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RESUMO

Os laticinios surgiram para transformar o leite advindo dos produtores rurais em
produtos lacteos e assim comercializa-lo de maneira mais segura para a saude.
Diante disso o objetivo desse trabalho foi implantar ferramentas da qualidade
em uma industria de laticinios no municipio de Salgueiro-PE. Para o
levantamento das condi¢cfes sanitarias do laticinio foi utilizada a lista de
verificagdo da RDC 275 de 21 de outubro de 2002 da ANVISA os parametros
foram divididos em como edificacfes, instalagcdes e equipamentos; moveis e
utensilios; manipuladores e documentacdo. Esses cinco blocos cada um
contendo determinados numeros de itens, totalizando 164 itens. Para
responder a lista de verificacdo foram assumidas as seguintes opcoes:
“‘conforme”. “ndo conforme” e “ndo se aplica”. O bloco edificagcbes e instalagbes
obtive 53,08% de conformidades. N&o foi encontrado na area interna, material
em desuso que pudesse servir de abrigo para insetos e roedores foi observado
que o estabelecimento possuia um sistema de drenagem dimensionado
adequadamente, sem acumulo de residuos. Na higienizacdo dos
equipamentos, maquinarios, e dos mdveis e utensilios constatou-se a falta de
responsavel devidamente capacitado para realizar a operacdo, sendo ainda
verificado que a diluicdo dos produtos de higienizagcéo, tempo de contato e
modo de aplicacdo ndo eram obedecidos, conforme a recomendacdo dos
fabricantes. Os manipuladores possuiam habitos de higiene, tais como a
lavagem das maos antes da manipulacdo de alimentos, principalmente apés
qualquer interrupcdo das atividades e depois do uso de sanitarios. Por outro
lado, o transporte foi 0 item mais preocupante, pois ndo possuia refrigeracao
nos quais os produtos eram transportados para outra cidade em temperatura
ambiente. Em relag&o ao bloco de documentagcao foram encontrados 100% de
inconformidades. Diante disso Pode-se concluir que foram detectadas
deficiéncias em todos os blocos avaliados, ficando com maior destaque para
documentacédo, o que se pode ver que basta apenas investimento por parte do

proprietario do estabelecimento.

Palavras-chave: RDC 275, POP, leite.
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ABSTRACT
Dairy products appeared to transform milk from rural producers into dairy
products and thus market it more safely for health. Therefore, the objective
of this work was to implement quality tools in a dairy industry in the city of
Salgueiro-PE. To check the sanitary conditions of the dairy the ANVISA RDC
275 checklist of October 21, 2002 was used. The parameters were divided
into buildings, facilities and equipment; furniture and utensils; handlers and
documentation. These five blocks each containing certain numbers of items,
totaling 164 items. To answer the checklist, the following options were

assumed: “compliant”. “Non-compliant” and “does not apply”. The buildings
and installations block obtained 53.08% of conformities. It was not found in
the internal area, material in disuse that could serve as a shelter for insects
and rodents, it was observed that the establishment had a properly sized
drainage system, without waste accumulation. In the cleaning of equipment,
machinery, furniture and utensils, there was a lack of a person duly trained
to carry out the operation, and it was also verified that the dilution of the
cleaning products, contact time and method of application were not obeyed,
according to manufacturers' recommendation. The handlers had hygiene
habits, such as washing hands before handling food, especially after any
interruption in activities and after using toilets. On the other hand,
transportation was the most worrying item, as it did not have refrigeration in
which products were transported to another city at room temperature.
Regarding the documentation block, 100% of nonconformities were found. In
view of this, it was concluded that deficiencies were detected in all the
evaluated blocks, with greater emphasis on documentation, which can be

seen that only investment by the owner of the establishment is enough.

Keywords: RDC 275, POP, milk.
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1. INTRODUGAO

O Brasil € o 6° maior produtor de leite mundial. Muitos produtos podem ser
elaborados a partir do leite, como bebidas lacteas, queijos, doces de leite,
manteigas e iogurtes, agregando valor ao produto A agroindustria de produtos
lacteos € um setor da economia bastante expressivo no Brasil e no mundo.
Dados revelam que, no Brasil, Estados Unidos e da Comunidade Europeia o
consumo de leite in natura foi 61,3; 71,6 e 62,4 litros per capta em 2016,
respectivamente (CANADIAN DAIRY INFORMATION CENTRE, 2019).

O iogurte é um dos produtos produzido a partir do leite. E obtido através da
coagulacéo e reducdo do pH do leite por fermentacéo latica, podendo ou nao
conter adicdo de frutas aclcares ou outros ingredientes, sendo um processo ja
realizado desde a antiguidade, quando a fermentacéo era utilizada como uma
forma de conservacdo do leite. Atualmente, o consumo do iogurte esta
associado a seus efeitos benéficos a saude (RODAS et al., 2001; ALMEIDA,
2008; BEZERRA, 2010).

O consumo do iogurte também pode ser atribuido a preocupacao crescente
das pessoas em consumirem produtos naturais e aos beneficios que o produto
traz ao organismo, tais como: facilitar a acdo das proteinas e enzimas
digestivas, melhorar a absorcdo de calcio, fosforo e ferro; ser fonte de
galactose, bem como ser uma forma indireta do consumo de leite. Além dos
inumeros beneficios e do reconhecido valor nutricional, os iogurtes podem ser
elaborados com baixo, médio e alto valor calérico (MOREIRA et al., 2010;
VENTURINI FILHO, 2014).

A quantidade de pessoas que consomem iogurte, a0 menos uma vez ao
dia, no Brasil € aproximadamente, 27%, sendo que este dado € um pouco
maior que nos Estados Unidos, onde cerca de 20% consomem o produto uma
vez ao dia e significativamente menor que em alguns paises da Europa, que
podem chegar até 57% (DSM FOOD SPECIALTIES, 2019).
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1.1.Objetivo Geral

Implantar ferramentas da qualidade em laticinio no municipio de

Salgueiro-PE.

1.2. Objetivos especificos

e Aplicar a lista de verificagdo contida na RDC 275 da ANVISA, outubro de
2002.

e Acompanhar a rotina de atividades desenvolvidas no laticinio;

e Implantar Manual de Boas Praticas de Fabricagcdo e Procedimentos
Operacionais Padronizados (POPSs) de higienizacéo;

¢ Implantar planilhas de controle de higiene do manipulador de alimentos;
controle de temperatura da camara fria; higienizacdo de piso, parede,
teto e utensilios; temperatura de alimentos refrigerados; controle do
estoque de embalagens e matérias primas.

e Desenvolver os POP de higienizacdo dos reservatérios de agua, dos
utensilios e equipamentos e dos pisos, parede, teto e utensilios;

e Realizar treinamento com 0os manipuladores de alimentos.
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2. REVISAO DE LITERATURA

2.1.Laticinio

A industria alimenticia tem crescido em produgdo e em novas
tecnologias, por isso necessita se adequar a legislacdo. Uma das industrias de
maior destaque neste ramo é a de laticinios que representa grande importancia
na economia do pais. O Brasil € o sexto maior produtor de leite do mundo
(FAO, 2015).

