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RESUMO

Os consumidores estdo cada vez mais exigentes em relacdo a qualidade e seguranca dos
alimentos ingeridos, principalmente com relagdo a carne. Para atingir essas expectativas as
empresas frigorificas estdo cada vez mais utilizando ferramentas de garantia de qualidade, e
entre elas estdo os programas de autocontrole que incluem as Boas Préticas de Fabricacdo
(BPF), Procedimentos Padrdo de Higiene Operacional (PPHO), Analises de Perigos e Pontos
Criticos de Controle (APPCC). Este trabalho consiste em um levantamento bibliografico de
estudos cientificos relacionados com os programas de autocontrole dentro das indudstrias
frigorificas de carne bovina. Na analise dos trabalhos observou-se que varias das ferramentas
de controle da qualidade se comunicam e existem conjuntamente na industria frigorifica,
inclusive para atender as exigéncias do comercio exterior. A utilizagdo das ferramentas de
qualidade nos frigorificos contribui ndo s6 na garantia de qualidade da carne e da sua seguranca,
mas também na otimizacdo de processos e reducdo de custo. As ferramentas de controle de
qualidade séo eficientes desde que haja de fato a formacéo das pessoas que integram as etapas
do sistema de producdo, pois as falhas e a consequente contaminagdo estdo diretamente

relacionadas a manipulacao da carne do abate até a sua comercializagéo.

Palavras-chave: Abate. Qualidade da carne. Seguranca alimentar.



ABSTRACT

Consumers are increasingly demanding in relation to the quality and safety of their food,
to meet these expectations companies are increasingly using quality assurance tools, including
self-control programs that include Good Manufacturing Practices (GMP). , Standard
Operational Hygiene Procedures (PPHO), Hazard Analysis and Critical Control Points
(HACCP). This work consists of a bibliographical survey of scientific studies related to self-
control programs within the beef meat processing industry. In the analysis of the work, it was
observed that several of the quality control tools communicate with each other and exist
together in the refrigeration industry, including to meet the requirements of foreign trade. The
use of quality tools contributes not only to ensuring food quality and safety, but also to
optimizing processes and reducing costs. Quality control tools are efficient as long as there is
actually training for the people who are part of the stages of the production system, as failures
and consequent contamination are directly related to the handling of meat from slaughter to its

commercialization.

Keywords: . Food security. Meat quality. Slaughter
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1 INTRODUCAO

A carne bovina é composta por proteinas, gorduras, carboidratos, sais minerais e agua, 0
que a torna um meio de cultura para o crescimento de varios microrganismos, principalmente
por conta de sua composi¢do quimica, alta quantidade de agua e pH proximo a neutralidade,
que somados aos fatores exdgenos de umidade e temperatura ambiente podem, além de alterar
a microbiota natural, favorecer o desenvolvimento de microrganismos patdégenos e
deteriorantes. Com isso, surge a preocupacdo com a seguranca dos alimentos ja que pode
comprometer a saude do consumidor (STOCCO, 2017).

Para atingir essa seguranca durante o processo de producédo, as empresas estdo cada vez
mais investindo em ferramentas de garantia de qualidade dos alimentos produzidos, ja que a
qualidade hoje é uma vantagem competitiva que diferencia uma empresa de outra, pois 0s
consumidores estdo cada vez mais exigentes em relacdo a sua expectativa no momento de
adquirir um determinado produto (PEREIRA, 2011).

A saude do animal € o ponto inicial para se almejar garantia da qualidade, o controle da
salde animal é regulamentado pela Secretaria de Defesa Agropecuaria e 0 conceito de saude
animal envolve questdes relacionadas as doencas dos animais, controle dos riscos na cadeia
alimentar, satde publica, proporcionando assim alimentos seguros e ao mesmo tempo o bem-
estar animal, condi¢cdes exigidas pelo mercado consumidor, principalmente do mercado
internacional (SANTOS et al., 2021).

Desde a propriedade rural, o produtor tem que investir em praticas de manejo que
garantam um produto de qualidade, proporcionando o bem-estar animal utilizando as chamadas
cinco liberdades, sendo elas: livres de fome e sede; sem desconforto; livre de dor, lesdo e
doenca, livre de medo e sofrimento, livre para manifestar seu comportamento inato (SILVA,
2022).

Utilizando-se de uma revisao de literatura integrativa, documental de carater qualitativo,
através da leitura e analise de artigos, teses e dissertacdes , objetivou-se produzir um trabalho

que apresente os programas de autocontrole dentro das industrias frigorificas de carne bovina.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

A qualidade dos alimentos nas industrias, segundo Santos et al. (2021) deve ser
regularmente fiscalizada, em todas as etapas de producéo, sendo estas o abate, processamento,
armazenamento e transporte até a chegada ao consumidor.

O controle de qualidade nas industrias esta diretamente ligado com a seguranca dos
produtos pois é ela que monitora os fatores intrinsecos e extrinsecos que influenciam na
seguranca e qualidade do alimento, em termos de seguranca, alimentos produzidos sem um
protocolo de qualidade podem causar enfermidades categorizadas como “Doengas Transmitidas
por Alimentos” - DTA’s(ALVES, 2017), ou seja, procedimentos incorretos na manipulagao
dos alimentos podem causar doencas, sendo assim, o alimento se torna um veiculo para

transmissdo de organismos prejudiciais a saude.

2.1 CONTROLE DE QUALIDADE NAS INDUSTRIAS FRIGORIFICAS

No Brasil, para garantir a qualidade sanitaria dos produtos de origem animal, a Secretaria
de Defesa Agropecuaria (DAS), vinculada ao Ministério da Agricultura Pecuéaria e
Abastecimento (MAPA) e ao Departamento de Inspecdo de Produtos de Origem Animal
(DIPOA), é o setor responsavel por disciplinar a fiscalizacdo e a inspecéo industrial e sanitaria
dos produtos de origem animal, conforme o Regulamento de Inspe¢do Industrial e Sanitaria de
Produtos de Origem Animal (RISPOA) e demais documentos norteadores de acordo com a
espécie de animal, enquanto que em ambito internacional é a Organizacdo das Nac6es Unidas
(ONU) através da FAO (Food and Agriculture Organization) é a principal responsavel pela
regularizacdo através do codex alimentarius que garante a execucdo da legislacdo alimentar
(SANTOS et al., 2021).

A qualidade dentro das industrias exerce um grande papel, pois nela ha um setor exclusivo
responsavel pelo controle de qualidade , monitorando todos os fatores que proporcionam a
qualidade do alimento. O setor é encarregado por aplicar uma metodologia tecnoldgica
primordial para que se possa alcancar um padrédo de qualidade pré-estabelecido (NOGUEIRA,
2019).
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As DTA’s sdo causadas ap6s o consumo de alimentos que apresentam contaminacdes
como microrganismos, toxinas, substdncias quimicas toxicas, ou objetos perigosos ao
organismo. Caracteriza-se como uma DTA o episddio em que duas ou mais pessoas apresentam
sintomas semelhantes apds a ingestdo de alimentos. Entretanto, os casos de DTAS estdo
crescendo por conta de algumas variaveis populacionais, como € caso do aumento de grupos
populacionais imunodeprimidos ou sdo mais presentes em regides populacionais em que as
pessoas ndo possuem conhecimento sobre as condic¢des de producdo e manejo de produtos de
origem animal, que geram uma producdo inadequada sem a execu¢do das normas e controle
higiénico sanitario durante a manipulacdo e manutencdo dos alimentos mesmo que em suas
residéncias (SANTOS et al., 2021).

