realizacdo da operagdo. Em bom
estado de conservagéo.
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2.4.9 Adequada higienizacéo.

3. MANIPULADORES

3.1 VESTUARIO

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

3.1.2 Limpos e em adequado estado de conservagao.

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

3.2 HABITOS HIGIENICOS

3.2.1 Lavagem cuidadosa das maos antes da manipulacéo de alimentos,
principalmente ap6s qualquer interrupcéo e depois do uso de sanitarios.

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

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

3.3 ESTADO DE SAUDE

3.3.1 Auséncia de afec¢des cutaneas, feridas e supuragdes; auséncia de sintomas e infecgdes
respiratdrias, gastrointestinais e oculares.

3.4 PROGRAMA DE CONTROLE DE SAUDE

3.4.1 Existéncia de supervisdo periddica do estado de salde dos manipuladores.

3.4.2 Existéncia de registro dos exames realizados.

3.5 EQUIPAMENTO DE PROTECAO INDIVIDUAL

3.5.1 Utilizacéo de Equipamento de Protec&o Individual.

3.6 PROGRAMA DE CAPACITACAO DOS MANIPULADORES E SUPERVISAO

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

3.6.2 Existéncia de registros dessas capacitagdes.

3.6.3 Existéncia de supervisdo da higiene pessoal e manipulagéo dos alimentos.

3.6.4 Existéncia de supervisor comprovadamente capacitado.

4. PRODUCAO E TRANSPORTE DO ALIMENTO

4.1 MATERIA-PRIMA E TRANSPORTE DO ALIMENTO

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

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

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

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

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

4.1.6 Rétulos da matéria-prima e ingredientes atendem a legislacdo.

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




118

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

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

4.1.10 Acondicionamento adequado das embalagens a serem utilizadas.

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

4.2 FLUXO DE PRODUCAO

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

4.2.2 Controle da circulacdo e acesso do pessoal.

4.2.3 Conservagdo adequada de materiais destinados ao reprocessamento.

4.2.4 Ordenado, linear e sem cruzamento.

4.3 ROTULAGEM E ARMAZENAMENTO DO PRODUTO FINAL

4.3.1 Dizeres de rotulagem com identificacdo visivel e de acordo com a legislacdo vigente.

4.3.2 Produto final acondicionado em embalagens adequadas e integras.

4.3.3 Alimentos armazenados separados por tipo ou grupo, sobre estrados

distantes do piso, ou sobre paletes, bem conservados e limpos ou sobre outro sistema aprovado,
afastados das paredes e distantes do teto de forma a permitir apropriada higienizagdo, iluminacéo e
circulacao de ar.

4.3.4 Auséncia de material estranho, estragado ou téxico.

4.3.5 Armazenamento em local limpo e conservado.

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

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

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

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

4.4 CONTROLE DE QUALIDADE DO PRODUTO FINAL

4.4.1 Existéncia de controle de qualidade do produto final.

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

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

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

4.5 TRANSPORTE DO PRODUTO FINAL

4.5.1 Produto transportado na temperatura especificada no rétulo.

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

4.5.3 Transporte mantém a integridade do produto.
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4.5.4 Veiculo ndo transporta outras cargas que comprometam a seguranc¢a do produto.

4.5.5 Presenca de equipamento para controle de temperatura quando se transporta alimentos que
necessitam de condi¢des especiais de conservagéo.

5. DOCUMENTACAO

5.1 MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

5.1.1 Operacdes executadas no estabelecimento estdo de acordo com o
Manual de Boas Praticas de Fabricacéo.

5.2 PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADRONIZADOS:

5.2.1 Higienizagdo das instalagdes, equipamentos e utensilios:

5.2.1.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.1.2 POP descrito est& sendo cumprido.

5.2.2 Controle de potabilidade da agua:

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

5.2.2.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.3 Higiene e saude dos manipuladores:

5.2.3.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.3.2 POP descrito est& sendo cumprido.

5.2.4 Manejo dos residuos:

5.2.4.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.4.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.5 Manutencéo preventiva e calibracdo de equipamentos.

5.2.5.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.5.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.6 Controle integrado de vetores e pragas urbanas:

5.2.6.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.6.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.7 Sele¢do das matérias-primas, ingredientes e embalagens:

5.2.7.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.7.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.8 Programa de recolhimento de alimentos:

5.2.8.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.8.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

E - RESPONSAVEIS PELA INSPECAO

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

F - RESPONSAVEL PELA EMPRESA

Nome e assinatura do responsavel pelo estabelecimento:
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LOCAL: DATA: / /

(*) NA: Néo se aplica