Com necessidade de sobrevivéncia e o acaso fizeram com que as
pessoas da antiguidade identificassem a importancia do leite e de seus
derivados, como a manteiga e o queijo. Por muito tempo, o leite foi consumido
somente por quem o produzia e nao tinha valor comercial, porque as pessoas
ainda nao conheciam uma maneira de conserva-lo (LEITE et al., 2006).
Segundo Souza (1981) no inicio do século XX, a produgao leiteira brasileira era
praticada em estabulos e comercializada pelos préprios produtores. Entretanto,
com o aumento do consumo, foram surgindo posteriormente as cooperativas e
as empresas de laticinios.

Nesse sentido, Leite e Pinto (2016) identificaram em suas pesquisas
que, de forma geral, a inovagcdo nas industrias de laticinios € basicamente
incremental, pois a maioria das inovagdes consiste em criar novos sabores de
produtos ou a mudancas nas embalagens. O desenvolvimento de novos
produtos acompanha as tendéncias do mercado, muitas vezes acompanhando
as estratégias e produtos das empresas lideres.

Os laticinios surgiram, portanto, para transformar o leite advindo dos
produtores rurais em produtos lacteos e assim comercializa-lo de maneira mais
segura para a saude da populagao. A primeira fabrica de laticinios da América
do Sul foi fundada em 1888, no Estado de Minas Gerais. Na época, foram
realizados congressos para mostrar a populagao a importancia do leite para a
saude e fizeram uma campanha educativa de higiene em laticinios (LEITE et
al., 2006). Com os avangos tecnolégicos na area, foi possivel melhorar cada
vez mais as industrias de laticinios no Pais. Tal fator se refletiu em 2015, em

que a producdo brasileira de leite foi estimada em 34 bilhdes de litros,
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colocando o Brasil em quarto lugar no ranking mundial dos paises produtores
(ZOCCAL, 2019).

A industria leiteira vem se desenvolvendo no Brasil desde o ano de
1929, em consequéncia da crise mundial que afetou diretamente as
importagdes (ANDRADE, 2011). Ja na década de 50, o presidente Getulio
Vargas estimulou a busca pela qualidade no setor da producgéo leiteira no pais
e esta vigora até os dias atuais (MAIA et al., 2013). Com o passar do tempo, a
demanda por leite e seus derivados foi crescendo devido a diversos fatores,
tais como: aumento da populacdo, crescimento de renda, reducdo de precos
relativos, facilidade de transporte e comércio, dentre outros (SALAZAR, 2009).
Consequentemente, com o aumento da demanda destes produtos este ramo
da industria se ampliou no pais e o setor leiteiro tem tido um importante papel
na ordem econdmica e social do agronegdcio brasileiro, com uma participagao
ativa no PIB da pecuaria (IBGE, 2015).

A industria de laticinios € bastante heterogénea quanto aos produtos
gerados, as tecnologias empregadas e ao porte, visto que existem desde
pequenos laticinios particulares até multinacionais e grandes cooperativas
(MACHADO et al., 2002). Cerca de 60% dos laticinios existentes no Brasil
possuem capacidade de processamento menor que 10.000 litros de leite
processados por dia e apenas 5,5% dos laticinios tém capacidade superior a
100.000 litros/dia. A regido sudeste é a que contribui com maior porcentagem a

producgéo nacional (35%), sendo Minas Gerais o maior produtor (IBGE, 2015).

2.2.Leite

O Ministério da Agricultura Pecuaria e Abastecimento (MAPA) define
leite como o produto proveniente da ordenha completa e ininterrupta, em
condi¢cbes de higiene, de vacas sadias, bem alimentadas e descansadas. O
leite de outros animais deve designar-se segundo a espécie de que proceda
(BRASIL, 2011; RIISPOA, 2017).

Este produto é utilizado como alimentacdo fundamental na dieta humana
em todas as faixas etarias, principalmente por ser um dos produtos mais
completos do ponto de vista nutricional. Possui alta digestibilidade, indiscutivel
valor biolégico e excelente fonte de proteina e célcio, contendo teores elevados
de tiamina, niacina e magnésio (LEITE et al., 2002).
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A atividade de producdo de leite no Brasil € de caracteristica peculiar
para a economia familiar. Compde-se como principal fonte de renda aos
produtores e familiares, além da importancia do leite como fonte de alimento
para a populacado (COLONI, 2015).

Por ser altamente nutritivo, o leite € um dos alimentos mais populares e
de facil obtencdo. Porém, devido a sua rigueza em nutrientes, torna-se
susceptivel a contaminacdo por um grande numero de micro-organismos,
provenientes do préprio animal, do ambiente, do ordenhador e dos utensilios
usados na ordenha e armazenamento. E considerado como um meio de cultura
natural e bastante favoravel a reproducdo ativa das bactérias. Devido ao
exposto, o leite deve ser manuseado de forma correta, desde a ordenha até
chegar a indastria e ao consumidor final (LEITE et al., 2002).

Segundo Coloni (2015) a atividade leiteira faz parte de uma cadeia
produtiva de alta complexidade que exige uma especializacdo dos produtores,
devido a crescente mudanca das praticas sanitarias e tecnolégicas para

producdo de um leite de qualidade.

2.3. logurte

O iogurte é um excelente alimento. Além de saudavel € rico em minerais
e vitaminas que facilmente sao transferidas para o organismo. Adicionadas ao
leite, as culturas de bactérias puras que déo inicio ao processo de fabricacdo
do iogurte sdo consideradas curativas e saudaveis. Acredita-se que estas
bactérias sdo capazes de suprimir o crescimento de microrganismos nocivos
no corpo humano (FALCONI FILHO, 2016).

Além de aumentar a longevidade, o iogurte possui outras benéficas
propriedades nutricionais, gracas aos fermentos lacteos, como o Lactobacillus
bulgaricuse o Streptococcus termophilus, aos quais se juntam o leite, depois de
homogeneizado e pasteurizado (DICIONARIO INFORMAL, 2019).

O iogurte € uma forma de leite em que o acucar (a lactose) foi
transformado em &cido lactico, por fermentacdo bacteriana. E um liquido
espesso, branco e levemente acido, muito nutritivo e, por essa razdo, muitas
vezes é servido e mesmo vendido misturado com frutas, chocolate ou outro tipo
de adocante (COLONI 2015).
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E produzido a partir da agdo de uma cultura mista e em igual proporgéo
dos microrganismos Streptococcus thermophilus e Lactobacillus bulgaricus.
Essas bactérias consomem a lactose, o acucar do leite, para obterem energia
e, em contrapartida, eliminam o &cido latico que coalha o leite. O leite coalhado
preserva a gordura, os minerais e o conteudo de vitaminas do leite puro,
apresentando bem menos lactose, transformando-se num alimento de mais
facil digestao que o leite (VETTORAZZO, 2013).

