SDA / Org&o: DIPOA

PORTARIA N° 46, DE 10 DE FEVEREIRO DE 1998

Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento
GABINETE DO MINISTRO PORTARIA N° 46, DE 10 DE FEVEREIRO DE 1998

O MINISTRO DE ESTADO DA AGRICULTURA, PECUARIA E ABASTECIMENTO, no uso da atribui¢io que
Ihe confere o art. 87, Paragrafo Unico, inciso Il, da Constituicdo Federal, tendo em vista 0 Regulamento da
Inspecao Industrial e Sanitaria dos Produtos de Origem Animal, aprovado pelo Decreto n[] 30.691, de 29 de
marco de 1952, e

Considerando a necessidade de adequacdo das atividades do Servico de Inspecdo Federal - SIF aos
modernos procedimentos adotados no controle higiénico-sanitario das matérias-primas e dos produtos de
origem animal,

Considerando a necessidade de atendimento aos compromissos internacionais assumidos no ambito da
Organizagdo Mundial de Comércio e conseqiientes disposi¢cdes do Codex Alimentarius, assim como no do
MERCOSUL, resolve:

Art. 1] Instituir o SISTEMA DE ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE - APPCC a
ser implantado, gradativamente, nas indlstrias de produtos de origem animal sob o regime do Servico de
Inspecédo Federal - SIF, de acordo com o0 MANUAL GENERICO DE PROCEDIMENTOS, anexo a presente
Portaria.

8§ 1[] Na implanta¢é@o do Sistema APPCC, o Servico de Inspecdo Federal - SIF obedecerd um cronograma
especialmente preparado e adotard os manuais especificos por produto e o de auditoria do Sistema.

8 2[[1 Os manuais especificos por produto ¢ o de auditoria do Sistema APPCC seréo submetidos a consulta
publica com o objetivo de receber sugestbes por parte de interessados, antes de serem aprovados pela
Secretaria de Defesa Agropecuaria - DAS.

Art. 2[ ] Incumbir a SDA de nstituir Comités Técnicos com a finalidade de coordenare orientar & execucao
das atividades de implantacdo do Sistema APPCC nos estabelecimentos de carne, leite, ovos, mel e
produtos derivados, ficando convalidados os Comités Técnicos Intersetoriais - CTI, anteriormente instituidos
nos estabelecimentos de pescado e derivados.

Art. 3[] Esta Portaria entra em vigor na data de sua publicacio.

ARLINDO PORTO

MANUAL GENERICO DE PROCEDIMENTOS PARA APPCC EM INDUSTRIAS DE PRODUTOS DE
ORIGEM ANIMAL

MINISTERIO DA AGRICULTURA E DO ABASTECIMENTO
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Desenvolvimento das Etapas para a Elaboracdo e Implantacdo do Plano de

Aprovagao do Plano de APPCC.... ..ottt
Referéncias BibliOgrafiCas. ........uuuiieiiiiiiiiiir e
INTRODUCAO

Modernamente observa-se em todo o mundo um rapido desenvolvimento e aperfeicoamento de novos
meios e métodos de deteccao de agentes de natureza bioldgica, quimica e fisica causadores de moléstias
nos seres humanos e nos animais, passiveis de veiculacdo pelo consumo de alimentos, motivo de
preocupacédo de entidades governamentais e internacionais voltadas a saude publica.

Ao mesmo tempo, avolumam-se as perdas de alimentos e matérias-primas em decorréncia de processos de
deterioracdo de origem microbiolégica, infestacdo por pragas e processamento industrial ineficaz, com
severos prejuizos financeiros as industrias de alimentos, a rede de distribuicdo e aos consumidores.

Face a este contexto, as novas exigéncias sanitarias e aos requisitos de qualidade, ditados tanto pelo
mercado interno quanto pelos principais mercados internacionais, o governo brasileiro, juntamente com a
iniciativa privada, vem desenvolvendo, desde 1991, a implantacdo em carater experimental do Sistema de
Prevencéo e Controle, com base na Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle- APPCC, do inglés
"HAZARD ANALYSIS AND CRITICAL CONTROL POINTS - HACCP". Este Sistema € uma abordagem
cientifica e sistemética para o controle de processo, elaborado para prevenir a ocorréncia de problemas,
assegurando que os controles sédo aplicados em determinadas etapas no sistema de producdo de
alimentos, onde possam ocorrer perigos ou situacées criticas.

Este Sistema, hoje adotado pelos principais mercados mundiais, basicamente assegura que os produtos
industrializados:

a) sejam elaborados sem riscos a satde publica;
b) apresentem padrdes uniformes de identidade e qualidade;

c) atendam as legislagGes nacionais e internacionais, no que tange aos aspectos sanitarios de qualidade e
de integridade econémica.

Os sistemas tradicionais de Inspecédo e Controle da Qualidade, face as necessidades de melhorarem seu
desempenho quanto a eficiéncia, eficacia e relevancia social na atividade de assegurar a qualidade dos
alimentos, dentro de um sistema de gerenciamento da qualidade do processo industrial, passardo a utilizar
como meio auxiliar este Sistema, que pela sua concepcdo e filosofia, além de assegurar os objetivos
propostos, torna mais eficaz o Servico de Inspecdo Federal. Cabe destacar que o APPCC ndo € um
Sistema de Inspecéo.

Destaca-se também a exigéncia dos Estados Unidos e da Unido Européia, em seus conceitos de
equivaléncia de sistemas de inspecdo, da aplicacdo de programas com base no Sistema de APPCC. Nos
Estados Unidos, o sistema foi tornado mandatério, a partir de Janeiro de 1997, para as indUstrias carneas
com implementa¢&o gradativa.

Dessarte, além de tratar-se de um mecanismo de prevencdo e controle que atinge o segmento de
industrializacdo dos produtos de origem animal, sua implantacdo passa a ser imprescindivel na reorientacéo
dos programas nacionais da garantia da qualidade destes produtos para atendimento as exigéncias
internacionais.

Este Manual pretende contribuir, de forma clara e objetiva, com as industrias de produtos de origem animal
de grande, médio e pequeno porte, visando propiciar os beneficios do sistema de APPCC, que entendemos
sejam os seguintes:
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a) conferir um carater preventivo as operacfes do processo de industrializacéo;
b) orientar para uma atengéo seletiva nos pontos criticos de controle;

c) sistematizar e documentar os pontos criticos;

d) garantir a producao de alimentos seguros;

e) oferecer oportunidade de incrementar a produtividade e a competitividade.

O Ministério da Agricultura e do Abastecimento, através do Departamento de Inspecdo de Produtos de
Origem Animal, dispde-se a orientar o planejamento e a implantacdo de planos de APPCC nas empresas
gue industrializam produtos de origem animal sob Inspecédo Federal.

OBJETIVOS

O objetivo deste Manual é fornecer as industrias sob Inspecdo Federal as diretrizes basicas para
apresentagdo, implantacao, manutencéo e verificacao do Plano de Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle -APPCC, assegurando que os produtos:

a) sejam elaborados sem perigos a Saude Publica;
b) tenham padrdes uniformes de identidade e qualidade;

c) atendam as legislacbes nacionais e internacionais sob os aspectos sanitarios de qualidade e de
integridade econbémica,;

d) sejam elaborados sem perdas de matérias-primas;
e) sejam mais competitivos nos mercados nacional e internacional.
CAMPO DE APLICACAO

Este Manual, elaborado de acordo com os principios do Sistema APPCC, aplica-se aos estabelecimentos
de produtos de origem animal que realizam o comércio interestadual e/ou internacional.

A inspecdo industrial e sanitaria de produtos de origem animal tem seus fundamentos técnico-cientificos e
juridicos, procedimentos e mandamentos administrativos inseridos em lei especifica, mais precisamente Lei
1283, de 18/12/50 (D.O.U. de 19/12/50).

Esta lei, por sua vez, da lastro aos Decretos 30.691, de 20/3/52 e 1255, de 25/6/62, o primeiro, aprovando o
Regulamento da Inspecao Industrial e Sanitaria de Produtos de Origem Animal (RIISPOA) e o segundo,
alterando-o.

Mais recentemente, a Lei 7889, de 23/11/89 (D.O.U. de 24/11/89), além de disciplinar as sanc¢des relativas
as infragdes a legislagcdo dos produtos de origem animal, veio redefinir as areas de competéncia da Uniéo,
dos Estados e dos Municipios na fiscalizacdo dos produtos em tela.