Segundo Stocco (2017), existem aproximadamente 250 tipos de doencas transmitidas por
alimentos (DTA’s), sendo a maioria delas causada por microrganismos patogénicos decorrentes
de agentes que infectam o hospedeiro, através da ingestdo de alimentos e/ou agua
contaminados, contudo 0s microrganismos patogénicos tambeém pertencem a microbiota natural
dos animais de corte, sendo mais encontrados no trato digestorio, faringe, narinas e tecido
linfatico.

Dentre as principais DTA’s, destacam-se a tuberculose, teniase, brucelose, salmonelose,
toxoplasmose, antraz e leptospirose. Essas DTA"s sdo consideradas zoonoses, ou seja, doengas
transmissiveis comuns aos homens e aos animais e vale destacar que as zoonoses citadas podem
ser transmitidas para o responsavel pela manipulacdo do animal no abate, quanto ao consumidor
(SANTOS et al., 2021).

A contaminacdo das carcacas de animais abatidos na industria pode ocorrer durante o
processo do abate ou em decorréncia de falhas na higienizacdo das superficies do ambiente
produtivo, somada a capacidade de adesao dos microrganismos que também representam uma
fonte potencial de contaminacéo e que leva a formacao de biofilmes (STOCCO, 2017).

O biofilme pode ser definido como a unido de microrganismos que produzem uma matriz
extrapolimérica junto a superficies bioticas ou abidticas, formando canais, pelos quais é
possivel o transito de células e substancias que vao nutrir as bactérias (CARVALHO, 2018).
Um dos fatores que pode contribuir para a formacao dessas estruturas bacterianas é a natureza
da superficie em que vao se aderir, tempo de contato, periodo entre higienizacdo e produtos
quimicos (CORREA, 2020).

Ao fazer parte da estrutura complexa de um biofilme, as bactérias recebem uma protecéao
e tornam-se mais tolerantes ao estresse, passando a ter uma maior resisténcia a antibiéticos e

desinfetantes, o que dificulta a sua eliminacdo, além disso, o biofilme pode ser um substrato
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para outras bactérias que normalmente nao teriam capacidade de forméa-lo, isso gera uma maior
preocupacao para industrias alimenticias ja que a grande concentracdo de células aderidas aos
equipamentos podem facilmente contaminar lotes inteiros de produtos (BERGAMO et al.,
2020).

Existem outras formas de contaminagdo dentro do ambiente produtivo, sendo elas pelo
mau funcionamento de maquinarios, méa higienizacdo dos utensilios, uso de produtos quimicos
ndo adequados, presenca de pragas como insetos e roedores e ma instrucdo dos colaboradores
nas questdes de higiene operacional e pessoal (PEREIRA, 2011).

A presenca de microrganismos em ambientes industrializados é um fato, e nas industrias
frigorificas o controle destes € vital, pois as caracteristicas do proprio ambiente favorecem o
desenvolvimento dos microrganismos a formarem biofilmes resistentes aos produtos
desinfetantes 0 que dificulta ainda mais 0 processo de limpeza da area e do conjunto de
equipamentos e utensilios utilizados que se tornam uma via de contaminacao cruzada, pois 0
desprendimento de células bacterianas dos biofilmes formados proporciona a disseminacao e
colonizacéo de outros locais (STOCCO, 2017).

A contaminacdo a biologica além de seu impacto decorrente da presenca de
microrganismos patdgenos e deteriorantes nos alimentos, em decorréncia da formacdo de
biofilmes levam a danificacdo de equipamentos devido a corrosao causada pelos mesmo e perda
da presséo das tubulacgdes, isso pode gerar prejuizos econémicos e na qualidade microbiolégica
de alimentos com os quais tem contato, aumentando o potencial dessas bactérias em se tornarem
problemas de saude publica (CARVALHO, 2018; STOCCO, 2017).

2.2 FERRAMENTAS DE QUALIDADE NAS INDUSTRIAS FRIGORIFICAS

Para o desenvolvimento do controle de qualidade nas industrias frigorificas, foram criadas
as ferramentas da qualidade a fim de aplicar conceitos, realizar coletas e apresentar dados. Estas
sdo utilizadas para solucionar problemas e melhorar processos, com o0 objetivo de tomada de
decisbes tendo como base os fatos, e ndo opinides (NOGUEIRA, 2019).

As ferramentas do controle de qualidade tentam minimizar riscos de contaminagéo
bioldgica, quimica e fisica, abrangendo todos os requisitos higiénico-sanitarios como
instalagbes, equipamentos, utensilios, condigdes da matéria prima (STOCCO, 2017).

Consequentemente, contribuem para a reducédo de custos, otimizagao de processos, melhoria da
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garantia de qualidade do alimento, além de ser fundamental para certificagbes como as 1SO
(ALVES, 2017).

Existem véarias metodologias de qualidade de producédo de alimento na industria, dentre
elas temos os denominados Programas de Autocontrole PACs, de acordo com o decreto n.°
9.013, de 29/3/2017, do Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento, os PACs sdo
programas desenvolvidos pelas industrias, e consistem em procedimentos descritos,
desenvolvidos, implantados, monitorados e verificados pela propria industria em que foi
implantado, este objetiva assegurar a inocuidade, identidade, integridade e a qualidade dos seus
produtos, além de garantir a adequacdo da producdo aos regulamentos especifico (VIERA,
2021).

Os programas de autocontrole incluem a metodologia das Boas Préaticas de Fabricacdo
(BPFs); a Anélise de Perigo e Pontos Criticos de Controle (APPCC), que visam promover a
higiene do ambiente, dos utensilios, dos colaboradores, dos equipamentos verificando os pontos
criticos e mantendo todo processo controlado, para que seja oferecido um alimento seguro

(SANTOS et al., 2021). Essas metodologias serdo descritas nos proximos sub-topicos.

2.2.1 Boas praticas de fabricacdo — BPF

As Boas Préaticas de Fabricacdo (BPF), compreendem um conjunto de normas e
metodologias de procedimentos, para que as inddstrias alimenticias possam atingir um
estabelecido padrdo de identidade e qualidade do produto, cuja eficicia deve ser avaliada
através de inspecdo e/ou investigacdo (NOGUEIRA, 2019; PEREIRA, 2011; STOCCO, 2017).

As BPF sdo uma ferramenta da qualidade que visa garantir a seguranca e qualidade do
alimento durante seu processamento, verificando cada etapa de producdo com a implantacdo de
controles (ALVES, 2017) é uma ferramenta exigida através da Portaria N° 368, de 4 de
setembro de 1997 pelo Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA) para
industrias alimenticias que processam produtos de origem animal (BRASIL, 1997).

Um dos procedimentos utilizados para diagnostico das BPF, é a realizacdo de um check
list, que se trata de uma lista de verificacdo que possuem requisitos que devem ser verificados
que tem como finalidade analisar a higiene dos funcionarios e da estrutura da empresa, pois
permite analisar as praticas em conformidade e as que nao estdo em conformidade dentro de

cada setor do estabelecimento, contribuindo no planejamento de agdes para corrigir 0s erros,
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ocasionando a eliminacdo dos perigos que possam comprometer a saude do consumidor
(STOCCO, 2017). Depois da aplicacdo do check list, é elaborado um plano de acdo para que
ocorra melhorias dentro da industria, com isso a aplicacdo do plano de acdo melhora-se a
estrutura fisica da empresa, 0s equipamentos, a producdo e a consciéncia do manipulado
(NOGUEIRA, 2019).