O iogurte apresenta facil digestdo e € benéfico a flora intestinal,
principalmente o natural. As proteinas do leite sdo pré-digeridas por acdo das
bactérias laticas, produtoras do &cido latico, que permitem uma melhor
digestdo e a dissolucdo do calcio presente no iogurte, faciltando a sua
assimilacdo pelo organismo. Além disso, a acidez do iogurte confere uma
protecdo natural contra as infeccdes, causando a inibicdo de diferentes tipos de
bactérias patégenas no produto (CIRIBELI e CASTRO, 2011).

A presengca ou ndo do aroma adicionado também colabora para a
diferenciacdo do iogurte. Nesta categoria, o iogurte se classifica em trés tipos:
natural (auséncia de aroma), com frutas (aromatizacao natural) ou aromatizado
(aromatizantes) (FERREIRA, 2005).

A composicao do iogurte depende do tipo de leite empregado, de como
foi feito, do tempo de incubacdo, da qualidade da matéria-prima e da
composicdo microbiana. O iogurte podera ser obtido do leite de qualquer
espécie leiteira, ou também de leite de soja e apresenta composicao
semelhante a do leite (CIRIBELI e CASTRO, 2011).

Sendo um derivado do leite, o iogurte herda os seus beneficios
nutricionais. O consumo regular de iogurte é muito interessante do ponto de
vista nutricional, considerando que ele disponibiliza nutrientes extremamente
importantes para 0 organismo e indispensaveis a alimentacdo saudavel: O
iogurte é, assim, uma excelente fonte de zinco e fésforo. Contém boas
quantidades de vitamina A e do complexo B. E mais digerivel que o leite em
pessoas com intolerancia a lactose. O iogurte comercial, adocado e
aromatizado, pode conter muitas calorias (FALCONI FILHO, 2016).
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2.4.Ferramenta e programas para a gestdo da qualidade

As industrias de laticinios tem percebido a necessidade da adocéo de
um sistema de qualidade mais abrangente na direcdo e controle de seus
processos e produtos. Isso ocorre na medida em que aumentam os niveis de
exigéncias dos consumidores, das legislacbes e a concorréncia acirrada
imposta pelo mercado globalizado (NICOLOSSO, 2010).

Os estabelecimentos registrados no Servico de Inspecdo Federal (SIF)
devem, obrigatoriamente, implementar as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF),
o Procedimentos Padrdo de Higiene Operacional (PPHO) e o Andlise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle APPCC podendo estes programas serem
descritos nos moldes dos Programa de Autocontrole (PAC) na forma pela
legislagdo(BRASIL, 2017). Conceitualmente, os programas e ferramentas séo
estruturas simples para selecionar, implantar ou avaliar alteracbes no
procedimento produtivo por meio de analises objetivas de partes bem definidas
deste processo (PALADINI et al., 2012).

Ainda segundo o mesmo autor, 0os programas e ferramentas orientam a
acdo do usuario de forma a transformar a teoria em pratica. Assim, esses
recursos nao geram, por si s, melhoria, e nem implantam alteracées.

Nesse conjunto as ferramentas e os programas da qualidade exercem
um papel importante, uma vez que, a partir da analise dos dados do processo,
podem-se identificar problemas prioritarios, observar e coletar dados, analisar e
buscar as causas-raizes, planejar e implementar acdes e verificar resultados
(CARPINETTI, 2012).

De acordo com MARSHALL JUNIOR et al. (2010), o ciclo PDCA é o
programa gerencial mais utilizado para a promoc¢do da melhoria continua.
Praticam-se as suas quatro fases de forma ciclica e ininterrupta, como o
objetivo de promover a melhoria continua e sistematica na organizacéo,
consolidando a padronizagéo de praticas. As quatro etapas do PDCA séo:

v Plan: nesta etapa planeja-se 0 aprimoramento do processo
definindo as metas e os métodos que serédo utilizados.

v Do: nesta fase programa-se o planejado. E preciso fornecer
educacgédo e treinamento para a execu¢do dos métodos desenvolvidos na fase
de planejamento. Ao longo dessa fase devem-se coletar os dados que seréo

utilizados na fase de verificacao.
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v Check-list ou lista de verificagcdo: é quando se verifica se o
planejado foi consistentemente alcancado através da comparacdo entre as
metas desejadas e o0s resultados obtidos. Normalmente, utilizam-se as
ferramentas de controle.

v Act: nesta etapa deve-se atuar corretivamente e catar as causas
do nédo atingimento das metas ou padronizar o processo que foi eficaz.

Segundo Garcia (2015), a implementacdo de um programa de
autocontrole constitui atualmente a principal ferramenta da agroindustria no
controle dos processos de fabricacdo, visando a garantia da qualidade, a
inocuidade dos alimentos produzidos e a ampliacdo da competitividade no
mercado nacional e internacional, possibilitando a identificacédo e avaliacdo dos
desvios pela organizagdo de modo a assegurar o controle dos perigos,
combinando PPR (programa de pré-requisitos), PPR operacional e o Plano
APPCC (Analise de Perigos de Pontos Criticos de controle).

Tendo em vista que a maioria dos laticinios brasileiros é de micro e
pequeno porte, onde dificulta a implementacdo do Sistema de Garantia da
Qualidade, visto que, sdo organizacbes carentes de estratégias de
competitividade em relacdo ao mercado e a qualidade dos produtos. Os 6rgaos
normativos e de fiscalizacdo a qualidade para os laticinios de micro e pequeno
porte limitam-se a fatores de seguranca alimentar e de higiene, pois, as
legislacbes atuais ndo exigiram a implantacdo de ferramentas da qualidade
voltadas para a producao de alimentos livres de contamina¢des (ALVARENGA,
2014).

2.5.Boas Préticas de Fabricacéao

As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), descritas na Portaria n° 368/97,
do Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento, MAPA, sao definidas
como o “conjunto de diretrizes, normas e procedimentos, exigidos na
elaboracdo de produtos alimenticios industrializados para o consumo humano,
cujo objetivo principal é assegurar que os produtos sejam sempre fabricados
com a qualidade exigida, com énfase na pureza e seguranga” (BRASIL, 1997).
Inclui requisitos de estrutura fisica e do pessoal envolvido no processo
produtivo, além dos procedimentos de higiene do estabelecimento e cuidados

sanitarios, determinantes para a qualidade alimenticia.
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Os sistemas de segurangca de alimentos tém como intuito prevenir,
eliminar ou reduzir os perigos, sempre que possivel, pelo uso das tecnologias
existentes. Estes sistemas baseiam-se no conhecimento dos perigos potenciais
gue podem ocorrer no processamento dos alimentos e na escolha das medidas
de controle que garantam a adequacdo dos produtos as exigéncias do
fabricante, do consumidor e dos érgéaos de fiscalizacdo (ICMSF, 2015).

As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) indicam os principios,
procedimentos e meios primordiais para a producdo de alimentos com
qualidade. As BPFs incluem questdes referentes as instalagdes industriais, aos
equipamentos, moéveis, utensilios, manipuladores e matérias-primas, bem como
qualidade microbiolégica e condicdo higiénica de cada etapa do processo
produtivo (FORSYTHE, 2002). Os praticos adotados em cada industria para
obtencado de alimentos de qualidade e seguros devem ser documentados em
manuais de BPF, que descrevem como estas praticas sdo realizadas. Este
documento € de suma importancia para garantir a continua avaliacdo e
melhoria das industrias processadoras de alimentos (DIAS et al., 2012).