Conforme dispbem estas leis, a Unido, mais especificamente, o Ministério da Agricultura, através do seu
orgao especializado (DIPOA), tem a competéncia da inspeg¢éo industrial e sanitaria dos produtos de origem
animal nos estabelecimentos que realizam o comércio interestadual e internacional, enquanto que, para o0s
estabelecimentos que realizam o comércio intermunicipal e municipal, a competéncia dessa inspecao &,
respectivamente, das unidades da Federagdo e dos Municipios.

CONDIGOES GERAIS

Para a implantacédo do Sistema de APPCC na indUstria sob inspecao federal, alguns requisitos séo basicos:

Dzetta | Projetos, Consultorias e Treinamentos www.dzetta.com.br | contato@dzetta.com.br | +55 21 2620-7474



Sensibilizacdo para a Qualidade

O dirigente da empresa deve estar sensibilizado para os beneficios e dificuldades relativos as mudancas de
comportamento necessarias ao sucesso, na adoc¢ao da gestéo pela qualidade em sua empresa.

Comprometimento da Direcdo da Empresa com o Plano

Para que o Sistema de APPCC tenha sucesso, a Direcdo da empresa deve estar comprometida com o
plano. Esse comprometimento implica conhecimento dos custos e beneficios, decorrentes da implantacéo
do mesmo, incluindo também a necessidade de investimento na educacdo e na capacitacdo do corpo
funcional com relacdo ao Sistema de APPCC.

Capacitacao

Implica na elaboragédo de um programa de educacao e treinamento nos principios de APPCC, envolvendo
todo o pessoal responsavel, direta e indiretamente, pelo desenvolvimento, implantacdo e verificagdo
(Auditoria Interna do Programa).

Implantacao e Execucéao

A empresa deve fornecer as condicfes previstas neste Manual para que o Sistema de APPCC seja
implantado e cumprido. Os procedimentos de controle da qualidade, baseados no APPCC, devem ser
especificos para cada indUstria e cada produto.

Responsabilidade

E de responsabilidade da Direcéo-Geral e do nivel gerencial das empresas assegurar que todo o corpo
funcional esteja conscientizado da importéncia da execucdo das atividades do Programa ou Plano de
APPCC.

DEFINICOES
Sistema APPCC

E um sistema de andlise que identifica perigos especificos e medidas preventivas para seu controle,
objetivando a seguranca do alimento, e contempla para a aplicagdo, nas industrias sob SIF, também os
aspectos de garantia da qualidade e integridade econ6mica.

Baseia-se na prevengéo, eliminacdo ou reducdo dos perigos em todas as etapas da cadeia produtiva.
Constitui-se de sete principios basicos, a saber:

1. identificacao do perigo;

2. identificacdo do ponto critico;

3. estabelecimento do limite critico;

4. monitorizacao;

5. ac¢des corretivas;

6. procedimentos de verificagao;

7. registros de resultados.
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Perigo

Causas potenciais de danos inaceitaveis que possam tornar um alimento impréprio ao consumo e afetar a
salde do consumidor, ocasionar a perda da qualidade e da integridade econdmica dos produtos.
Genericamente, o perigo é qualquer uma das seguintes situacgoes:

- presencga inaceitavel de contaminantes biolégicos, quimicos ou fisicos na matéria-prima ou nos produtos
semi-acabados ou acabados;

- crescimento ou sobrevivéncia inaceitavel de microrganismos patogénicos e a formacgéo inaceitavel de
substancias quimicas em produtos acabados ou semi-acabados, na linha de producao ou no ambiente;

- contaminacdo ou recontaminacdo inaceitdvel de produtos semi-acabados ou acabados por
microrganismos, substancias quimicas ou materiais estranhos;

- ndo conformidade com o Padrdo de Identidade e Qualidade (PIQ) ou Regulamento Técnico estabelecido
para cada produto.

Risco

E a probabilidade de ocorréncia de um perigo a salde publica, de perda da qualidade de um produto ou
alimento ou de sua integridade econémica.

Andlise de Risco

Consiste na avaliagcéo sistematica de todas as etapas envolvidas na producdo de um alimento especifico,
desde a obtencdo das matérias-primas até o uso pelo consumidor final, visando estimar a probabilidade da
ocorréncia dos perigos, levando-se também em considera¢do como o produto sera consumido.

Ponto de Controle

Qualquer ponto, operacao, procedimento ou etapa do processo de fabricacdo ou preparacao do produto que
permite controle de perigos.

Ponto de Controle Critico (PCC)

Qualquer ponto, operagéo, procedimento ou etapa do processo de fabricacdo ou preparacdo do produto,
onde se aplicam medidas preventivas de controle sobre um ou mais fatores, com o objetivo de prevenir,
reduzir a limites aceitaveis ou eliminar os perigos para a saude, a perda da qualidade e a fraude econémica.

Limite Critico

Valor ou atributo estabelecido, que ndo deve ser excedido, no controle do ponto critico.

Desvio

Falha no cumprimento ou nédo atendimento de limite critico, denotando este estar sub ou sobrepassado.
Medida Preventiva

Procedimentos ou fatores empregados nas etapas ou processos de producdo que visam controlar um perigo
a salde, de perda da qualidade de um produto ou alimento ou de sua integridade econémica.

Monitorizacéo

Sequéncia planejada de observacdes ou medi¢cdes devidamente registradas para avaliar se um PCC esta
sob controle.
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Acdes Corretivas
Acdes a serem adotadas quando um limite critico é excedido.
Verificacao

Uso de métodos, procedimentos ou testes, executados sistematicamente pela empresa, para assegurar a
efetividade do programa de garantia da qualidade com base no sistema de APPCC aprovado.

Plano APPCC

Documento escrito que descreve o0s procedimentos e 0s compromissos a serem assumidos pela industria
de produtos de origem animal, através do programa de controle de qualidade dinamico, fundamentado nos
principios do Sistema APPCC.

Leiaute (Lay-out)
Distribuicéo fisica de elementos num determinado espago, dentro de um ambiente industrial.
Diagrama Operacional

E uma representacéo grafica de todas as etapas operacionais, em seqiiéncia ordenada, na elaboracéo de
cada produto.

Fluxograma da Producéao

E a esquematizacdo sequencial e o memorial descritivo detalhando as etapas do processo de elaboragéo
do produto.

Organograma

E uma representacéo grafica ou diagrama que mostra as relacdes funcionais entre os diversos setores da
empresa.

Arvore decisoria para identificagdo do PCC
Sequéncia légica de questfes para determinar se a etapa do processo é um PCC.
Garantia da Qualidade

Todas as ac¢Bes planejadas e sistematicas necessarias para prover a confiabilidade adequada de que um
produto atenda aos padrées de identidade e qualidade especificos e aos requisitos estabelecidos no
sistema de APPCC.

Controle da Qualidade

Consiste nas técnicas operacionais e acdes de controle realizadas em todas as etapas da cadeia produtiva,
visando assegurar a qualidade do produto final.

Lote

Uma colecao de unidades especificas de uma matéria-prima ou produto com caracteristicas uniformes de
qualidade, tamanho, tipo e estilo, tdo uniformemente quanto possivel, identificado de forma comum e Unica,
sempre produzido durante um ciclo de fabricagcdo ou ndo mais de um periodo de producéo.

Limite de Seguranca (ou operacional)

Valor ou atributo mais estreito ou restrito que o limite critico e que é pardmetro utilizado para reduzir o risco.
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DESENVOLVIMENTO DAS ETAPAS PARA ELABORACAO E IMPLANTACAO DO PLANO DE APPCC
O Plano APPCC é desenvolvido por meio de uma seqiiéncia légica de etapas, assim distribuidas:

12 ETAPA - Formacédo da Equipe

22 ETAPA - Identificacdo da Empresa

32 ETAPA - Avaliacdo dos Pré-requisitos

42 ETAPA - Programa de Capacitacéo Técnica

52 ETAPA - Seqiiéncia légica de Aplicacdo dos Principios do APPCC

62 ETAPA - Encaminhamento da Documentacgéo para Avaliacdo pelo DIPOA

72 ETAPA - Aprovacdo, Implantacéo e Validac&o do Plano APPCC

DESENVOLVIMENTO DAS ETAPAS PARA A ELABORACAO E IMPLANTACAO DO PLANO DE APPCC
12 ETAPA - Formacédo da Equipe responsavel pela elaboracéo e implantacdo do Plano de APPCC

Dentro de um estabelecimento industrial, o primeiro passo para desenvolver um plano de APPCC é a
organizacdo de uma equipe responsavel pela sua elaboracéo e implantacdo. A referida equipe deve ser
constituida de pessoal que esteja familiarizado com os produtos, seus métodos de elaboracdo e com o
estabelecimento produtor. Essa equipe deve ser selecionada cuidadosamente. Seus possiveis integrantes
podem incluir: gerente, microbiologistas, compradores, técnicos especializados, capatazes, chefes de
secdes especificas e operarios, coordenados por um responsavel técnico do controle da qualidade,
devidamente capacitado em APPCC.