Nas BPF sdo utilizados dois procedimentos denominados de Procedimento Operacional
Padrdo (POP) e Procedimento Padrdo de Higiene Operacional (PPHO) e ambos séo
constituidos por um conjunto de documentos que descrevem de forma clara e objetiva as
instrucGes para a realizacdo de cada operacdo rotineira e especifica da producdo, bem como de
cada etapa que envolve o0 armazenamento e transporte dos alimentos, deste modo, o final do
processo de implantagdo da metodologia BPF resulta em um Manual da Qualidade em que
consta todas as informagdes da empresa, todos os POP, PPHO e Check Lists de verificacdo a
serem utilizados durante o processo de acompanhamento do programa (ALVES, 2017).

Ha regides no Brasil a qual os matadouros ndo possuem a aplicacdo da ferramenta BPF,
como no estudo apresentado por Barbosa-Dias (2020), no estado do Maranhdo. Como
consequéncia, a porcentagem de itens avaliados em um check list disponivel na RDC 275 da
ANVISA (ANEXO I) foi de que 62,96% dos itens avaliados foram classificados como néo
conforme, sendo este mais que o dobro da porcentagem de itens conformes 23,46%. Os dados
apresentados resultam na inspecao rotineira precaria e a falta de manual de boas praticas de
fabricacdo da carne manipulada se torna um alimento fora dos padrdes estabelecidos em lei,
devido a ndo comprovacdo da sua qualidade higiénico-sanitaria, podendo trazer prejuizos a
satde do consumidor.

Sendo a BPF uma metodologia obrigatoria no Brasil em funcédo da Portaria do MAPA N°
368 (BRASIL, 1997) as empresas que forem fiscalizadas e ndo apresentarem seu Manual de
Qualidade estdo sujeitas a consequéncias juridicas como multas e interdigdes em casos mais
criticos, ao embargo e fechamento da empresa (STEIN, 2022).

Além disso pode ocasionar perda de espaco para a concorréncia, ja que produtos com a
qualidade questionada pode desfavorecer sua marca em comparagao a uma corrente, perda de
oportunidade de otimizacdo do processo, pois 0 manual descreve todo o processo de producédo
desde a matéria prima até a distribui¢do. Outra ressalva € que empresas que ndo apresentem o
manual de BPF ¢ considerada invélida perante os orgdos de fiscalizagdo como a vigilancia
sanitéaria afetando negativamente a imagem da empresa, o que dificulta a atracdo de novos
clientes (CONAQ, 2022).
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Segundo Santos et al. (2021), um dos pontos importantes presentes na BPF é a atencédo
dada ao treinamento dos funcionarios, os quais devem atender a diversas metas, dentre elas:
diminuicdo de erros, aumento de motivagéo, envolvimento no trabalho, capacidade de resolver
e prevenir problemas e melhorar a comunicagéo entre os envolvidos.

Para melhor compreensdo dos POP e do PPHO estes serdéo melhor detalhados no

subtdpico que seguem.

2.2.1.1 Procedimento Operacional Padrao — POP

Conforme relatado, as BPF envolvem dois procedimentos operacionais, sendo 0
Procedimento Operacional Padrdo (POP) o primeiro a ser desenvolvido e é constituido de
documentos que descrevem de forma clara e objetiva as instrucdes para a realizacdo de cada
atividade durante o processamento dos alimentos, afim de evitar a contaminacdo direta ou
cruzada prezando pela qualidade e integridade do produto, ou seja, é a base para a padronizagéo
de tarefas rotineiras da empresa, garantindo aos consumidores um produto livre de variagcdes na
qualidade final ja que garante melhorias na conducdo de tarefas realizadas diariamente,
processos adequados, treinamento dos colaboradores e rastreabilidade dos processos para
garantir o atendimento dos requisitos higiénicos sanitarios de cada produto (STOCCO, 2017).

Segundo Alves (2017) os procedimentos do POP sdo divididos em no minimo oito
categorias, sendo elas: 1) Higienizagdo das instalacbes, equipamentos, méveis e utensilios; 2)
Controle da potabilidade da agua; 3) Higiene e saude dos manipuladores; 4) Manejo dos
residuos; 5) Manutencdo preventiva e calibracdo de equipamentos; 6) Controle integrado de
vetores e pragas urbanas; 7) Selecdo das matérias primas, ingredientes e embalagens; e 8)
Programa de recolhimento de alimentos.

A aplicacdo da ferramenta na empresa traz beneficios tais como: alinhamento entre
gestores e equipes, ja que facilita a delegacdo de tarefas e o repasse das atividades; otimizacéao
da produtividade, pois a cada colaborador entende o que tem que fazer através do POP a qual
organiza as fungdes de cada profissional durante o processo; previsibilidade, visto que
utilizando todas as informacdes do POP deixa a equipe ciente acerca de eventualidades e
variacfes que possam surgir, através de um levantamento de risco; reducdo na ocorréncia de

erros, dado que a ferramenta é um guia que fundamenta o passo a passo a ser seguido pela
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equipe, em razéo disso pode se dizer que os POP sdo medidas eficazes e de baixo custo para

atestar seguranca e a qualidade (STEIN, 2022).

2.2.1.2 Programa Padréo de Higiene Operacional — PPHO

O PPHO tem como objetivo prevenir a contaminagéo direta de produtos, principalmente
as decorrentes de contaminacgdes secundarias ou cruzadas de produtos como agua ndo potavel,
evitar o contato com substancias ndo alimentares, prevenir enfermidades dos manipuladores,
fiscalizar higiene impropria do estabelecimento e identificar objetos estranhos nos alimentos
(STOCCO, 2017).

Essa ferramenta descreve todos os procedimentos de limpeza e sanitizacdo que serdo
executados pela industria, e pode ser dividido em pré-operacional, ou seja, 0s procedimentos
executados antes do inicio das atividades e o operacional que inclui a limpeza e sanitizacao de
maquinas, equipamentos e utensilios usados durante a producao e intervalos e, pos-operacional
que esta relacionado as atividades realizadas ao fim do expediente (CORREA, 2020).

Os documentos quem fazem parte do PPHO descrevem a forma de higienizacdo em cada
categoria da industria, a sua frequéncia e os produtos a serem utilizados, sendo também
divididos em pelo menos 8 categorias, segundo Alves (2017), as quais sdo: 1) Potabilidade da
agua; 2) Higiene das superficies de contato com o produto; 3) Prevencdo da contaminacao
cruzada; 4) Higiene pessoal dos colaboradores; 5) Protecdo contra contaminagédo do produto;
6) Agentes toxicos; 7) Saude dos colaboradores; e 8) Controle integrado de praga.

Os PPHO devem ser verificados constantemente para assegurar a obtencdo de alimentos
seguros e livre de contaminantes. Para isso, existem meétodos para fazer a avaliacdo da
superficie limpa, sobre os aspectos esperados e considerados seguros a sadde do consumidor.
A higienizacdo nas industrias frigorificas sdo divididas em duas etapas, sendo a primeira a
limpeza, esta tem como finalidade a remocao de sujidades, matéria organica e inorganica; ja a
segunda etapa é chamada de desinfeccdo ou sanitizacdo, € um procedimento obrigatério que
tem como objetivo reduzir a carga microbioldgica, por que como ja visto, mesmo apos a limpeza
alguns microrganismos permanecem viaveis, pois a ineficacia dessas etapas de limpeza e
desinfec¢éo esta relacionada a formacéo de biofilmes, sendo um desafio constante da industria
(CORREA, 2020).
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A higienizagdo pode ser ainda dividida como pré-operacional e operacional. A primeira
compreende na limpeza antes do inicio das atividades, a segunda inclui a limpeza e a sanitizacéo
de utensilios e equipamentos durante a producdo e nos intervalos entre turnos (Santos et al.,
2021).