De acordo com ICMSF (2015), as BPF sdo as condicbes e préticas
higiénicas basicas necessarias para a producdo de alimentos seguros e sao
pré-requisitos para o desenvolvimento e implementacdo de um sistema de
gestdo de seguranca dos alimentos, utilizado para controlar, de forma
confiavel, os principais perigos no alimento produzido préaticas adotadas por
funcionérios, fluxo inadequado de produtos, ou acumulo de residuos que
possam levar contaminac&o aos produtos.

Dias et al. (2012) concluiram que a implementacdo de BPF em uma
unidade de processamento em um laticinio mudou a organizagéo global, bem
como o comportamento e conhecimento dos gestores e manipuladores de
alimentos quanto a qualidade e seguranca dos produtos fabricados. Com a
implementagédo de BPF, atualizagdo e melhoria continua, a industria tornou-se
mais competitiva e os manipuladores tornaram-se mais conscientes sobre a
sua importancia para o processo. Com isso, melhorias no ambiente de
trabalho, adequacdo a legislacdo e a qualidade dos produtos finais foram
alcancadas.

No Brasil, as BPF estdo regulamentadas na Resolucdo de Diretoria
Colegiada - RDC N° 275, de 21 de outubro de 2002, que dispde sobre o
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Regulamento Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados
aos Estabelecimentos Produtores e Industrializadores de Alimentos. Este
documento contém também a Lista de Verificacdo das Boas Praticas de
Fabricagcdo em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos
(BRASIL, 2003).

A aplicacdo da lista de verificacdo € uma avaliacao inicial, que permite
indicar pontos criticos e/ou em inconformidade e com isso, tracar acfes
corretivas para adequar as instalagcoes, procedimentos e processos produtivos.
Esta pratica visa eliminar ou reduzir os riscos quimicos, fisicos e biologicos,
gque possam vir a comprometer os alimentos e a salde do consumidor
(GENTA; MAURICIO; MATIOLI, 2005).

2.6Procedimentos Operacionais Padronizados (POP)

O Procedimento Operacional Padronizado (POPs) € um procedimento
escrito de forma objetiva que estabelece instrugcbes sequenciais para a
realizacdo de operacodes rotineiras e especificas na produgcao, armazenamento
e transporte de alimentos (BRASIL, 2002).

Para a ANVISA (2002) os POP’s sao definidos como procedimentos
descritos de forma objetiva que definem as instrucdes para a realizacdo de
uma atividade na rotina da producédo de alimentos, seja ela na elaboracao,
transporte ou armazenamento. Controle da potabilidade da agua, manutencgao
preventiva e calibragdo de equipamentos, programa de recolhimento de
alimentos, selecdo de matérias-primas, ingredientes e embalagens,
higienizacdo das instalacdes, equipamentos, méveis e utensilios, manejo de
residuos e controle integrado de vetores e pragas urbanas sao aspectos que
requerem criacdo e manutencao de procedimentos operacionais padronizados.

Segundo Lima (2005), Procedimento Operacional Padrdo é o documento
gque mostra o planejamento do trabalho com a sequéncia das atividades
descritas detalhadamente, que devem ser executadas para atingir a meta
padrdao sendo que este deve conter: listagem dos equipamentos; pecas e
materiais utilizados na tarefa, incluindo-se os instrumentos de medicao;
padrbes da qualidade; descricdo dos procedimentos da tarefa por atividades
criticas; condicdes de fabricacdo, de operacdo e pontos proibidos de cada
tarefa; pontos de controle (itens de controle e caracteristicas da qualidade) e os
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métodos de controle; relacdo de anomalias passiveis de acado; roteiro de
inspecéo periddicas dos equipamentos de producao.

Os POPs devem conter as instru¢cdes sequenciais das operacfes e a
frequéncia de execucédo, especificando o0 nome, o cargo e ou a fungdo dos
responsaveis pelas atividades. Devem ser aprovados, datados e assinados
pelo responsavel do estabelecimento (BRASIL, 2004). Na pratica os POP
registram certos itens especificos as boas praticas, a fim de manter os padrbées
de qualidade e identidade dos alimentos (TONDO; BARTZ, 2011).

2.7Higiene na inddstria laticinio

O leite produzido no Brasil apresenta heterogeneidade de sistemas de
producédo, tendo um ndimero pequeno de produtores especializados, e elevado
namero de produtores com pouca ou nenhuma especializacdo. Este grau de
instrucdo afeta diretamente a produtividade leiteira e o manejo nutricional e
higiénico-sanitario adotado (VARGAS et al., 2015).

A contaminacdo do leite por microrganismos patogénicos € um grande
problema para a salde publica, em nivel mundial, agravando-se mais em
regides subdesenvolvidas, onde o leite cru, muitas vezes, é consumido pela
populacdo. Por este motivo faz-se necessaria a melhoria e monitoramento de
sua qualidade para aumentar a seguranca da cadeia produtiva em todo o
mundo. No Brasil, a comercializacdo do leite cru é proibida, porém por
questdes culturais e/ou falta de informacdo o consumo deste produto € muito
comum, principalmente, por individuos de baixo poder aquisitivo. Além do risco
a saude, a contaminagdo microbiolégica do leite pode provocar alteracdes
fisico-quimicas e sensoriais, devido a presenca de enzimas e toxinas
produzidas por algumas espécies bacterianas (OLIVEIRA, 2011).

Como em todos os setores que produzem alimentos, o setor de lacteos é
confrontado com o desafio de implementar as BPF para garantir a producéo de
alimentos seguros. Alguns lacticinios tém feito esforgcos e investido
significativamente para a implementagcédo das BPF e da APPCC, com o intuito
de produzir alimentos mais seguros e que atendam aos requisitos
estabelecidos nas legislagdes vigentes (OPIYO et al., 2013).

As principais etapas que devem ser realizadas durante a higienizagdo de

equipamentos e utensilios na industria de alimentos séo: pré-limpeza, limpeza,
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enxague, desinfeccdo e enxadgue novamente. No caso de industrias
processadores de leite, pela sua composicao é indicado realizar a pré-limpeza
com agua limpa a temperatura ambiente, limpeza com detergente alcalino a 80
°C/20 min, enxdgue com &agua limpa a temperatura ambiente e desinfeccao
com solucéo &cida a 45 °C, se necessario o ultimo enxague deve ser realizado

com agua limpa também a temperatura ambiente (ANDRADE, 2008).
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3. MATERIAL E METODOS

3.1.Local da pesquisa
O presente trabalho foi realizado em uma industria de laticinio na cidade
de Salgueiro PE, desenvolvido entre os meses de fevereiro e maio de 2019,

com carga horaria de 400 horas de estagio.