Deve-se ressaltar, ainda, que os integrantes da equipe devem ser pessoas com grande poder de
convencimento, liderangca e capacidade de multiplicacdo dos conhecimentos obtidos e formadores de
opinido, de modo a possibilitar a penetragcdo dos conceitos contidos no programa nos diversos setores do
estabelecimento industrial e a facilitar a sensibilizacdo de todo o corpo funcional para a importancia desse
plano.

22 ETAPA - Identificacdo da Empresa

A - Identificacdo Completa da Empresa

Na apresentacéo do plano APPCC deverao constar as seguintes informacoes:
- Nome da empresa responsavel (razédo social);

- endereco completo (localizacdo, CEP, fone, fax, telex, caixa postal);

- n° de registro no SIF;

- categoria do estabelecimento;

- relacionar produtos elaborados;

- destino da producéo:

e mercado nacional;
¢ mercado internacional (paises importadores).
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B - Organograma da Empresa

A organizacao do estabelecimento industrial devera ser apresentada em forma de diagrama, com indicacéo
dos setores que efetivamente participam do desenvolvimento, implantacdo e manutencdo do Plano de
APPCC. Na elaboracéo do organograma, o posicionamento do Setor de Garantia da Qualidade devera estar
diretamente ligado a Direcdo-Geral da Empresa.

e Definicao das funcdes e atribuicdes dos membros integrantes do organograma

Na implantacdo de um plano de APPCC, a clara definicao das funcdes e atribuicdes dos responsaveis pela
elaboracdo, implantacdo, acompanhamento e revisdo do programa é de fundamental importancia, como
apresentado a seguir:

¢ Direcéo Geral

Responsavel da empresa, que deve estar comprometido com a implantagdo do plano de APPCC,
analisando-o e revisando-o sistematicamente, em conjunto com o pessoal de nivel gerencial.

¢ Pessoal de nivel gerencial

Responsavel pelo gerenciamento dos diversos processos da empresa, incluindo producédo, compras,
vendas e garantia da qualidade, participando da reviséo periddica do plano junto a Diregdo Geral.

Responsével pela implantacdo do Plano de APPCC

Subordinado diretamente a Direcdo-Geral, que deve elaborar, implantar, acompanhar, verificar e melhorar
continuamente o0 processo.

E muito importante ressaltar ainda que, na implantacdo do Plano de APPCC, é fundamental a participacdo e
o envolvimento de todas as pessoas dos diferentes setores da empresa no desenvolvimento do programa. A
integracdo dos setores e a conscientizacdo das pessoas quanto a sua importancia € essencial para o
sucesso do mesmo.

Visando assegurar a eficiéncia do Plano, algumas exigéncias sao necessarias:

a) Relativas ao técnico:

b)
- estar motivado para a importancia do Plano de APPCC e totalmente comprometido com seus resultados,
evidenciados no desempenho de suas fun¢des e atribuicdes durante a execucéo de todo o processo;
- possuir experiéncia comprovada no setor industrial de laticinios e demonstrar conhecimento em
conceituacdo do Plano de APPCC, tecnologia de processamento de produtos lacteos, procedimentos de
higiene e sanitizacdo, analise sensorial, no¢gfes basicas de microbiologia, métodos de avaliagdo fisico-
guimica e planos de amostragem;
- ter perfil multiplicador, de modo a repassar para outros participantes do corpo técnico todo o conhecimento
obtido durante a fase de capacitacéo (3% etapa);
- ter poder de deciséo diante de todos o0s aspectos técnicos do plano;
- ser o elemento de contato direto para os assuntos referentes ao Plano junto a Dire¢do-Geral da Empresa e
ao Servigo de Inspecéo Federal;
- ter formacdo universitaria ou técnica compativel com o exercicio dessas funcdes.

b. Relativas a Empresa:

- possibilitar total acesso do técnico a Dire¢do-Geral e prover todo 0 apoio necessario para a execugao de
suas atividades;

- promover a capacitagdo do técnico, comprometendo-se em investir continuamente em treinamentos
especificos para o desempenho de suas funcgdes;

- promover eventos de sensibilizacdo de modo a conscientizar o corpo funcional da importancia da
implantacdo e desenvolvimento do plano de APPCC.

32 ETAPA - Avaliacdo dos Pré-requisitos para o Sistema APPCC

Nesta fase, a equipe de trabalho responséavel pela elaboracéo do plano devera realizar estudos visando
analisar a situacdo do estabelecimento e tracar a estratégia para alcancar os objetivos finais.
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Em verdade, estes pré-requisitos referem-se a aspectos que na maior parte ja foram disciplinados pelo
DIPOA ou estdo em fase de disciplinamento e que, na pratica, sdo controlados nos estabelecimentos sob
inspecdo federal. A inclusdo neste Manual representa tdo somente uma chamada com referéncia a sua
importéancia dentro do Sistema APPCC.

Assim, 0s seguintes aspectos devem ser analisados:

1. Leiaute (Lay-out) do estabelecimento
O objetivo deste estudo é fazer um diagnéstico da estrutura fisica existente, sua adequabilidade aos
processos dos produtos elaborados, identificando possiveis ocorréncias de contaminagfes cruzadas.

1.1 Recepcéo
Neste item, a equipe de trabalho deve analisar possiveis altera¢bes das matérias-primas em decorréncia do
tempo de espera para descarga e da infra-estrutura existente para o desenvolvimento dos trabalhos.

1.2 Estocagem da matéria-prima

No local de estocagem deve-se estudar ndo sé a organizacdo das matérias-primas e as facilidades da
realizacd@o da inspecgéo visual, como também as possiveis flutuacdes de temperatura que possam acarretar
prejuizos a qualidade.

1.3 Fase de preparagcdo da matéria-prima

Entende-se por fase de preparacdo da matéria-prima qualquer etapa do processo industrial em que o
produto sofra algum tipo de manipulagéo.

Nesta etapa, a equipe deve centralizar a atencao na temperatura ambiental, nas possiveis alteracdes
sofridas pelas matérias-primas com relagdo ao tempo de espera nas diferentes fases tecnologicas da
producdo, nos equipamentos envolvidos e suas possiveis implicagdes com a qualidade higiénico-sanitaria
do produto final.

1.4 Localizacdo dos setores de estocagem de embalagens, ingredientes e aditivos
Também, nestes setores, deve-se atentar para as possiveis alteracfes sofridas pelos produtos em
decorréncia de condicdes inadequadas de estocagem.

1.5 Setor de elaboragéo

O enfoque deve ser dirigido aos riscos de contaminacdes cruzadas entre matérias-primas e ingredientes
destinados a elaboracdo de produtos com diferente microbiota. O tempo de retencdo do produto em
processo e a temperatura de manutencdo s&o outros aspectos a serem considerados no controle do
crescimento de microrganismos indesejaveis no produto final.

1.6 Setor de embalagem

A embalagem, em alguns casos, pode carrear microrganismos aos produtos elaborados, comprometendo a
inocuidade dos mesmos. Também as implicacdes dos tipos de embalagens na vida de prateleira pretendida
para os produtos e as condi¢cdes de distribuicdo e exposicdo no varejo devem ser consideradas, assim
como o tratamento a que estas embalagens sdo submetidas antes do uso.

A temperatura ambiente do setor de embalagem, por questdo de conforto dos operdarios, nem sempre é
aquela desejavel a protecao dos produtos, propiciando, algumas vezes, o crescimento de microrganismos.
Portanto, nesta situacdo, o curto tempo de retencdo dos produtos nesta fase do processo é de suma
importancia para o controle de germes indesejaveis.