No trabalho realizado por Alves (2017) a autora escolheu dois produtos de maior saida,
observando 3 lotes diferentes da empresa objeto de seu estudo aplicando o check list de seus
programas que compbem a BPF. Além da BPF a empresa fazia uso de mais duas ferramentas
de controle de qualidade. No que tange ao POP e ao PPHO a empresa tinha 19 categorias de
procedimentos operacionais, sendo nas categorias de PPHO observado maior “Nao
conformidade com a produgdo”, tanto na area suja e area limpa, a autora relata que isso ocorreu
pelo fato de ambas as areas terem apenas uma equipe de higiene, e que as outras acoes fora de
conformidade receberam ac@es corretivas que ndo impossibilitaram a producdo. Um resultado
destacado pela autora € que a empresa realizava treinamento dos funcionarios apenas no ato de

Seu ingresso na empresa e posteriormente uma vez ao ano de forma coletiva.

2.2.2 Analise de perigo e pontos criticos de controle (APPCC)

A analise de perigo e pontos criticos de controle (APPCC) também conhecido como
HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) é um sistema preventivo que visa a
producdo de alimentos seguros, com principios técnicos e cientificos, aplicado em todas as fases
da producdo de alimentos até o consumidor final. Essa ferramenta é recomendada desde a
década de 70 por oOrgédos estrangeiros como Food and Drug Administration — FDA, sendo
indicado por World Health Organization — WHO e International Comission on Microbiological
Specifications for Foods — ICMSF (STOCCO, 2017). No Brasil, o programa foi introduzido na
década de 90 pela Secretaria de Pesca (SEPES) do Ministério da Agricultura e, os Ministérios
da Agricultura e Saude possuiam portarias ordenando o uso deste sistema (SANTOS et al.,
2021).

Esse sistema especifica os tipos de risco ou perigos a seguranca alimentar, de forma
natural ou decorrentes dos erros de processamento. Esses perigos sdo classificados como
perigos quimicos, fisicos e biolégicos sendo os perigos quimicos mais temidos pelos
consumidores; os fisicos, mais identificados e os biol6gicos, mais agravantes para a satde sendo

assim tratados com maior importancia (STOCCO, 2017). Estes perigos podem ser controlados
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e baseados em testes quimicos, fisicos e em observagdes visuais através dos quais a eficiéncia
do controle possa ser monitorada (SANTOS et al., 2021).

E importante destacar que as maiores ocorréncias de contaminagio estfo relacionadas
com a auséncia de aplicagdo de procedimentos de higiene, assim como a forma que seus
operadores manipulam os produtos. Por isso é necessario que na industria frigorifica sejam
aplicados as BPF antes da implementacdo do APPCC, pois assim, os esfor¢os serdo
direcionados para pontos intrinsecos de contaminagdo (NOGUEIRA, 2019).

No Brasil a implantacdo desta ferramenta ndo é obrigatoria, contudo é uma O6tima
alternativa para empresas que buscam melhorias na qualidade de producdo, pois 0s principios
do APPCC estdo se tornando uma exigéncia de mercado, num ambito internacional, além de
ajudar a controlar todos outros pre-requisitos que séo exigidos por determinadas legislacdes
(PEREIRA, 2011).

Alguns paises como Canada, Estados Unidos e a Comunidade Europeia, que também séo
0s maiores importadores do mundo, exigem que o APPCC seja implantado nos
estabelecimentos, ja que ele é eficiente na reducdo da contaminagdo por microrganismos
patogénicos, que como serd detalhado no topico que trata dos diferentes perigos da
contaminag&o, 0s organismos patogénicos sao 0s que mais representam risco de perda produtiva
e de problemas a satde pablica (CORREA, 2020).

A aplicacdo da APPCC apresenta alguns beneficios como a garantia da seguranca do
alimento; diminuicdo de custos operacionais (evita destruicdo, recolhimento e, as vezes,
reprocessamento) ; diminui¢ao do niumero de analises; redugdo de perdas de matérias-primas e
produtos; maior credibilidade junto ao cliente; maior competitividade na comercializagdo, além
de atender a obrigatoriedade na exportacdo e a requisitos legais. Vale destacar também,
aumento na credibilidade de alimento seguro, maior comprometimento dos funcionarios e
conscientizacdo dos manipuladores (SANTOS et al., 2021).

Como citado anteriormente, nos APPCC, os perigos podem ser ocasionados por um
agente bioldgico, quimico ou fisico presente no género alimenticio, ou na condicdo de género
alimenticio, que possa tornar um alimento prejudicial para o consumo humano (MOREIRA,
2022).

Os perigos podem ser provocados pela presenca inaceitavel de uma contaminacgao
quimica, fisica ou microbiologica na matéria-prima. Esse perigo de contaminagéo pode ocorrer
no produto semifabricado ou no produto final, outro perigo de contaminagdo envolve o
ambiente da linha de produg¢do; ou até mesmo a recontamina¢do do produto semifabricado ou

final com microrganismos, produtos quimicos ou corpos estranhos (SANTOS et al., 2021).
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E importante lembrar que os riscos e perigos ndo devem ser considerados equivalentes,
ja que cada um possui uma definicdo diferente, o risco esta relacionado com a probabilidade ou
chance que o efeito do perigo pode causar a saude e a severidade que esse efeito provoca no
individuo e naempresa. O perigo e dividido em trés categorias de contaminacao dos alimentos
e considera a capacidade que o mesmo tem em causar um efeito prejudicial a sadde (MAIOLL,
2019).

Existem entdo trés tipos de categorias de contaminacdo que sdo: contaminacao primaria,
contaminacdo direta e contaminacao cruzada. A contaminacdo primaria é aquela que acontece
durante a producdo da matéria-prima do alimento, podendo também estar presente nas racées
dos animais. A contaminacdo direta ocorre facilmente, através dos manipuladores ou por
contato do produto pronto ou matéria-prima com substancias quimicas, materiais estranhos ou
pragas. E a contaminacdo cruzada € praticamente imperceptivel e ocorre quando o
contaminante, que esta presente em matérias-primas, alimentos, superficies e outros meios,
acabam entrando em contato com os alimentos indcuos (ALKMIM, 2022).

Quanto ao risco de contaminacdo este aumenta quando o processo de qualidade ndo é
suficientemente robusto e se traduz na elevacdo dos custos para as organizagdes pois ele
também interfere na produtividade da empresa, pois leva a perda de dias de trabalho e
produtividade por doenca causados por funcionarios que ingerem alimentos contaminados;
encerramento do estabelecimento alimentar ou proibicdo de seu funcionamento; danos a marca
que perde sua reputacdo; risco de aumento de infestacdo de pragas internas; risco de multas e
custos com ac¢0es judiciais; risco de perda de produtos por deterioragdo; risco com custos de

investigacdo interna e descontaminacdo (CORREA, 2020).

2.2.2.1 Perigos bioldgicos

Dentre os perigos, 0 bioloégico € o mais temido por conta da grande possibilidade de
multiplicacdo, mas podem ser eliminados por meio de processos adequados de acordo com o
alimento, e também podem ter a sua multiplicacdo reduzida ou evitada (ALKMIM, 2022).

Os perigos bioldgicos indicam principalmente a presenca de bactérias patogénicas e suas
toxinas, parasitas e virus, sendo estes 0s mais sérios do ponto de satde publica por serem
representantes de doengas transmitidas por alimentos, dentre as quais Santos et al. (2021) citam

0s seguintes agentes bioldgicos: dentre as bactérias Clostridum botulinum, Campylobacter
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jejuni, cepas patogénicas de Escherichia coli, Listeria monocytogenes; protozoarios Entamoeba
histolytica; endoparasitas Taenia solium, Fasciola hepatica; virus Hepatite A e Rotavirus e
parasitas patogénicos (toxoplasma, por exemplo). Segundo os autores, em frigorificos ha uma
maior presenca de bactérias mesdfilas aerdbias e enterobactérias, com destaque para Salmonella
spp e Streptococcus aureos.