3.2. Aplicagao da lista de verificagao (check list) da RDC 275 da
ANVISA

Para o levantamento das condi¢cdes sanitarias do laticinio foi utilizada a
lista de verificacdo da RDC 275 de 21 de outubro de 2002 da ANVISA (anexo)
dividida em trés partes: identificacdo da empresa, avaliacao e classificacdo da
empresa, cuja ementa dispde de cinco blocos cada um contendo determinados
nameros de itens, totalizando 164 itens, representados na tabela 1.

Para responder a lista de verificagdo foram assumidas as seguintes
opcOes: os itens com as determinacdes atendidas foram classificados em
“conforme” e 0s itens com as exigéncias ndo atendidas foram classificados
como “nao conforme”. Quando um item correspondeu a uma situacdo que
nao fez parte da estrutura ou rotina do estabelecimento, foi classificado como

“nao se aplica”.

Tabela 1. Aspectos; itens avaliados, com base na RDC 275 de Outubro de
2002 da ANVISA.

_ Numeros
Blocos Itens avaliados )
de itens
Edificacéo e Localizacdo e condi¢cdes da edificacdo, piso, 78
Instalagéo tetos, paredes e divisérias, portas, janelas,

escadas, instalagcbes sanitarias, lavatorios,
iluminacdo, ventilagdo, higienizacdo das
instalacdes, controle integrado de vetores e
pragas, abastecimento de &agua, manejo de

residuos, esgotamento sanitario e leiaute.
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Equipamentos,
Moveis e
Utensilios.

Manipuladores

Producéo e
transporte de

alimentos.

Documentacao
Total

Equipamentos, méveis, utensilios, higienizacéo
dos equipamentos e maquinarios, dos moveis e
utensilios.

Vestuério, habitos higiénicos, estado de saude,
programa de controle de saude, equipamento
de protecdo individual e programa de
capacitacdo dos manipuladores e supervisao.
Matéria-prima, ingredientes e embalagens,
fluxo de producéo, rotulagem e
armazenamento do produto final, controle de
gualidade do produto final, transporte do
produto final.

BPF e POP’S

21

14

33

18

164

O laticinio foi avaliado seguindo os critérios de pontuacdo estabelecidos

pela RDC n° 275/2002 conforme a tabela abaixo:

Tabela 2. Classificacdo do estabelecimento conforme a RDC 275 da ANVISA.

CLASSIFICACAO

% DE ITENS ATENDIDOS

Grupo 1
Grupo 2
Grupo3

Baixo risco 76 a 100
Médio risco 51a75
Alto risco 0 a50%

Fonte: Elaborada pelo autor

3.2.1. Processamento e analises dos dados

Os dados obtidos com aplicacéo da lista de verificagdo foram tabulados

e processados em planilha eletrénica pelo programa da Microsoft Excel sendo

assim elaborados os gréaficos desta pesquisa.
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3.3. Treinamento com os manipuladores de alimentos

Durante o0 acompanhamento das atividades que eram desenvolvidas no
laticinio foi possivel observar a necessidade e a importancia de uma
capacitacdo dos manipuladores de alimentos. O treinamento foi ofertado
visando melhorias na qualidade higiénico sanitaria do estabelecimento. O
treinamento foi dividido em trés modulos com o0s seguintes temas: Saude do
manipulador de alimentos, higiene dos utensilios e higiene dos manipuladores
(Anexo).

Todos os cincos funcionarios do laticinio participaram da capacitacédo
sendo conscientizados em relacdo aos atributos de higiene tanto ambiental
guanto pessoal, e que manter a manutencdo da qualidade do produto é crucial

para a saude do consumidor.

3.4.Elaboracao de planilhas de controle de qualidade
Visto a necessidade de registrar as operacfes realizadas no laticinio
foram elaboradas algumas planilhas de controle de qualidade como: planilhas
de controle de temperatura da camara fria; higienizacao de piso, parede, teto e
utensilios; temperatura de alimentos refrigerados; controle do estoque de

embalagens e matérias primas; higiene dos reservatoérios de agua (Anexo).

3.5. Elaboragcao de procedimentos operacionais padronizados
(POP’S)

Visando o melhoramento dos habitos de higienizacédo foram elaborados
alguns POP’S (Procedimentos Operacionais Padronizados), pois a higiene
tanto pessoal quanto do ambiente era praticada de forma incorreta pelos
manipuladores, e com base nisso foram elaborados o0s procedimentos
operacionais padronizados sobre higienizacdo do piso, paredes, teto,
higienizacdo dos reservatorios de agua e higiene de utensilios. Visto que os
POP’s constam dos procedimentos detalhados a serem executados passo a

passo pelo manipulador (Anexo).
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO

Através da figura abaixo pode-se observar o percentual de
conformidades, ndo conformidades e ndo se adequa de acordo com aplicacéo
da Lista de verificacdo da RDC 275/2002.

ESim ®Nao N.A

100%

58,82%
63,63%
60,60%

53,08%

|| o

EDIFICAGOES E EQUIPAMENTOS, MANIPULADORES PRODUGAO E DOCUMENTAGAO
INSTALAGCOES MOVEIS TRANSPORTE

49,50%
41,17%

33,33%

o o

7,40%
I 27,27%
9,90%
6,06%

Figura 1. Percentual de conformidades, ndo conformidades e ndo se adequa de
acordo com aplicacéo da lista de verificacdo da RDC 275/2002 em uma inddstria de
laticinio no Municipio de Salgueiro-PE.

Pode-se visualizar através da figura acima que o bloco documentacéo foi
0 que obteve maiores inconformidades atingindo 100%.

4.1.Edificagoes e instalagoes

Este foi o primeiro bloco a ser avaliado onde obteve 53,08% de
conformidades constatadas através da Figura 1. Nao foi encontrado na area
interna, material em desuso que pudesse servir de abrigo para insetos e
roedores foi observado também que o estabelecimento possuia um sistema de
drenagem dimensionado adequadamente, sem acumulo de residuos, assim
como os ralos facilitavam o escoamento da agua e eram protegidos contra a
entrada de insetos e roedores. De acordo com os resultados apresentados na
figura acima, péde-se observar também que o bloco edificacdes e instalagbes

apresentaram regularidade. Estes resultados se assemelharam aos
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encontrados por Santos e Hoffmann (2010) e por Dias et al. (2012), que
avaliaram um estabelecimento produtor de queijos minas frescal e ricota, em
Sédo Paulo, e uma fabrica de queijo mussarela, no Parana, respectivamente,
também classificados como regulares. As paredes estavam em bom estado de
conservacdo, com superficie lisa de facil higienizacdo, as portas e janelas
ajustadas aos batentes, sem falhas de revestimento. Portas externas com
fechamento automatico (mola) e com barreiras adequadas para impedir
entrada de vetores e outros animais (telas milimétricas). As instalacfes
sanitdrias eram independentes para cada sexo (conforme legislacédo
especifica), porém ndo eram para uso exclusivo dos funcionarios e sim clientes
e funcionarios. Nao possuia torneira de acionamento automatico, presenca de
sabonete inodoro e toalhas de papel para secagem das maos, as portas néo
eram com fechamento automatico. A iluminacdo era inadequada e ndo possuia
avisos com os procedimentos para lavagem das maos. Com relacdo aos
vestiarios, o laticinio possuia armarios para os manipuladores, aonde alguns
vinham com o uniforme de suas residéncias e outros se trocavam no
estabelecimento e guardava seus objetos pessoais nos armarios existentes.