1.7 Estocagem do produto final

E importante considerar, durante a estocagem dos produtos, a compatibilidade dos mesmos com a
temperatura de armazenamento recomendada para garantir a qualidade higiénico-sanitaria desejavel. Outro
fator deste mesmo item diz respeito a possibilidade de contaminacdo cruzada.

1.8 Expedicéo

Pelas mesmas razbes expostas no item 1.6, o transito do produto pela expedicdo deve ser tdo rapida
guanto possivel, evitando-se assim que o0 mesmo sofra algum tipo de alteracdo. Da mesma forma, devem
ser propiciadas facilidades operacionais visando agilizar o fluxo do produto pelo setor.

2. Manutencéo das instalaces

Além dos aspectos relacionados com a manutencao das instalacdes propriamente ditas e suas implicac6es
na higiene ambiental, a natureza do material utilizado na constru¢cédo de pisos, paredes e teto, considerando
a eficiéncia dos procedimentos de limpeza e sanificacdo, deve receber especial atencdo da equipe
responsavel pela elaboracao e implantacao do plano APPCC.
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A distribuicdo dos equipamentos acessérios (redes de agua, vapor e frio) na area industrial ndo deve estar
disposta sobre equipamentos utilizados no processamento de alimentos para evitar possiveis fontes de
contaminacdo, principalmente quando s&o utilizados equipamentos abertos na industrializacdo dos
produtos.

A disposicéo da rede coletora de aguas residuais também deve ser analisada, particularmente quanto a
distancia entre os ralos, a disposicdo dos equipamentos e ao fluxo dessas aguas.

3. Equipamentos

A natureza dos equipamentos, as caracteristicas das superficies que entram em contato com os produtos, a
possibilidade de transferéncia de odores aos alimentos, as facilidades de montagem e desmontagem com
vistas aos procedimentos de limpeza, sanificacdo e as dificuldades para inspecdo visual sdo aspectos a
serem considerados visando a elaboracdo e implantagédo do plano APPCC.

4. Agua de abastecimento

Um dos mais importantes aspectos envolvidos na producdo de alimentos €, sem duvida, a qualidade da
agua de abastecimento, além do controle da qualidade e quantidade do gelo utilizado. Os aspectos fisico-
guimicos e a qualidade microbioldgica, a origem da agua utilizada, sua vazao (se for o caso) e a capacidade
de estocagem devem ser analisadas com relac@o as necessidades dos diferentes processos industriais.

5. Saude dos operarios e habitos higiénicos

Os manipuladores de alimentos sdo, muitas vezes, responsaveis pela veiculagdo aos alimentos de
microrganismos causadores de enfermidades ao homem. As condi¢des de salde dessas pessoas, a higiene
pessoal (roupas, cabelos, unhas, etc.) e os habitos higiénicos (antes, durante e apés os trabalhos, ao sair e
ao retornar ao servigo, apos a utilizacéo de sanitarios, antes e depois das refei¢cdes) séo fatores que devem
ser considerados com vistas a elaboragcé@o do plano. A educacéo sanitaria deve ser voltada a manutencéo
de habitos e atividades higiénicas, treinamento sistematico do pessoal e condi¢des de saude do pessoal.

Os operérios devem ser examinados periodicamente por servico médico e serem certificados como aptos a
manipular alimentos.

6. Controle de insetos e roedores

E notdrio que insetos e roedores podem comprometer a higiene dos alimentos. Assim, o desenvolvimento
de um programa de combate a insetos e roedores € outra medida preparatdria a implementacao do plano
APPCC.

Deve constar do plano:

1. memorial descritivo do processo;

2. produtos quimicos empregados e seus respectivos antidotos;

3. empresa responsavel (no caso de terceiros) e responsabilidade técnica;

4. planta de situagdo do estabelecimento com identificacdo dos locais de colocacdo de produtos (area
externa) e armadilhas (areas internas);

5. modelos de relatérios de controles e providéncias.

7. Limpeza e sanificac&o

A elaboracé@o de um programa de limpeza e sanificagdo envolve multiplos fatores relacionados, ndo s6é com
as instalacbes e equipamentos, mas também com o tipo de residuo a ser removido, observadas as
especificacbes e propriedades dos agentes de limpeza e sanificacéo, freqiéncia de aplicacdo e critérios
utilizados na avaliacdo deste plano.

Deve constar do plano a relacdo dos produtos empregados com as respectivas autorizagbes de uso pelo
DIPOA e, ainda, métodos de controle de limpeza de superficie.

8. Afericdo dos instrumentos

A afericdo periddica dos instrumentos de controle de temperatura, peso e outros pardmetros relacionados
com os padrdes de identidade e qualidade dos alimentos constitui-se em outro pré-requisito & implantacéo
do plano APPCC.

9. Qualidade da matéria-prima e ingredientes

Na producdo de alimentos, quando se pretende um produto de qualidade garantida, € necessario conhecer
ndo somente a microbiota das matérias-primas e ingredientes envolvidos no processamento, mas também o
grau de contaminacgéo destes mesmos componentes.

10. Procedimentos de recolhimento do produto final

No estabelecimento industrial de produtos de origem animal devem existir formas para recolhimento do
produto final no mercado de sua destinacdo, através de um setor ou responsavel para assegurar 0
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cumprimento das acfes necessarias, caso sejam detectados problemas para a saude publica, perda de
gualidade ou de integridade econémica apés a distribuicdo dos produtos.

Nos programas de recolhimento, alguns requisitos sao basicos, tais como:

a) a nomenclatura correta dos produtos;

b) as identificacBes corretas da data de fabricacdo, do prazo de validade e das condicbes de conservagao
dos produtos;

¢) identificacdo do lote do produto comercializado, que pode ser de um dia ou do turno da produc¢éo, desde
gue seja obtido sob condi¢gBes uniformes de controle a partir do recebimento da matéria-prima;

d) o controle dos canais de distribuicdo e comercializacao;

e) controle dos registros que devem ser arquivados, ordenadamente, por um periodo de pelo menos dois
anos, apos vencido o prazo de validade do produto;

f) é recomendéavel que seja colocado na embalagem do produto o telefone para atendimento ao consumidor.

11. Procedimentos sobre reclamagdes dos consumidores e/ou importadores

A Empresa deve ter politica e procedimentos para resolucdo das reclamagfes dos consumidores e/ou
importadores sobre seus produtos. Deve ser mantido um registro de todas as reclamacdes e das acdes
tomadas pelo setor competente.

Deve haver previsdo dos procedimentos para que, quando uma reclamacao gerar dudvidas quanto ao
sistema de garantia da qualidade, as atividades envolvidas no processo de elaboracdo do produto sejam
revistas para aplicacéo de a¢bes preventivas, corretivas e incrementacdo dos procedimentos de vigilancia.

42 ETAPA - Programa de Capacitagao Técnica

Na implantacdo do plano de APPCC, a empresa deverd garantir condicdes para que todas as pessoas
sejam capacitadas, facilitando a sua participagdo em treinamentos para a sua correta aplicacdo. A
capacitacdo deve ser de forma continua para propiciar atualizacéo e reciclagem de todos os envolvidos.

O conteudo programatico dos treinamentos sobre o sistema de garantia da qualidade, fundamentados no
sistema de APPCC para produtos.de origem animal, devera abranger preferencialmente:

sensibilizacédo para a qualidade;

perigos para a salde publica ocasionados pelo consumo de alimentos de origem animal;
deterioragdo de alimentos pereciveis;

lay-out operacional;

programas de higiene;

etapas de elaboracao e implantagéo (parte tedrica e exercicios praticos na industria).

~Poo0oT®

52 ETAPA - Seqiiéncia légica de Aplicacéo dos Principios do APPCC

Nesta etapa estdo listados os doze passos que serdo necessarios a implantacdo da APPCC. Os passos de
6 a 12 referem-se aos sete principios basicos do plano.

1° Passo - Reunir a Equipe APPCC, formada nos moldes apresentados na 12 etapa;

2° Passo - Descrever o produto;

3° Passo - Identificar o uso pretendido e consumidor do produto;

4° Passo - Construir o diagrama operacional;

5° Passo - Verificar, na pratica, a adequacgédo do diagrama operacional;

6° Passo - Listar e identificar os perigos, analisar os riscos e considerar as medidas preventivas de controle
(Principio 1);

7° Passo - Identificar os PCCs e aplicar a arvore deciséria (Principio 2);

8° Passo - Estabelecer os limites criticos para cada PCC (Principio 3);

9° Passo - Estabelecer o sistema de monitorizagdo para cada PCC (Principio 4);

10° Passo - Estabelecer as a¢des corretivas (Principio 5);

11° Passo - Estabelecer os procedimentos de verificagcdo (Principio 6);

12° Passo - Providenciar a documentacao e estabelecer os procedimentos de registro (Principio 7).