Calcula-se que cerca de 90% das doencas transmitidas pelos alimentos séo causados por
um agente do perigo microbiol6gico, contudo na maioria dos casos sua transmissdo é o
resultado da utilizacdo de metodologias erradas ou mal aplicadas, apesar de existirem mais de
250 diferentes tipos de bactérias, virus e parasitas causadores de doencas de veiculo alimentar,
muito dos surtos alimentares séo devido a Salmonella, E. Coli e Listeria ssp. (LAMEIRO,
2022).

A Escherichia coli é caracterizada como uma das principais representantes por fazer parte
da microbiota intestinal do homem e animais, sendo encontrada nas fezes de todos os individuos
saudaveis. Esta associa¢do com as fezes representa a base do teste para verificar a contaminagéo
fecal dos alimentos, pois € um indicador para provavel contaminacdo fecal decorrente de
processo inadequado ou contaminacdo pdés processamento. A carne bovina, quando
contaminada, € vista como uma das principais formas de disseminacdo de Escherichia coli. e
consequentemente promovendo a transmissdo aos consumidores de carne bovina (FELIX,
2020).

Existem mais de 2.500 sorotipos de Salmonella spp, dentre elas duas espécies sdo as
principais causadoras de salmoneloses em humanos, sendo a Salmonella entericae Salmonella
bongori. O principal reservatorio € o trato gastrointestinal (TGI) do homem e animais, ou seja,
pode ser encontrada na microbiota fecal de animais (SILVA et al., 2022).

De acordo com Santos et al. (2021), utilizando dados do Ministério da Saude, no Brasil,
entre os anos de 2009 a 2018, dos casos notificados de surtos de doencas, ocasionados por
alimentos contaminados, o primeiro lugar foi ocupado pela contaminacgéo por Escherichia coli,
representando 23,4%, ficando a contaminacdo por Salmonella, em segundo lugar, com 11,3%
dos casos confirmados. Nos Estados Unidos séo registrados anualmente 23.000 hospitalizac6es
e 450 dbitos decorrentes de infecgdes causadas por Salmonella spp. Ja no Brasil, entre os anos
de 2000 a abril de 2013, 39,39 % das doencas transmitidas por alimentos apontaram Salmonella
spp. como agente causador (BERGAMO et al., 2020). Moreira (2022) relatoua que durante o
ano de 2020, em relacéo a perigos bioldgicos, a Salmonella foi identificada em 65,5% dos casos

(média anual).
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Os musculos de um animal vivo saudavel ndo possuem normalmente microrganismos, a
contaminagé@o ocorre durante o abate e sua preparacdo, ocorre quando se remove a pele, na
evisceragao e no corte (LAMEIRO, 2022). A transmissdo de microrganismos pode ocorrer por
diversos meios, 0s quais sdo sempre considerados como uma contaminagdo cruzada, na
indistria a contaminagdo ocorre principalmente através de superficies e materiais
contaminados, por perfuracdo do trato gastrointestinal (TGI) durante 0 momento da evisceragédo
(Figura 1), por falha na limpeza e higiene dos colaboradores durante a manipulagdo da carcaga
e dos cortes, falhas no processo de limpeza e desinfec¢do das areas de uso e dos utensilios,
enquanto que nas propriedades o manejo pré-abate é fundamental para maior seguranca através

do cumprimento do descanso, jejum e dieta hidrica dos animais (SANTOS et al., 2021).

rESERGY 5

Figura 1 - Carne bovina contaminada com contetdo TGI.
Fonte: Arquivo pessoal.

O perigo biolbgico apresenta quatro classes de riscos (Quadro 1). A classe um representa
baixo risco individual e comunitario, sendo aqueles agentes que ndo causam nenhum tipo de
doencas ao homem. A classe dois possui um risco moderado individual e limitado para a
comunidade, e sdo capazes de provocar infec¢es ao ser humano. O alto risco individual e
moderado para a comunidade corresponde a classe trés, com o poder de transmissao através das
vias respiratorias sendo letais a salde. A classe quatro € a que apresenta maior risco individual
e comunitario, com grandes chances de transmissdo e sem medidas preventivas para a salude
(BRASIL,2017).
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Quadro 1: Resumo das caracteristicas de cada classe de risco dos agentes bioldgicos em relacéo
ao risco individual, coletivo e das condi¢Oes terapéuticas

CLASSE DE Risco Risco A PROFILAXIA OU EXEMPLOS
Risco INDIVIDUAL COLETIVIDADE | TERAPIA EFICAZ
1 Baixo Baixo Existe Lactobacillus
spp. e Bacillus
subtilis.
2 Moderado Baixo Existe Schistosoma
mansoni e virus
da rubéola.
3 Elevado Moderado Usualmente Bacillus
existe anthracis e Virus
da
Imunodeficiéncia
Humana (HIV)
4 Alto Alto Ainda nao existe virus Ebola e
virus da variola.

Fonte: Adaptado de Brasil ( 2017).

Em casos de contaminacao bioldgica, os problemas decorrentes da seguranca alimentar
sdo maiores, a empresa além de ser penalizada e ter que realizar o recolhimento de seus
produtos, também sofre com os danos a imagem de seu empreendimento e desvalorizacao de
sua marca, com consequente queda no consumo, reducdo das vendas (SANTOS et al., 2021).

Como exemplo de prejuizo por recolhimento, pode-se citar o caso ocorrido em 2021, no
Estados Unidos, em que 2,2 toneladas de carne bovina desossada importada no pais, tiveram
que ser recolhidas, pois uma amostra confirmou positivo para a presenca da bactéria
Escherichia coli O157: H7. Apesar de ndo haver notificacdo e reacdes adversas devido ao
consumo do produto, toda a producdo recolhida foi destruida trazendo diversos prejuizos

socioeconémicos para a empresa frigorifica (ESTADAO, 2021).

2.2.2.2 Perigos fisicos

Entende-se como perigos fisicos qualquer ocorréncia de objeto estranho que aparece
acidentalmente num alimento, este pode ter origem diversa, tais como, objetos que podem estar
presentes na matéria-prima ou objetos que podem ter sido acidentalmente colocados nos

produtos alimentares por via da manipulagdo a que os alimentos estdo sujeitos (MOREIRA,
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2022). Como demonstrado na Figura 2, a contaminacéo fisica pode ocorrer, dentro da linha de
producdo com os préprios equipamentos utilizados na indUstria e pela ma higienizacdo dos

mesmaos.

Figura 2 - Carne bovina contaminada com limaria.
Fonte: Arquivo pessoal.

Qualquer material estranho com potencial para induzir lesdes ou doencas deve ser
considerado perigoso, pode ser pela da presenca de pelos, cabelos e alguns corpos estranhos de
composicao externa corpos estranhos ou pedacos destes constituidos de material como metal,
plastico, vidro, madeira, adornos ou mesmo materiais fisicos de origem do animal como
fragmentos de 0ssos, mas que ndo séo especificos de um determinado corte (Figura 3). Quando
ocorre a identificacdo destes na linha de abade grandes pedacos de carne sdo retirados e
descartados, 0 que representa grandes perdas econémicas para o produtor (SANTOS et al.,
2021).
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Figura 3 - Carcaca com pedaco de couro e pelos (a). Plastico aderido ao bloco de retalho bovino

congelado (b)
Fonte: Milhbauer, 2022.