Na éarea de producdo, os lavatérios possuiam torneiras com
acionamento automatico, assim como possuia sabonete inodoro antisséptico e
toalhas de papel ou outro sistema higiénico e seguro de secagem e coletor de
papel acionado sem contato manual.

A iluminacdo utilizada no laticinio era luz natural e artificial, onde as
luminarias possuiam protecao contra quebras e estavam em perfeito estado de
conservacdo. O laticinio possuia instalacdes elétricas embutidas e o0s
interruptores apresentavam bom estado de conservacdo. Segundo Marchezetti
(2005), a iluminacédo deve ser distribuida uniformemente pelo ambiente, para
nao haver ofuscamentos, sombras, reflexos fortes e contrastes excessivos, de
modo a evitar doengas visuais, ineficiéncia do trabalho e acidentes.

Quanto a ventilacao e climatizacdo, ndo eram suficientes para garantir o
conforto térmico, na area de produgcdo nao possuia ventilacdo nem
climatizacdo tornando o ambiente quase que insuportavel o trabalho dos
manipuladores. Nao existia registro em relagcdo aos procedimentos de limpeza
e manutencdo dos equipamentos. O desconforto térmico ocasiona o

aparecimento de varios fatores negativos como sensacdo de confinamento,
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prostracdo, dor de cabega, tontura, nauseas, vomito etc., comprometendo
diretamente a produtividade e a qualidade do trabalho (ABREU, PINTO E
SPINELLI, 2013).

Direcionado a &rea de higiene das instala¢cdes ndo havia um responsavel
pela operagao de higienizacdo comprovadamente capacitada, a frequéncia de
higienizacdo era inadequada e ndo possuia registros da higienizacdo. Os
produtos de higienizacdo ndo eram armazenados em local adequado. Todo
material de higienizagcéo era inadequado, porém regularizado pelo Ministério da
Saude. Os manipuladores ndo obedeciam as instru¢cdes recomendadas pelos
fabricantes em relacdo a diluicAo dos produtos de higienizacdo, tempo de
contato e modo de uso/aplicacao.

Ainda neste bloco foram avaliados a area externa e o controle integrado
de vetores e pragas urbanas, no qual foi constatado que apesar da empresa ter
registro de controle quimico por uma empresa terceirizada, havia presenca de
pragas e que ndo eram adotadas medidas preventivas e corretivas com o
objetivo de impedir a atracdo desses insetos. As infestacbes por pragas podem
ocorrer em locais que favoregcam a proliferacdo e onde haja disponibilidade de
alimentos. As edificacbes devem ser mantidas em boas condi¢cdes de
conservagao para evitar o acesso de pragas e eliminar os locais potenciais
para a sua proliferacao, pois a disponibilidade de alimento e agua favorece o
abrigo e infestacdo de pragas. A boa higienizacéo, a inspecao de materiais e 0
monitoramento podem minimizar a probabilidade de infestacdo e reduzir a
necessidade do uso de inseticidas (ORGANIZACAO PAN-AMERICANA DA
SAUDE OPS, 2006).De acordo com a Resolugdo 216/2004, o controle de
vetores e pragas urbanas é constituido por um conjunto de acbes eficazes e
continuas, com o objetivo de impedir a atracdo, o abrigo, 0 acesso e ou
proliferagdo dos mesmos.

O abastecimento de agua era feito pelo sistema de abastecimento ligado
a rede publica, possuia reservatorios livres de vazamentos e descascamento,
era feita a higiene dos reservatérios, porém nao possuia registro dessa
operacdo, como também ndo havia um responsavel comprovadamente
capacitado para fazer a higieniza¢do dos reservatorios. Segundo a AMERICAN
PUBLIC HEALTH ASSOCIATION — APHA (2008), a preservacdo da qualidade

da agua € uma necessidade universal que exige séria atencdo por parte das
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autoridades sanitarias, sendo indispensavel a realizacdo de exames
bacteriologicos rotineiros para a avaliacdo da qualidade da agua a ser ingerida.

Em relacdo ao manejo dos residuos (embalagens danificadas, iogurtes
devolvidos, matéria prima em condi¢cdes inadequadas para fabricacdo do
iogurte)foi um dos itens de muita insatisfacdo, pois a empresa ndo possuia um
local apropriado para a estocagem desses residuos, ficando assim dispersos
na area de manipulacdo e eram retirados apenas no final do expediente pelo
mesmo local de recebimento das matérias primas, além disso, ndo possuia
recipientes apropriados para o armazenamento do lixo. Os residuos devem ser
armazenados em local fechado e isolado da area de preparacdo (BRASIL,
2011). Nao corroborando com tais resultados Santos, Rangel e Azevedo (2011)
verificou a adequacé@o de laticinios no Rio de Janeiro em relagdo as Boas
Praticas e ressalta que o manejo de residuos foi um grande problema
observado, pois os estabelecimentos ndo possuiam espaco fisico adequado
para a armazenagem do lixo até 0 momento do descarte e ainda que em 100%
dos estabelecimentos, o lixo € acondicionado em area diretamente ligada a
area de producdo dos alimentos, podendo gerar contaminacdo cruzada ou
atrair vetores.

O layout da empresa nao estava adequado ao processo produtivo, pois
nao possuia uma area planejada para uma melhor organizacdo do ambiente. A
RDC 275 de 21 de outubro da ANVISA/MS descreve que o layout deve ser
adequado ao processo produtivo quanto ao numero, capacidade e distribuicdo
das dependéncias de acordo com o ramo de atividade, volume de producéo e
expedicdo, evitando riscos de contaminagdes principalmente cruzada (BRASIL,
2002).

4.2. Equipamentos, méveis e utensilios.

Equipamentos, moveis e utensilios foram o segundo bloco a ser avaliado
tendo um percentual de 58,82% de conformidades (Figura 1). A empresa
possuia equipamentos de linha de producdo com desenho e nimero adequado
ao ramo, assim como permitiam facil higienizacdo. O equipamento de
conservacdo dos alimentos como a camara fria estava localizada em local
apropriado com temperatura adequada para o tipo de alimento produzido.
Porém nao havia planilhas de registro de temperatura.



32

Os moveis como mesas, bancadas, vitrines e estantes ndo existia em
namero suficiente, ficando alguns produtos guardados em baixo das bancadas
de inox ou no chao da camara fria. A higienizacdo da mesma se dava a cada
30 dias ou quando néo tinha estoque.