DESCRICAO DOS PASSOS:
1° Passo - Reunir a Equipe APPCC
A Equipe APPCC devera ser reunida apés sua capacitacao técnica para definir todos os demais passos

para a implantagdo do plano.

2° e 3° Passos - Descri¢éo, identificagdo e uso pretendido do produto
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Nestes passos deverdo ser providenciadas todas as informacdes que servem para descrever, identificar o
produto e o uso pretendido. Para isto serdo utilizados os formularios cujos modelos estao nas FIGURAS 1 e
2.

4° e 5° Passos - Construcao e verificagdo pratica do diagrama operacional

O diagrama operacional de cada produto devera conter todas as etapas do produto, de forma seqiencial,
clara e simples.

Deverdo acompanhar o diagrama todas as adicdes feitas antes, durante e apés o processamento, bem
como informacdes detalhadas de cada etapa do processo.

Uma vez estabelecido o diagrama operacional, devera ser efetuada uma inspec¢éo no local, verificando a
concordancia das operagfes descritas com o que foi representado. Isto irA assegurar que os principais
passos do processo terdo sido identificados e permitir ajustes quando necessérios com base nas operacdes
verdadeiramente observadas. O diagrama operacional podera seguir os modelos das FIGURAS 3 (A, B, C e
D).

6° Passo (Principio 1) - Listar e identificar os perigos, analisar os riscos e considerar as medidas
preventivas de controle

A andlise dos riscos envolve a listagem e identificacdo dos perigos que podem ocorrer em toda cadeia
produtiva, além das medidas preventivas de controle. Uma vez que devem ser considerados todos os
aspectos da producgédo, desde a obtencéo da matéria-prima até o produto final, sera necessaria uma anélise
para cada estabelecimento e para cada produto elaborado.

Todos os perigos identificados, associados a cada etapa do processo, devem ser listados e sua severidade
avaliada (FIGURAS 4, 5 e 6). Os riscos devem ser analisados em relagdo a sua importancia para a saude
publica (considerada a ligagdo epidemioldgica do produto em analise com enfermidades transmitidas por
alimentos - ETAS), a perda da qualidade de um produto ou alimento e a sua integridade econdmica. As
medidas preventivas para controlar os perigos identificados devem ser listadas.

Para a elaboragdo de um produto de qualidade, é fundamental que os riscos analisados possam ser
prevenidos, reduzidos a niveis aceitaveis ou eliminados.

Na andlise dos riscos, a equipe responsavel pela elaboracdo e implantacdo do Plano APPCC deve
considerar os seguintes pontos:

- Leiaute (lay-out) do estabelecimento industrial para estudo do fluxo de producdo, possibilidade de
contaminacéo cruzada, etc.;

- Formulacao: matérias-primas e ingredientes utilizados;

- Técnica de elaboracdo: praticas de manipulacéo, programa de higiene;

- Habitos do consumidor: uso que se espera do produto, baseado na utilizacdo normal pelo consumidor
final,

- Consumidor: pode ser o publico alvo em geral ou um segmento particular da populagéo (criangas, adultos,
idosos, enfermos, estabelecimentos industriais e comerciais, etc.).

Para a analise de riscos, alguns exemplos de perigos podem ser citados:

a) para a saude publica:

- microrganismos patogénicos ou produtores de toxinas (Salmonella sp, Staphylococcus aureus, E. coli,
Bacillus cereus, , Listeria sp, Clostridium sp, etc.);

- matérias estranhas (fragmentos de vidro, metais, madeira, plastico, etc.);

- residuos organicos e inorganicos: antibioticos, quimioterapicos, metais pesados, praguicidas, etc.

b) para a perda da qualidade:

- deterioragédo, rancidez, particulas queimadas.

C) para a integridade econémica:

- adicao de agua, soro, leitelho, etc;

- supressao de um ou mais elementos e/ou substituicdo/adicao de outros. Visando ao aumento de volume
ou de peso, em detrimento de sua composicédo normal ou do valor nutritivo intrinseco.

7° Passo (Principio 2) - Identificar os PCCs e aplicar a arvore decisoria

A andlise dos perigos consiste em fazer uma série de perguntas para cada etapa de elaboracdo do produto,
usando como referéncia o diagrama da arvore decisoria para identificacéo do ponto critico (FIGURA 7). As
perguntas sdo respondidas em sequéncia e formuladas para cada etapa do processo de elaboracao.

O primeiro procedimento relacionado com a identificacdo dos pontos criticos é a elaboragdo do diagrama
operacional do produto, conforme as determinacdes constantes nos passos de nimeros 4 e 5.

No diagrama operacional do produto serdo identificados os pontos onde os perigos devem ser prevenidos,
reduzidos ao minimo ou eliminados (FIGURA 8), pois qualquer perda de controle pode resultar em perigo a
saude publica, perda da qualidade ou quebra da integridade econdémica.

A correta identificacdo de cada PCC pode ser obtida com o auxilio dos formularios cujos modelos séo
apresentados nas FIGURAS 9 (A e B). A sequiéncia de passos culmina com a numeragao do ponto critico.
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Os perigos que ndo podem ser controlados no estabelecimento devem ser listados e identificados conforme
0 modelo da FIGURA 10.

8° Passo (Principio 3) - Estabelecer os limites criticos para cada PCC

Os limites criticos sdo os valores que separam 0s produtos aceitaveis dos inaceitaveis, podendo ser
gualitativos ou quantitativos. Como exemplos podem ser citados:

a) tempo; h) concentracdo salina;

b) temperatura; i) cloro residual livre;

C) presséo; j) viscosidade;

d) pH; I) preservativos;

e) umidade; m) textura;

f) atividade de &gua; n) aroma;

g) acidez titulavel; o) peso liquido.

O estabelecimento desses limites devera ser baseado no conhecimento disponivel em fontes, tais como:
a) Regulamentos e legislacéo;

b) Literatura cientifica;

c) Dados de pesquisa oficialmente reconhecidos;

d) Referéncias de especialistas de industrias, universidades ou instituicdes reconhecidas;

e) Experiéncias praticas com embasamento cientifico;

f) Normas internas de cada empresa, desde que atendam aos limites estabelecidos na legislacao.

9° Passo (Principio 4) - Estabelecer o sistema de monitorizagéo para cada PCC

A monitorizagcdo deve ser capaz de detectar qualquer desvio do processo (perda de controle) com tempo
suficiente para que as medidas corretivas possam ser adotadas antes da distribuicdo do produto.

Os principais tipos de monitorizagdo sao: observacdo continua, avaliacdo sensorial, determinacdo de
propriedades fisicas, quimicas e microbioldgicas, sendo necessario estabelecer a freqiiéncia e o plano de
amostragem que sera seguido.

A monitorizagao é aplicada por meio de observacao, analises laboratoriais ou utilizacao de instrumentos de
medida. Os métodos analiticos devem ser continuamente validados e os instrumentos aferidos e calibrados.
Os procedimentos de monitorizacdo devem identificar:

a) 0 que sera monitorado;

b) como os limites criticos e as medidas preventivas podem ser monitoradas;

c) com que freqiiéncia a monitorizacédo sera realizada;

d) quem ira monitorar;

e) plano de amostragem (especifico por cada categoria de alimento).

O responsavel pela monitorizacao deve:

a) ser consciente da importancia de sua funcéo;

b) dominar a aplicacéo de técnicas e métodos;

c) registrar precisamente as informacdes nos formularios especificos.

Depois de estabelecidos os métodos de monitorizagcdo, a equipe de trabalho deve elaborar formularios de
registros das observagfes, bem como tabelas ou graficos para registros dos valores observados. Estes
registros devem estar disponiveis para a verificacdo interna e para o Servico de Inspecao Federal.

10° Passo (Principio 5) - Estabelecer as acdes corretivas

Quando se constatar um desvio nos limites criticos estabelecidos, serdo imediatamente executadas as
ac0es corretivas para colocar o PCC novamente sob controle.