Este tipo de perigo apresenta efeitos imediatos se ingeridos pelo consumidor, podendo
causar lesdes mecanicas no aparelho digestivo de que sdo exemplos a quebra de dentes, cortes
ou perfuracdes de mucosas (LAMEIRO, 2022). Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitéria
(ANVISA), estabeleceu quais sao os tamanhos e objetos que ndo devem estar presentes nos
alimentos, sendo os materiais que sao rigidos, pontiagudos ou cortantes que possuem dimens&o
igual ou maior que 7 mm e didmetro igual ou maior que 2mm, respectivamente, fragmentos de
0sS0S e metais, pedagos de madeira e plasticos rigidos e pedras, e carocos. Também é inaceitavel
todo tipo de vidro em qualquer tamanho e formato, além de filmes plasticos que causam
problemas a saude do consumidor (ALKMIM, 2022).

2.2.2.3 Perigos quimicos

Diferente dos perigos fisicos, os perigos quimicos sdo muito mais insidiosos e, portanto,
mais dificeis de detectar e excluir durante o processo de producdo, armazenamento, preparacao,
confecgdo ou transporte. Estes perigos quimicos podem ter origem em mas préticas, engano ou
descuido e contaminar os alimentos (MOREIRA, 2022).

Os perigos quimicos sdo na sua maioria um conjunto de perigos de origem diversa,

envolvem a presenca de substancias quimicas, sendo as mais comuns decorrentes de residuos
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de uso veterinario como antibidticos e aditivos alimentares (usados em concentracoes
excessivas), ou defensivos agricolas, sanitizantes metais pesados, toxinas naturais (solanina na
batata) e uma grande quantidade de produtos que podem contaminar os alimentos (SANTOS et
al., 2021).

Do total de perigos, os bioldgicos sdo os que resultam em maior nimero de notificagoes,
31%, enquanto que, 0s perigos quimicos rondam os 7,5% e os perigos fisicos com 4,5%
(MOREIRA, 2022). Para um alimento seguro é a manipulacdo adequada do responsavel pela
producdo, que visa evitar esses perigos fisicos, quimicos e bioldgicos e assim oferecer um
alimento sem riscos de doengas, ferimentos e mortes do consumidor (ALKMIM, 2022).

Em 2021, segundo noticia publicada pela Compre Rural Noticias (2021) ocorreu uma
contaminagdo por amdnia em uma unidade frigorifica do estado de Rondonia, que levou a
destruicdo de todos os lotes, conforme determinagdo do Servigo de Inspegdo Federal (DIF),
resultante de uma acéo deflagrada pelo Ministério Publico e Policia Civil que investigou crimes
de perigo comum e contra a saude pablica do consumidor, integridade fisica e meio ambiente
apos o vazamento de amonia no frigorifico, que mesmo apos ter sido identificado, a empresa
deu continuidade no processamento da carne como charque que foi disponibilizada para
consumo. O SIF informou que a cadeia de producdo foi violada com a lavagem das carcacas
que tiveram contato com o piso e exposicdo com a amdnia com agua clorada, propiciando um
risco sanitario adicional de contaminacdo quimica por cloraminas (reacdo do cloro com a
amonia) que geram um cheiro forte e podem ocasionar irritacdo nos olhos, pele e mucosas, além
de alergia e diarreia.

A amoénia é uma substdncia muito utilizada dentro das instalacdes industriais
principalmente as frigorificas na parte de refrigeracdo. Apesar dos beneficios do sistema de
refrigeramento utilizando a amonia, a ocorréncia de vazamentos das tubulacdes pode oferecer
riscos aos trabalhadores, ja que a mesma pode causar intoxicacdo e ser inflamavel quando em
grandes concentracdes (VAPORTEC, 2023).

2.2.2.4 Principios para implantacdo do APPCC

Para que seja implantada a ferramenta de APPCC é necessario ter ja implementado a
ferramenta de Boas Préaticas de Fabricagdo com os Procedimentos Padrdes de Higiene

Operacional, pois estas sdo pré-requisito em abatedouros de bovinos (SILVA, 2021).
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Corréa (2020) resume a implantacdo da ferramenta APPCC em 7 principios basicos
(Figura 4).

1o *Identificacdo do perigo e os seus riscos

7o *Determinar o Ponto critico de controle (PCC)
3o  *Limites criticos do perigo

40 *Monitoramento

50 *Medidas corretivas

6 *Procedimentos de verificacio

70 | *Documentagdo e registro

Figura 4 — Principios para implantacdo do APPCC.
Fonte: Autora

Esclarecendo os principios estabelecidos por Corréa (2020), temos que 1°, a
identificacdo do perigo e os seus riscos realizados através de observacdo e identificacdo da
presenca de ingestas, fezes, leite, materiais oriundos do processo de desossa (metais, pedaco de
luva, pelo etc.) e o risco que representa como estes perigos podem afetar o produto, em
decorréncia principalmente de deterioracdo do produto ou de risco para a satde do consumidor;
2°. Determinar o Ponto critico de controle (PCC), ou seja, local em que o perigo pode ser
controlado, o PCC definidos devem ser validados frequentemente, com isso sera possivel
determinar se as medidas estdo sendo eficientes em reduzir, controlar ou eliminar o risco; 3°.
Devem ser determinados os limites criticos desse perigo que séo valores (maximo e/ou minimo)
gue caracterizam a aceitacdo para cada medida preventiva. Apos essa determinacéo o perigo é
monitorado garantido assim que o perigo foi controlado, esse monitoramento € a medi¢do ou
observacdo esquematizada de um PCC relativa aos seus limites criticos; 4°. as acOes de
monitoramento, quando necessarias podem identificar irregularidades, sendo determinadas
medidas corretivas (52.), essas medidas devem ser desenvolvidas de forma a controlar um
desvio nos limites criticos ou na faixa de seguranca; 6.a0s procedimentos de verificacdo, € a
fase na qual, tudo que ja foi realizado anteriormente, passa por uma revisdo de adequacao para
total seguranca do processo e por fim, documentacgéo e registros apropriados (7°.), ou seja, todos
0s documentos ou registros gerados, devem ser catalogados e/ou guardados.

Corréa (2020) ainda destaca que o PCC pode variar dentro da empresa devido as

particularidades de higiene dos diferentes frigorificos, que precisam ser consideradas para a
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implementacdo do sistema APPCC, assim como pode ocorrer alteragdes em seu programa
quando estas ndo forem eficazes em reduzir, controlar ou eliminar riscos de contaminag&o.

Além das BPF e do PPHO, Malvezi (2021) relatou que existe a necessidade da execucdo
de algumas etapas preliminares antes da aplicacdo dos sete principios do APPCC, sendo elas: a
formacéo da equipe para a implantacéo do sistema; a descricdo do produto; a identificagdo do
uso correto do produto; a elaboragéo de um fluxograma para resumir o processo; a confirmacao
do fluxograma da etapa anterior. Com essas medidas preliminares, para que seja implantada a
ferramenta de APPCC nas industrias, sdo necessarias 12 etapas que serdo mais bem descritas
no Quadro 2.

Quadro 2 — Lista com descricdes das etapas necessarias para implantacdo do APPCC.