Na higienizagdo dos equipamentos e maquinarios, e dos moveis e
utensilios foi possivel constatar que ndo havia um responsavel pela operacao
devidamente capacitada, sendo ainda verificada que a diluicdo dos produtos de
higienizacdo, tempo de contato e modo de aplicacdo nao era obedecida,
conforme recomendacdo dos fabricantes. Devido a falta de um profissional
capacitado, muitas praticas de higienizacdo eram feitas de forma incorreta.
Utensilios, pecas, equipamentos e bancadas (de contato direto com alimentos)
devem ser higienizados, de forma geral, com agua e detergente neutro,
seguidos de enxadgue em agua corrente e imersédo por 15 minutos em solugao
com hipoclorito de sodio a 200ppm (ABERC, 2009).

Todos os materiais utilizados de higienizacdo eram regularizados pelo
Ministério da Saude, todavia ndo eram adequados para o tipo de limpeza
daquele estabelecimento.

4.3. Manipuladores

Em relacdo a este bloco foi possivel verificar um percentual de 63,63%
de conformidades tendo apenas 27,27% de inconformidades. Os
manipuladores utilizavam uniformes adequados a atividade, limpos e em bom
estado de conservacdo, ndo usavam adornos, unhas curtas e limpas. Os
homens ndo utilizavam barba grande. Os manipuladores possuiam habitos de
higiene como lavagem das mé&os antes da manipulagdo de alimentos,
principalmente apos qualquer interrup¢do e depois do uso de sanitarios. Uma
das mais frequentes vias de transmissdo de micro-organismos aos alimentos é
o manipulador. Suas maos, quando higienizadas inadequadamente, podem
transferir micro-organismos provenientes do intestino, da boca, do nariz, da
pele, dos pelos e inclusive de secrecbes e ferimentos. O manipulador deve
lavar as maos ao iniciar o trabalho, quando estas se apresentarem sujas, ao
mudar de tarefa, apés manipular algum tipo de alimento, antes de manipular
alimentos prontos para consumo e sempre que utilizar as instalagdes sanitarias

e manipular lixo, com recomendacéo que a lavagem das méos ocorra a cada
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uma hora (SAO JOSE, 2012).Havia cartazes de orientacdo aos manipuladores
sobre correta higiene das maos e demais habitos higiénicos, afixados em locais
apropriados. Segundo a RDC 216/2004 da ANVISA, os manipuladores ndo
podem cantar, assobiar, espirrar, comer, manipular dinheiro, usar telefones
celulares, ndo podem utilizar barba, as unhas e cabelos devem estar sempre
curtos, sendo proibida a utilizacdo de adornos como (brinco, anéis, pulseiras,
etc.) ou maquiagem (ANVISA, 2004).

Os manipuladores ndo apresentavam afeccdes cutaneas, embora a
empresa nao possuisse programa de controle da salude onde fosse feito
supervisdo periodica do estado de saude dos manipuladores. Em pesquisa
realizada num laticinio (queijaria) no Rio grande do sul, por Almeida, Costa e
Gaspar (2010) mostrou que alguns erros dos laticinios sdo a falta de
acompanhamento do estado de salde dos manipuladores, a auséncia de
padronizacdo de préaticas de seguranca dos alimentos e de controle sobre a
temperatura e o armazenamento. Quanto ao uso de EPI's constatou-se que
alguns manipuladores ndo utilizavam toucas e luvas, além de usarem calcados
comuns no caso das mulheres.

O laticinio ndo possuia um programa de capacitacdo dos manipuladores,
nao existia uma supervisdo da higiene pessoal e manipulacdo dos alimentos.
Todos os manipuladores de alimentos devem ser capacitados periodicamente
em higiene pessoal, em manipulacdo higiénica dos alimentos e em doencas
transmitidas por alimentos. A capacitacdo deve ser comprovada mediante
documentacdo (BRASIL, 2004). Tonezer e Garcia (2008) em um estudo
realizado em um laticinio destacaram que a sele¢do, o0 treinamento e a
educacdo dos manipuladores envolvidos na preparacdo, processamento e
servicos sdo fatores que, efetivamente, elevam os padrées de higiene pessoal

e a producgéo de produtos seguros.

4.4.Producgao e Transporte
Este bloco apresentou um percentual de 33,33% de inadequagdes. Em
relacdo a matéria prima, ingredientes e embalagens foi possivel verificar que a
empresa nao possuia planilhas de controle na recepcdo (temperatura e
caracteristicas sensoriais, condicdes de transporte e outros), além das

embalagens que eram utilizadas ndo eram acondicionados adequadamente.



34

A empresa contava com apenas uma camara fria, na qual eram
armazenados os produtos finais da empresa e também alguns ingredientes
para a producdo do mesmo. N&o havia registros de controles de temperatura
do equipamento, que se encontrava em condi¢des satisfatérias de higiene,
apesar de ndo contar com prateleiras suficientes para o armazenamento dos
produtos, que permaneciam em caixas plasticas apoiadas diretamente sobre o
piso. O transporte foi o item mais preocupante desse bloco, pois ndo possuia
refrigeramento adequado sendo que os produtos eram transportados para
outra cidade chegando h& passar o dia todo em temperatura inadequada,
pondo em risco as caracteristicas organoléticas e sensoriais do produto sem
mencionar a contaminacdo por microrganismos patogénicos por ser um
produto de alta perecibidade.

N&o existia um controle de qualidade do produto final, pois a empresa
ndo possuia equipamentos e materiais para andlise do produto acbado,
comopor exemplo um termdémetro para medir a temperatura dos alimentos. De
acordo com a ANVISA (BRASIL, 2006) para manipulacdo, armazenamento e
transporte de alimentos, determinados procedimentos devem ser seguidos:
selecionar os alimentos e os ingredientes alimenticios com a finalidade de
separar todo o material que perceptivelmente ndo esteja apto ao consumo
humano; eliminar, de maneira higiénica, todo o material rejeitado; e proteger
alimentos e ingredientes alimenticios da contaminacdo de pragas,
contaminantes quimicos, fisicos ou microbiolégicos ou outras substancias

indesejaveis durante a manipula¢éo, o armazenamento e o transporte.

4.5.Documentos

Em relagdo ao bloco de documentacdo foram encontrados 100% de
inconformidades. O laticinio ndo possuia um manual de boas praticas de
fabricacdo. Em relagdo aos POP’s notou-se que ndo existia POP’s para estes
itens, portanto ndo eram cumpridos: POP’s de higienizacdo das instalacdes,
equipamentos e utensilios; controle de potabilidade da agua; higiene e saude
dos manipuladores; manejo dos residuos; manutencdo preventiva e calibracéo
de equipamentos; controle integrado de vetores e pragas urbanas; selecao de
matérias-primas, ingredientes e embalagens e programa de recolhimento de

alimentos.
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Esse percentual de irregularidade atribuia-se também a execucgdo
inadequada das orientacdes disposta no manual de boas praticas de fabricacao
(MBPF) e Procedimentos Operacionais Padronizados (POP). O MBPF é um
documento que descreve 0s processos operacdes que devem ser realizadas
pelo estabelecimento, sendo obrigatério em qualquer estabelecimento que
manipula alimentos (BRASIL, 2004). Além disso, a padronizacdo dos POP's é
importante por diminuir os riscos de contaminacdo dos alimentos (AKUTSU et
al., 2005).