As acdes corretivas devem ser especificas e suficientes para a eliminacdo do perigo apds a sua aplicacéo.
Dependendo do produto que esta sendo elaborado, as a¢des corretivas podem ser, por exemplo:

a) recalibrar equipamentos;

b) rejeitar a matéria-prima;

C) reprocessar.

Para cada PCC devem estar estabelecidas uma ou mais ac¢fes corretivas, claramente assinaladas, de tal
modo que o operador do processo saiba exatamente o que fazer e esteja autorizado a adota-las.

11° Passo (Principio 6) - Estabelecer os procedimentos de verificacdo

Os procedimentos de verificacdo visam determinar se os principios do Sistema APPCC estdo sendo
cumpridos no plano e/ou se o plano necessita de modificacdo e reavaliacdo, bem como comprovar o
funcionamento do Sistema APPCC e o atendimento da legislacdo vigente nos aspectos de formulagéo,
padrdes fisico-quimicos e microbiolégicos.

A verificac@o serd executada por pessoas da prépria empresa, independentes da atividade relacionada com
os procedimentos de vigilancia, ou por auditores externos, a critério da empresa. A determinacdo da
freqiiéncia dos procedimentos de verificacéo é da responsabilidade do dirigente da empresa.

Nos procedimentos de verificacdo serdo observados 0s seguintes itens:
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a) revisdo do plano APPCC (pré-requisitos, normas regulamentares, obediéncia aos principios da APPCC,
etc.);

b) registros do APPCC;

¢) adequacéao das acdes corretivas;

d) controle dos PCCs;

e) revisao dos limites criticos;

f) procedimentos de afericdo e calibracdo de equipamentos e instrumentos;

g) amostragem e analises fisicas, quimicas, microbiolégicas e sensoriais para confirmar se os PCCs estdo
sob efetivo controle;

h) avaliagdo da execucéo do plano, sempre que ocorra uma alteracdo na técnica de elaboracéo do produto
gue, nesta condic¢do, terd de ser reavaliado pelo Servi¢co de Inspe¢éo Federal.

12° Passo (Principio 7) - Providenciar a documentagédo e estabelecer os procedimentos de registro

Todos os dados e informacdes obtidos durante os procedimentos de vigilancia, de verificacdo, resultados
laboratoriais, etc., devem ser registrados em formularios préprios de cada estabelecimento industrial e,
sempre que possivel, resumidos em forma de graficos ou tabelas. Deve-se registrar, também, os desvios,
as ac0es corretivas e as causas dos desvios. Como exemplos de registros, podem ser citados:

a) Controle de cloracé@o da 4gua de abastecimento;

b) Inspecéo de matéria-prima;

c) Tempo e temperatura;

d) Inspec¢éo do produto;

e) Pesagem;

f) Registro dos programas de treinamento de pessoal.

Os registros devem estar acessiveis, ordenados e arquivados durante um periodo de pelo menos dois anos
apoés o vencimento do prazo de validade dos produtos comercializados.

Os formularios a serem utilizados para os registros deverao compor o Plano APPCC.

62 ETAPA - Encaminhamento da Documentacé&o para Avaliacéo pelo DIPOA

ApOs a elaboracao do plano APPCC, a empresa remetera ao DIPOA, através da representacéo estadual do
6rgdo, em 2 vias, datilografadas ou em disquete:

- Requerimento ao Sr. Diretor do DIPOA, solicitando analise e aprovacao do plano;

- ldentificacdo e organograma da empresa com definicbes das funcdes e atribuicdes dos colaboradores,
com apresentacao dos curriculos do pessoal de nivel médio e superior em cargos de chefia;

- Leiaute (lay-out) da industria;

- Diagrama operacional de cada produto com identificacao e descricdo dos perigos, dos controles de pontos
criticos, com o estabelecimento dos limites criticos, procedimentos de monitorizagdo, das a¢des corretivas,
dos procedimentos de verificacdo e do sistema de registros (modelo de resumo proposto na FIGURA 11);

- Memorial descritivo de fabricagédo de cada produto, detalhando as matérias-primas utilizadas, ingredientes,
aditivos, fases do processo, equipamentos envolvidos, embalagem, condicdes de armazenamento,
distribuicdo e condi¢Bes de exposi¢édo no varejo;

- Caracteristicas do produto quanto ao pH, a atividade de &gua, a concentragdo de sal, & umidade, etc.;

- Documentacao referente ao cumprimento dos pré-requisitos (32 etapa).

A documentacao, listada anteriormente, sera encaminhada ao membro do Comité Permanente de Avaliacao
do Plano APPCC (Portaria do MAA n.°.......... de ....... [.....M.....) do Servigco de Inspe¢do de Produtos de
Origem Animal - SIPA, na Delegacia Federal de Agricultura da unidade da federacédo onde esté localizado o
estabelecimento industrial e no qual sera implantado o referido programa.

As empresas deverdo elaborar o plano genérico de APPCC, constando toda linha de produc¢éo de produtos,
com cronograma de implantag&o progressiva de acordo com prioridade estabelecida.

Qualquer modificagdo do plano devera ser comunicada oficialmente ao comité para revalidacdo. Durante a
implantagdo, a equipe de APPCC do SIPA podera oferecer esclarecimentos a empresa e propor correcfes
no plano estabelecido.

72 ETAPA - Aprovacdao, Implantacéo e Valida¢do do Plano APPCC

O plano sera implantado ap0s a apresentacdo da documentacdo e aprovacao pelo DIPOA. Apds a
aprovacdo, a validagdo do plano ficar4 condicionada ao resultado de auditoria especifica, liderada por
profissionais médicos veterinarios pertencentes ao DIPOA.

A primeira auditoria devera ser conduzida preferencialmente no prazo de 30 dias ap6s a comunicagdo da
implantac&o do plano por parte da empresa.

Nos casos de nao aprovacgao, 0 programa serd revisto pelo estabelecimento e reavaliado pelo DIPOA.

Uma vez aprovados, os planos terdo prazos determinados para implantacdo, que serdo estabelecidos em
especifico para cada setor (pescados, carne e leite).

Apbs a aprovacao e implantacdo do plano, o DIPOA exercera as prerrogativas que Ihe conferem os textos
legais pertinentes para realizar auditoria no plano de cada estabelecimento. Somente o DIPOA podera
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validar e realizar auditorias nos Planos APPCC dos estabelecimentos que fazem comércio interestadual e
internacional.
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FIGURA 1 - FORMULARIO DE DESCRICAO DO PRODUTO *
DESCRICAO DO PRODUTO

1. NOME DO PRODUTO

2. CARACTERISTICAS IMPORTANTES DO
PRODUTO FINAL (ex.: pH, A,, etc.)

3. FORMA DE USO DO PRODUTO /
CONSUMIDOR

4. CARACTERISTICAS DA EMBALAGEM

5. PRAZO DE VALIDADE

6. ONDE O PRODUTO SERA VENDIDO

7. INSTRUCOES CONTIDAS NO ROTULO

8. CONTROLES ESPECIAIS DURANTE A
DISTRIBUICAO E COMERCIALIZACAO

DATA: APROVADO POR:
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* FONTE: FAO/WHO

FIGURA 2 - FORMULARIO PARA INDICACAO DA COMPOSIGCAO DO PRODUTO (MATERIA-PRIMA,
INGREDIENTES, ADITIVOS, ETC.) *

NOME DO PRODUTO:

MATERIA-PRIMA** INGREDIENTES INGREDIENTES LIQUIDOS
*%
SECOS**
OUTROS AROMATIZANTES** CONSERVADORES**

INGREDIENTES**

MATERIAL DE

EMBALAGEM**

DATA: APROVADO POR:
* FONTE: FAO/WHO

** OBS.: Os constituintes mencionados neste formulario sdo apenas exemplos.
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FIGURA 3.A - DIAGRAMA OPERACIONAL * (MODELO PARA PRODUCAO DE QUEIJO MINAS
(FRESCAL) *

DIAGRAMA OPERACIONAL

NOME DO PRODUTO: QUEIJO MINAS (FRESCAL)

LEITE CRU EM NATUREZA COALHO FERMENTO LACTICO CLORETO DE SODIO EMBALAGEM

CLORETO DE CALCIO

1. Recebimento 2. Recebimento 3. Recebimento 4. Recebimento 5. Recebimento

6. Selecdo

7. Resfriamento

8. Estocagem 9. Estocagem 10. Estocagem 11. Estocagem 12. Estocagem

13. Padronizagéo 14. Dosagem 15. Repique 16. Dosagem

17. Pasteurizacao

18. Tanque de Fabricacdo

19. Coagulacdo

20. Corte
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21. Enformagem

22. Dessoragem

23. Salga seca/Viragem

24. Embalagem

25. Estocagem

26. Transporte

27. Comercializagéo

DATA: APROVADO POR: * FONTE: FAO/WHO

FIGURA 3.B - DIAGRAMA OPERACIONAL *
(MODELO PARA FABRICACAO DE SALSICHA) *

DIAGRAMA OPERACIONAL

NOME DO PRODUTO: SALSICHA

DATA: APROVADO POR:

* FONTE: FAO/WHO
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FIGURA 3.C - DIAGRAMA OPERACIONAL DO ABATE DE BOVINOS (PRODUGAO DE CARNE BOVINA
COM OSSO - MEIA-CARCAGCA)

TRANSPORTE DO GADO
2
RECEPCAO E DESCANSO DO GADO .