N. Procedimento Descric¢ao
01 Formacdo da A equipe a ser formada é a estrutura operacional
Equipe indispensavel ao desenvolvimento da acao. [...] possuam
conhecimentos especificos e uma experiéncia apropriada.
02 Descricao do produto | Descri¢cdo completa do produto, informando composicéo,
detalnamentos como 0s ingredientes, processos,
embalagens, armazenamento, condi¢fes de distribuicdo e
tempo de vida util.
03 Identificacdo do uso | define a durabilidade esperada, as modalidades de
correto do produto utilizacdo do produto bem como as instrucbes de
utilizacao.
04 Elaboracéo de um descricdo simples e clara de todas as etapas de
fluxograma para processamento do produto com toda informacéo Util sobre
resumir 0 processo 0 processo, sua funcdo, equipamento e material,
caracteristicas do processo, fluxos internos etc.
05 Confirmacéo do assegura simultaneamente a confiabilidade do fluxograma
fluxograma da etapa | e a exaustdo das informacdes recolhidas.
anterior
06 A andlise dos perigos e | ldentifica perigos e estabelece medidas preventivas.
medidas preventivas | Quando tal perigo ndo puder ser eliminado
preventivamente, fazer alterac6es no fluxograma
07 Determinacédo dos Identificacdo de pontos e procedimentos que devem ser
pontos criticos de controlados para eliminar um perigo ou minimizar a
controle probabilidade do seu aparecimento.
08 O estabelecimento de | sdo limites criticos ou tolerancias cujo respeito assegura o
limites criticos controle efetivo do PCC
09 Monitoramento de cada | estabelecer, com precisdo, o0s planos, métodos e
ponto critico de dispositivos necessarios para efetuar as observacoes, testes
controle ou medigoes.
10 Acdes corretivas acoes que devem ser empreendidas quando o sistema
revela auséncia ou perda de controle em um PCC.
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11 Estabelecer define as atividades, métodos, testes a executar para se
procedimentos de verificar se o sistema funciona eficazmente.
verificacdo
12 Estabelecer Comporta 0os documentos de procedimentos e registros por
Documentacao meio de um sistema documental pratico e preciso.

Fonte: MALVEZI, 2021.
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3 CONSIDERACOES FINAIS

Para que todas as etapas de producdo, desde o recebimento até o produto final funcionem
adequadamente é fundamental que o controle de qualidade dentro das industrias frigorificas
utilize os programas de autocontrole, pois mantendo as condi¢des higiénico-sanitarias nos
frigorificos bovinos garante produtos com alta qualidade, ambiente seguro, minimizando a
contaminacdo da carcaca e do local, além assegurar o bem-estar dos colaboradores.

As ferramentas de controle de qualidade s&o eficientes desde que haja de fato a formacao
das pessoas que integram as etapas do sistema de producdo, pois as falhas e a consequente
contaminagdo estdo diretamente relacionadas a manipulagdo da carne do abate até a sua

comercializacéo.
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ANEXOS

ANEXO |

CHECK LIST

LISTA DE VERIFICACAO DAS BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO EM ESTABELECIMENTOS

PRODUTORES/INDUSTRIALIZADORES DE ALIMENTOS

RESOLUCAO RDC N° 275/2002 da ANVISA
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1-RAZAO SOCIAL/SIE:

TODA NAO CONFORMIDADE DEVERA CONSTAR EM RNC
S = SIM (CONFORME); N = NAO CONFORME; NA = NAO SE APLICA

AVALIACAO

NA

1. EDIFICAGAO E INSTALAGOES

1.1 AREA EXTERNA:

1.1.1 Area externa livre de focos de insalubridade, de objetos em desuso ou estranhos ao
ambiente, de vetores e outros animais no patio e vizinhanga; de focos de poeira; de acimulo

de lixo nas imediagGes, de dgua estagnada, dentre outros.

1.1.2 Vias de acesso interno com superficie dura ou pavimentada, adequada ao transito sobre

rodas, escoamento adequado e limpas.

1.2 ACESSO:

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

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 higienizacdo (liso, resistente, drenados com

declive, impermeavel e outros).

1.4.2 Em adequado estado de conservacao (livre de defeitos, rachaduras, trincas, buracos e

outros).

1.4.3 Sistema de drenagem dimensionado adequadamente, sem acumulo de residuos.
Drenos, ralos sifonados e grelhas colocados em locais adequados de forma a facilitar o

escoamento e proteger contra a entrada de baratas, roedores etc.

1.5 TETOS:
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1.5.1 Acabamento liso, em cor clara, impermeavel, de facil limpeza e, quando for o caso,

desinfecgao.

1.5.2 Em adequado estado de conservacdo (livre de trincas, rachaduras, umidade, bolor,

descascamentos e outros).

1.6 PAREDES E DIVISORIAS:

1.6.1 Acabamento liso, impermeavel e de facil higienizacdo até uma altura adequada para

todas as operagdes. De cor clara.

1.6.2 Em adequado estado de conservagdo (livres de falhas, rachaduras, umidade,

descascamento e outros).

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

1.7 PORTAS:

1.7.1 Com superficie lisa, de facil higienizagdo, ajustadas aos batentes, sem falhas de

revestimento.

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

outro sistema).

1.7.3 Em adequado estado de conservacao (livres de falhas, rachaduras, umidade,

descascamento e outros).

1.8 JANELAS E OUTRAS ABERTURAS:

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

revestimento.

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

1.8.3 Em adequado estado de conservacao (livres de falhas, rachaduras, umidade,

descascamento e outros).

B—AVALIACAO

NA

1.10 INSTALACOES SANITARIAS E VESTIARIOS PARA OS MANIPULADORES:

1.10.1 Independentes para cada sexo (conforme legislagdo especifica), identificados e de uso

exclusivo para manipuladores de alimentos.

1.10.2 InstalacGes sanitdrias com vasos sanitarios; mictérios e lavatérios integros e em

proporc¢do adequada ao nimero de empregados (conforme legislacdo especifica).

1.10.3 InstalacGes sanitarias servidas de agua corrente, dotadas preferencialmente de

torneira com acionamento automatico e conectadas a rede de esgoto ou fossa séptica.

1.10.4 Pisos e paredes adequadas e apresentando satisfatério estado de conservacgao.
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1.10.5 lluminacao e ventilacdo adequadas.

1.10.6 InstalacBes sanitarias dotadas de produtos destinados a higiene pessoal: papel
higiénico, sabonete liquido inodoro anti-séptico ou sabonete liquido inodoro e anti-séptico,
toalhas de papel ndo reciclado para as maos ou outro sistema higiénico e seguro para

secagem.

1.10.7 Presenga de lixeiras com tampas e com acionamento nao manual.

1.10.8 Coleta freqliente do lixo.

1.10.9 Presenca de avisos com os procedimentos para lavagem das maos.

1.10.10 Vestidrios com area compativel e armdrios individuais para todos os manipuladores.

1.10.11 Duchas ou chuveiros em nimero suficiente (conforme legislagdo especifica), com

agua fria ou com dgua quente e fria.

1.10.12 Apresentam-se organizados e em adequado estado de conservacao.

1.11 INSTALAGOES 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 lavatdrios na drea de manipulacgdo com agua corrente, dotados
preferencialmente de torneira com acionamento automatico, em posi¢cdes adequadas em
relagdo ao fluxo de produgdo e servico, e em numero suficiente de modo a atender toda a

area de producao.

1.12.2 Lavatérios em condicBes 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

conservagdo. preventiva.

1.13.3 InstalagOes elétricas embutidas ou quando exteriores revestidas por tubulacbes

isolantes e presas a paredes e tetos.

1.14 VENTILACAO E CLIMATIZAGAO:

1.14.1 Ventilacdo e circulagdo de ar capazes de garantir o conforto térmico e o ambiente livre
de fungos, gases, fumaca, pods, particulas em suspensdo e condensagdo de vapores sem

causar danos a producdo.
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1.14.2 Ventilagdo artificial por meio de equipamento(s) higienizado(s) e com manutencao

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 manutencdo dos
componentes do sistema de climatizacdo (conforme legislacdo especifica) afixado em local

visivel.

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

contaminagdes.

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

1.14.7 Captacao e diregao da corrente de ar ndo seguem a dire¢do da area contaminada para

area limpa.