2
BANHO DE ASPERSAO PCC
\2
INSENSIBILIZACAO
2
ICAMENTO (praia de vomito) .

\
SANGRIA .

\’

ESFOLA PCC

1
PRE-EVISCERACAO/ PCC

EVISCERACAO
\2
FASES PREPARATORIAS DA INSPECAO |

\2
DIVISAO DA CARCACA .

\
TOALETE
\
LAVAGEM DA CARCACA .

\
RESFRIAMENTO PCC

2

EXPEDICAO E TRANSPORTE PCC

LEGENDA: e - indica um ponto de contaminac¢do importante, um ponto a ser controlado
PCC - indica o ponto de controle critico
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FIGURA 3.D - DIAGRAMA OPERACIONAL DO PRODUTO PEIXE FRESCO INTEIRO

PCC*
RECEPCAO

\2
LAVAGEM

\2
PESAGEM

\2

ACONDICIONAMENTO
\2
EXPEDICAO

LEGENDA:
PCC* - indica o ponto critico de controle

FIGURA 4 - IDENTIFICACAO DOS PERIGOS *

PERIGOS BIOLOGICOS

LISTA DE TODOS OS PERIGOS BIOLOGICOS RELACIONADOS COM A MATERIA-PRIMA, OS
INGREDIENTES, O PROCESSAMENTO, FLUXO DO PRODUTO, OS EQUIPAMENTOS, ETC.

PERIGOS BIOLOGICOS IDENTIFICADOS CONTROLADOS POR

DATA: APROVADO POR:
* FONTE: FAO/WHO
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FIGURA 5 - IDENTIFICACAO DOS PERIGOS *

PERIGOS FiSICOS

LISTA DE TODOS OS PERIGOS FiSICOS RELACIONADOS COM A MATERIA-PRIMA, OS
INGREDIENTES, O PROCESSAMENTO, FLUXO DO PRODUTO, OS EQUIPAMENTOS, ETC.

PERIGOS FiSICOS IDENTIFICADOS CONTROLADOS POR

DATA: APROVADO POR:
* FONTE: FAO/WHO

FIGURA 6 - IDENTIFICACAO DOS PERIGOS *

PERIGOS QUIMICOS

LISTA DE TODOS OS PERIGOS QUIMICOS RELACIONADOS COM A MATERIA-PRIMA, OS
INGREDIENTES, O PROCESSAMENTO, FLUXO DO PRODUTO, OS EQUIPAMENTOS, ETC.

PERIGOS QUIMICOS IDENTIFICADOS CONTROLADOS POR
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DATA: APROVADO POR:
* FONTE: FAO/WHO

FIGURA 7 - DIAGRAMA DE FLUXO DECISC’)RIOJ PARA A IDENTIFICAQA“OA DOS PONTOS DE
CONTROLE CRITICOS (PCCs). AS PERGUNTAS SAO RESPONDIDAS EM SEQUENCIA E

Pergunta 1 Existem medidas preventivas para o controle dos perigos identificados?

4l
Modificar a etapa,
0 processo ou o produto
4l
SIM NAO SIM

2

O controle nesta etapa é necessario a
seguranca do produto?

l
{
4 NAO - ndo é um PCC. Pare (*)

Pergunta 2 Esta etapa foi especialmente desenvolvida para eliminar ou reduzir a provavel
ocorréncia de um perigo a um nivel aceitavel?

Il
NAO SIM — E um PCC

\

Pergunta 3 Poderia o perigo identificado ocorrer em niveis maiores que 0s aceitaveis ou poderia
aumentar, alcancando niveis indesejaveis?

2

SIM NAO - ndo é um PCC. Pare (*)

\

Pergunta 4 Existe uma etapa subsequente que poderia eliminar o perigo ou reduzir sua ocorréncia a
niveis aceitaveis?
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i

SIM — N&o é um PCC. Pare (*) NAO —» E um PCC

(*) Prossiga para o proximo perigo identificado no processo. FONTE: FAO/WHO

FIGURA 8 - DETERMINAGCAO DO PCC *
NOME DO PRODUTO:

Etapa do || Perigo Pergunta 1 Pergunta 2 Pergunta 3 Pergunta 4 NUmero
processo identificado e do PCC
categoria Existem Esta etapa foi || Poderia o || Existe uma
ou medidas especialmente perigo etapa
componente (Biol., Quim. ou || preventivas desenvolvida identificado subsequente
Fis.) para o controle || para eliminar ou || ocorrer em || que poderia
da férmula dos perigos || reduzir a || niveis maiores || eliminar o]
identificados? provavel que os || perigo ou
ocorréncia de || aceitaveis ou || reduzir sua
. 3 um perigo a um || poderia ocorréncia a
Determinar se e nivel aceitavel? || aumentar, niveis
N L alcancando aceitaveis?
completamente || S€ n&o, ndo ¢ niveis
controlado pelo || Y™ PCC. indesejaveis?
programa de || Verificar como 3
pré- esse perigo || Se néo, passar
pode ser || para Se ndo, este
o controlado é um PCC e
requisitos. antes ou depois || 4 Pergunta 3. Se néo, ndo é deve ser
desta etapa e um PCC; || identificado
passar para 0 passar para o || como tal na
proximo perigo proximo perigo || uUltima coluna.
Se sim, indica identificado. identificado.
"Pré/Prog", Se sim, este é
descrever e || Se sim, || um PCC e deve
passar para o | descrever e || ser identificado Se sim, néo &
préximo  perigo || passar para a como tal na - .
- dltima coluna. Se sim, || um PCC;
identificado. passar para a || identificar a
Pergunta 2. Pergunta 4 préxima etapa
e passar ao
préximo
Se n&o, passar perigo
para a Pergunta identificado
1.
DATA: APROVADO POR:

* FONTE: FAO/WHO
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FIGURA 9.A - PONTOS DE CONTROLE E PONTOS DE CONTROLE CRITICOS DE UM
ESTABELECIMENTO DE ABATE DE BOVINOS