1.15 HIGIENIZAGAO DAS INSTALAGOES:

1.15.1 Existéncia de um responsdvel pela operacdo de higienizagdo comprovadamente

capacitado.

1.15.2 Freqliéncia de higieniza¢do das instala¢des adequada.

1.15.3 Existéncia de registro da higienizacdo.

1.15.4 Produtos de higienizagdo regularizados pelo Ministério da Saude.

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

1.15.6 A diluicdo dos produtos de higienizacdo, tempo de contato e modo de uso/aplicagdo

obedecem as instru¢es recomendadas pelo fabricante.

1.15.7 Produtos de higienizagao identificados e guardados em local adequado.

1.15.8 Disponibilidade e adequacdo dos utensilios (escovas, esponjas etc.) necessdrios a

realizacdo da operagdo. Em bom estado de conservacao.

1.15.9 Higienizacdo adequada.

B—AVALIACAO

NA

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.

1.16.3 Em caso de adocdo de controle quimico, existéncia de comprovante de execuc¢do do servico

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 prdpria, protegido, revestido e distante de fonte de contaminacao.
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1.17.3 Reservatorio de dgua acessivel com instalacao hidraulica com volume, pressao e temperatura
adequados, dotado de tampas, em satisfatéria condicdo de uso, livre de vazamentos, infiltracdes e

descascamentos.

1.17.4 Existéncia de responsavel comprovadamente capacitado para a higienizacdo do reservatério

da dgua.

1.17.5 Apropriada freqiiéncia de higieniza¢do do reservatorio de dgua.

1.17.6 Existéncia de registro da higieniza¢do do reservatdrio de dgua ou comprovante de execugao

de servigo em caso de terceirizagdo.

1.17.7 Encanamento em estado satisfatério e auséncia de infiltragGes e interconexdes, evitando

conexao cruzada entre dgua potavel e ndo potavel.

1.17.8 Potabilidade da agua atestada por meio de laudos laboratoriais, com adequada
periodicidade, assinados por técnico responsdvel pela andlise ou expedidos por empresa

terceirizada.

1.17.9 Controle de potabilidade realizado por técnico comprovadamente capacitado.

B—-AVALIACAO

NA

1.18 MANEJO DOS RESIDUOS:

1.18.1 Recipientes para coleta de residuos no interior do estabelecimento de facil higienizacdo e
transporte, devidamente identificados e higienizados constantemente; uso de sacos de lixo

apropriados. Quando necessario, recipientes tampados com acionamento ndo manual.

1.18.2 Retirada freqliente dos residuos da drea de processamento, evitando focos de contaminacdo.

1.18.3 Existéncia de drea 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

conservagdo e funcionamento.

1.20 LEIAUTE:

1.20.1 Leiaute adequado ao processo produtivo: numero, capacidade e distribuicdo das

dependéncias de acordo com o ramo de atividade, volume de producdo e expedicdo.

1.20.2 Areas para recepcdo e depdsito de matériaprima, ingredientes e embalagens distintas das

areas de produgdo, 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 higienizacdo adequada.
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2.1.3 Superficies em contato com alimentos lisas, integras, impermeaveis, resistentes a corrosao, de

facil higienizacao e de material ndo contaminante.

2.1.4 Em adequado estado de conservagao e funcionamento.

2.1.5 Equipamentos de conservacdo dos alimentos (refrigeradores, congeladores, camaras
frigorificas e outros), bem como os destinados ao processamento térmico, com medidor de

temperatura localizado em local apropriado e em adequado funcionamento.

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

2.1.7 Existéncia de registros que comprovem que 0s equipamentos e maquindrios passam por

manutengdo preventiva.

2.1.8 Existéncia de registros que comprovem a calibragao dos instrumentos e equipamentos de
medi¢dao ou comprovante da execugao do servi¢o quando a calibragdo for realizada por empresas

terceirizadas.

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

2.2.1 Em numero suficiente, de material apropriado, resistentes, impermedveis; em adequado

estado de conservacgdo, com superficies integras.

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

2.3 UTENSILIOS:

2.3.1 Material ndo contaminante, resistentes a corrosao, de tamanho e forma que permitam facil
higieniza¢do: em adequado estado de conservag¢do e em numero suficiente e apropriado ao tipo de

operacdo utilizada.

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

2.4 HIGIENIZAGCAO DOS EQUIPAMENTOS E MAQUINARIOS, E DOS MOVEIS E UTENSILIOS:

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

2.4.2 Freqiéncia de higienizacdo adequada.

2.4.3 Existéncia de registro da higienizagao.

2.4.4 Produtos de higienizagao regularizados pelo Ministério da Saude.

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

2.4.6 Diluicdo dos produtos de higienizac¢io, tempo de contato e modo de uso/aplicacdo obedecem

as instrugGes recomendadas pelo fabricante.

2.4.7 Produtos de higienizagao identificados e guardados em local adequado.




39

2.4.8 Disponibilidade e adequacao dos utensilios necessarios a realizacdao da opera¢cdao. Em bom

estado de conservacao.

2.4.9 Adequada higienizacao.

3. MANIPULADORES

3.1 VESTUARIO:

3.1.1 Utilizagdo de uniforme de trabalho de cor clara, adequado a atividade e exclusivo para

area de produgao.

3.1.2 Limpos e em adequado estado de conservagao.

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

cabelos protegidos.

3.2 HABITOS HIGIENICOS:

3.2.1 Lavagem cuidadosa das maos antes da manipulagdo de alimentos, principalmente apds

qualquer interrupgao e depois do uso de sanitarios.

3.2.2 Manipuladores ndo espirram sobre os alimentos, ndo cospem, ndo tossem, ndo fumam,

ndo manipulam dinheiro ou ndo praticam outros atos que possam contaminar o alimento.

3.2.3 Cartazes de orienta¢do 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¢Ges 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 supervisao 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 Utilizagdo de Equipamento de Protegdo Individual.

3.6 PROGRAMA DE CAPACITAGAO DOS MANIPULADORES E SUPERVISAO:

3.6.1 Existéncia de programa de capacitacdo adequado e continuo relacionado a higiene

pessoal e a manipulagdo dos alimentos.

3.6.2 Existéncia de registros dessas capacitacoes.

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

3.6.4 Existéncia de supervisor comprovadamente capacitado.

4. PRODUGAO E TRANSPORTE DO ALIMENTO
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4.1 MATERIA-PRIMA, INGREDIENTES E EMBALAGENS:

4.1.1 Operacgdes de recepc¢do da matéria-prima, ingredientes e embalagens sao realizadas

em local protegido e isolado da drea de processamento.

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

4.1.3 Existéncia de planilhas de controle na recepcdo (temperatura e caracteristicas

sensoriais, condi¢cdes de transporte e outros).

4.1.4 Matérias-primas, ingredientes e embalagens reprovados no controle efetuado na

recep¢do sao devolvidos imediatamente ou identificados e armazenados em local separado.

4.1.5 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 higieniza¢do, iluminagdo e

circulagdo de ar.

4.1.6 Uso das matérias-primas, ingredientes e embalagens respeita a ordem de entrada dos

mesmos, sendo observado o prazo de validade.

4.1.7 Acondicionamento adequado das embalagens a serem utilizadas.

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

ingredientes.

4.2 FLUXO DE PRODUGAO:

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

ou técnica.

4.2.2 Controle da circulagdo e acesso do pessoal.

4.2.3 Conservacdo adequada de materiais destinados ao reprocessamento.

4.2.4 Ordenado, linear e sem cruzamento.

4.3 CONTROLE DE QUALIDADE DO PRODUTO FINAL:

4.3.1 Existéncia de controle de qualidade do produto final.

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