PROCESSO/ PCC CRITERIQ ou PROCEDIMENTO ACAO REGISTROS VERIFICAGAO
LIMITE CRITICO DE PREVENTIVA /
MONITORIZAGAO/|| CORRETIVA
ETAPAS FREQUENCIA
Transporte do . - veiculos limpos e - observacao - lavagem e - certificac@o Supervisdo e
gado desinfetados; visual de cada desinfecéo de da desinfeccéo revisdo dos
veiculo; veiculos; dos veiculos. registros.
- veiculo apropriado
ao transporte de -
animais; conscientizaca
o dos
- lotagé@o adequada. transp(;.rtadore
- manutengéo
dos veiculos.
Recebimento . Currais secos e Checagem visual Limpar Documentos Supervisdo e
do gado: limpos em cada troca de novamente. de sanidade *.
currais lote Remocé&o da revisio dos
agua parada >
registros.
Descanso, . <24 h Checagem dos Coordenar a registro de Supervisdo e
jejum e dieta registros de cada retencdo e a entrada e revisdo dos
hidrica . . troca de lote programacéo procedéncia registros
- e e do abate dos animais
agua nos bebedouros
Banho de pPCC Pressédo minima de 3 Medicao do teor Lavar Formulario de Superviséo e
asperséo atm. Concentracéo de cloro livre e novamente. registro do teor revisdo dos
minima de cloro livre: presséao. de cloro e registros.
S Ajustar o teor preéssl?;) de
Checagem de cloro da gua.
visual. agua.
Atender Ajustar
capacidade presséo da
limite. agua
Icamento (praia . Manter limpo. Evitar Checagem Reduzir a Nenhum. Supervisao.
de vomito) que um animal visual. velocidade.
regurgite sobre o
outro. Lavagem do
local e do
animal.
Sangria . Limpeza e Checagem visual Procedimentos Nenhum Supervisao.
sanificagdo da faca e tomada de corretos e
(Agua a 82 °C) entre temperatura da manutencgédo da
incisdes. Uso correto agua. Checagem temperatura da
de 2 facas. em cada troca de agua do
faca. esterilizador.
tempo minimo de 3
min. Renovagéo da
agua do
esterilizador.
Esfola <20% de carcacas Observar a Operador Relatério de Revisar os
com defeitos. Uso eficiéncia do adicional. Inspecgéo registros de
pPCC correto de 2 facas. operador do Reduzir a Visual controle para
Limpeza e processo de velocidade. confirmar que
sanificacéo esfola de cada de amostras de a amostragem
carcaga. Exame Separar as carcacas. a0 é suficiente
dos instrumentos visual com carcg as para acaso 9de ,cada para detectar
. fluminagao IimQ ezg lote ,a 0s a 20% de
adequada. peza. -ap defeitos.
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fecal, ingesta, urina
ou abscessos;

- sanificagé@o

dos instrumentos.

4 - Sanificar os
instrumentos
de evisceracao
com agua a 82
°C.

PROCESSO/ PCC CRITERIO OU PROCEDIMENTO ACAO REGISTROS VERIFICAGAO
LIMITE CRITICO DE ~ PREVENTIVA/
MONITORIZACAOQO/|[ CORRETIVA
ETAPAS FREQUENCIA
Controle da Procedimentos esfola Superviso.
renovagao e corretos.
temperatura. da
agua dos
esterilizadores.
Contagem de
carcagas com
esfola defeituosa.
Pré- Ocluséo do reto; - observagéo das 1 - Treinar os Relatério de Superviséo e
evisceragao / operacdes de funcionarios Inspecao revisdo dos
Evisceragdo pCC limpeza e sanificacio pré-evisceragao para a Visual registros das
3 e evisceragéo ; segregacéao de operacoes.
da serra do peito;
carcacas de amostras
contaminadas !
- liviamento e oclusdo - controle da e posterior a0 acaso, de
do esdfago: renovagao e limpeza. carcagas de
’ temperatura da cada lote.
agua dos
limpeza e esterilizadores. 2 - Aumentar o
esterilizacdo da serra nimero de
de peito; operarios.
- 0% de ocorréncia 3 - Reduzir a
dos seguintes velocidade do
defeitos: material abate.
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FIGURA 9.A (cont) - PONTOS DE CONTROLE E PONTOS DE CONTROLE CRITICOS DE UM
ESTABELECIMENTO DE ABATE DE BOVINOS

PROCESSO/ PCC CRITERIO PROCEDIMENTO DE ACAO REGISTROS VERIFICAGAO
ETAPAS OU LIMITE MONITORIZAGAO/ PREVENTIVA/
CRITICO FREQUENCIA CORRETIVA
Fases - Amarrilho - Inspecao visual; Correcgao dos Nenhuma. Supervisao e revisdo das
preparatorias a do esobfago- - checagem da eficiéncia defeitos operacdes.
inspecéo cardia e da amarracéo.
duodeno-
piloro;
- 0 contetido
gastro-
entérico ndo
deve
contaminar
as demais
visceras;
esterilizagéo
do alicate do
hio6de
Diviséo da Limpeza da -Inspecéao visual. Limpar novamente || Nenhuma. Supervisao e revisdo das
carcaca serra e -Controle da temperatura || a serra. operagoes.
sanificagdo e renovacao e toda dgua
com agua a dos esterilizadores.
82 °C.
Lavagem final Lavagem: Monitoramento continuo Lavagem: ajuste Completa Supervisao e revisdo dos
32-37 °C com || datemperatura e da temperatura ou lavagem final. registros . Ensaios
2 atm de presséo. presséo. Manutencéo periddicos para mesofilos
pressao. Exame e reparo das medidas aerébios e/ou
dos equipamentos preventivas. Enterobacteriaceae.
quando Testes periédicos dos
necessario. equipamentos devem ser
realizados para assegurar
que as operacdes estao
sendo realizadas
de acordo com as
especificagdes.
Resfriamento PCC Na Continua confirmagéo Ajustar o Relatério de Supervisao e revisdo dos
profundidade das condigdes espacamento registro dos registros. Revisao e
muscular, a ambientais (temperatura entre as carcagas. dados de calibracdo dos
temperatura da camara, velocidade Ajustar a resfriamento termdmetros.
deve ser£7 do ar, umidade, etc.) que temperatura da (tempo, Monitorizagéo periddica
°C dentro de influenciam na camara de temperatura, da razao de resfriamento
36 h, velocidade do resfriamento, etc.) na profundidade do tecido
alcangando resfriamento. velocidade do ar, muscular por meio do uso
10 °C apés Monitorizag&o da etc. de instrumentos para
as primeiras distancia das carcacas Alertar a registro de temperaturas.
24 h. nas camaras de manutengao se a
A separacéo resfriamento. Realizar unidade de
minima entre uma amostragem, ao resfriamento nao
as carcagas acaso, da temperatura esta funcionando
deve ser das carcacas apos o adequadamente.
de 1-2 resfriamento. Verificar se Resfriamento
polegadas 0 processo esta sob continuo das
controle. carcacas até a
M temperatura
R alcangar 7 °C. O
produto ndo deve
ser removido para
a proxima etapa
de processo até a
temperatura de
7°C ser
alcancgada.
Expedicéo e PCC - veiculos - inspecéo visual dos -higienizar os
transporte limpos; veiculos; veiculos
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- temperatura || - medir a tempera-tura novamente;
maxima de 7° || das carnes antes da -retornar as

C expedicao. carnes para as
camaras.

[J- Ponto importante de contaminacgéo
PCC - Ponto de Controle Critico
* - Competéncia do Servico de Inspecéo Federal

FIGURA 9.B - PLANO DE APPCC PARA PEIXE FRESCO INTEIRO
Exemplo de um perigo para fins lucrativos
QUADRO RESUMO

PCC Perigo Medidas Limites Procedimentos Acdes Registro
de Vigilancia
Preventivas Criticos Corretivas
Recepcdo || Substituicdo | 1. Estabelecer| 1. Cumprir as | 1. Avaliacéo | 1. Retirar, || 1.
de espécies | especificacbes || especificacdes || visual de cada [ reclassificar e || Formulario
de compra da| de compra da | lote recebido identificar de
empresa empresa, ndo corretamente compras
recebendo da
espécies empresa.
diferentes das F1
especificacdes
2. Utilizar | 2: Néo utilizar 2. Substituir ou
pessoal pesso?' , Sem 2. Observar as || recapacitar 2. )
capacitado para || €aPacitagao Nty e 3 Formuléario
reconhecimento qualificagio  de de
de espécies pessoal na controle
execucao de das acoes
suas atribuicdes. 'c:(;rretwas.

FIGURA 10 - LISTA DOS PERIGOS QUE NAO SAO CONTROLADOS NO ESTABELECIMENTO *
NOME DO PRODUTO:
Listar quaisquer perigos biol4gicos, quimicos ou fisicos que ndo sédo controlados no estabelecimento.

PERIGOS PREVIAMENTE IDENTIFICADOS E || MEDIDAS PREVENTIVAS PARA CONTROLE DO
PROCEDENTES DE FONTES EXTERNAS AO || PERIGO (ex.: instru¢cdes de cozimento, educacéo do
ESTABELECIMENTO consumidor, etc.)

DATA: APROVADO POR:

* FONTE: FAO/WHO
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FIGURA 11 - FORMULARIO - RESUMO DO PLANO APPCC
NOME DO PRODUTO:

Etapa do || Nimero || Descricdo || Limites Procedimentos || A¢Bes Procedimentos || Registros
processo do PCC || do criticos de corretivas || de verificacdo dos PCCs
monitorizacao
perigo
DATA: APROVADO POR:

*FONTE: FAO/WHO
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