Estes resultados se assemelharam aos encontrados por Santos e
Hoffmann (2010) e por Dias et al. (2012), que avaliaram um estabelecimento
produtor de queijos minas frescal e ricota, em Sao Paulo, e uma fabrica de
qgueijo mussarela, no Parana, respectivamente, também classificados como

quase 100% de irregularidades para este item.

4.6. Treinamento com manipuladores de alimentos

O treinamento contou com a participacdo de todos os funcionarios do
laticinio. Notou-se durante a capacitacdo boa participacdo e aceitacéo,
verificando que a metodologia adotada foi coerente com o publico alvo, sendo
atrativa, onde pode-se proporcionar diversas discussdes em relacdo aos
meétodos de higienizacdo do laticinio. Pode-se verificar que os funcionarios do
laticinio nunca haviam participado de uma capacitacdo sobre boas praticas de
fabricacéo, e por falta de conhecimento ndo realizavam os procedimentos de
higienizacdo adequadamente. Santos, Rangel e Azeredo (2010) avaliando as
condi¢cBes higiénicas sanitarias em um laticinio localizado em Minas Gerais
afirmam em seu estudo, que a capacitacdo dos manipuladores de alimentos,
embora ndo tenha sido o item avaliado com maior percentual de nao
conformidades (60%), é a parte mais critica de todo o processo de producao de
alimentos, uma vez que eles estéo ligados a todos os itens, devendo por isto,
estar capacitados em relagcéo as Boas Praticas. No Brasil, a Resolu¢do RDC n°
216 de 2004, da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) contempla
gue os manipuladores de alimentos devem ser supervisionados e capacitados
periodicamente em higiene pessoal, manipulagdo higiénica dos alimentos e

doencas veiculadas por alimentos (Brasil, 2004).
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Nessa perspectiva, programas de treinamento sdo partes integrantes da
criacdo de uma cultura positiva de seguranca dos alimentos, e devem ocorrer
periodicamente, a fim de promover mudancas de comportamento das pessoas
por meio de atitudes e praticas que favorecam a producdo de um alimento
seguro, diminuindo o risco de DTVA (SOARES, 2011).
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5. CONCLUSAO

Concluem-se diante dos resultados obtidos que o laticinio apresentou
véarias inconformidades em relacdo as condi¢cfes higiénicas sanitarias como a
falta de um profissional capacitado para a realizagdo da higiene adequada dos
equipamentos. Foram detectadas deficiéncias em todos os blocos avaliados,
ficando com maior destaque para documentacao, o que se pode ver que basta

apenas investimento por parte do proprietario do estabelecimento.
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Lista de verificacdo adaptada da RDC n° 275, de 21 de Outubro de 2002 da
ANVISA.
RESOLUCAO RDC N2 275/2002 da ANVISA

LISTA DE VERIFICACAO DAS BOAS PRATICAS DE FABRICACAO EM
ESTABELECIMENTOS PRODUTORES/INDUSTRIALIZADORES DE

ALIMENTOS
NUMERO: 01 ANO: 2019
A - IDENTIFICACAO DA EMPRESA
1-RAZAO SOCIAL:
2-NOME DE FANTASIA:
3-CNPJ / CPF: | 4-FONE: | 5-FAX:
6-E - mail:
7-ENDERECO (Rua/Av.): 8-Ne: 9-Compl.:
10-BAIRRO: | 11-MUNICIPIO: Salgueiro 12-UF: PE 13-CEP: 56000-000
14-RAMO DE ATIVIDADE: laticinio 15-PRODUCAO MENSAL:
16-NUMERO DE FUNCIONARIOS: 17-NUMERO DE TURNOS:

18-CATEGORIA DE PRODUTQOS:

Descricdo da Categoria:

19-RESPONSAVEL LEGAL/PROPRIETARIO DO ESTABELECIMENTO:

20-MOTIVO DA INSPECAO:

( ) SOLICITACAO DE LICENGCA SANITARIA

( ) COMUNICACAO DO INICIO DE FABRICACAO DE PRODUTO DISPENSADO DA
OBRIGATORIEDADE DE REGISTRO

( ) SOLICITACAO DE REGISTRO

( ) PROGRAMAS ESPECIFICOS DE VIGILANCIA SANITARIA
( ) VERIFICACAO OU APURACAO DE DENUNCIA

( ) INSPECAO PROGRAMADA

( ) REINSPECAO

( ) RENOVACAO DE LICENCA SANITARIA

( ) RENOVACAO DE REGISTRO

(X) OUTROS: ESTAGIO SUPERVISIONADO

B — AVALIACAO S N NA |OBS:

1. EDIFICACAO E INSTALACOES

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 vizinhanca; de focos de poeira;
de acumulo de lixo nas imediacdes, 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 (habitacao).

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 higienizago | | | |
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(liso, resistente, drenados com declive, impermeéavel e
outros).

1.4.2 Em adequado estado de conservacdo (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:

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

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
operacdes. De cor clara.

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

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

1.7 PORTAS:

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

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

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

1.8 JANELAS E OUTRAS ABERTURAS:

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

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

1.8.3 Em adequado estado de conservacédo (livres de
falhas, rachaduras, umidade, descascamento e outros).

1.9 ESCADAS, ELEVADORES DE SERVICO, MONTACARGAS E ESTR

UTURAS AUXILIARES

1.9.1 Construidos, localizados e utilizados de forma a nao
serem fontes de contaminacéo.

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

B — AVALIACAO

B

N

INA |OBS:

1.10 INSTALACOES SANITARIAS E VESTIARIOS PARA OS MANIPULADORES:

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

1.10.2 Independentes para cada sexo (conforme
legislagdo especifica), identificados e de uso exclusivo
para manipuladores de alimentos.
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1.10.3 Instalagbes sanitarias com vas0s sanitarios;
mictorios e lavatérios integros e em propor¢do adequada
ao numero de empregados (conforme legislacédo
especifica).

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

1.10.5 Auséncia de comunicacéo direta (incluindo sistema
de exaustao) com a area de trabalho e de refeices.

1.10.6 Portas com fechamento automético (mola, sistema
eletrbnico ou outro).

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

1.10.8 lluminagéo e ventilacdo adequadas.

1.10.9 |Instalagbes 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 néo reciclado para as méos
ou outro sistema higiénico e seguro para secagem.

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

1.10.11 Coleta frequente do lixo.

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

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

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

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

1.11 INSTALACOES SANITARIAS PARA VISITANTES E OUTROS:

1.11.1 Instaladas totalmente independentes da area de
producéo e higienizados.

1.12 LAVATORIOS NA AREA DE PRODUCAO:

1.12.1 Existéncia de lavatérios na area de manipulagcéo
com agua corrente, dotados preferencialmente de torneira
com acionamento automatico, em posi¢cées adequadas
em relagdo ao fluxo de producgéo e servico, e em numero
suficiente de modo a atender toda a area de producao.

1.12.2 Lavatérios em condicGes de higiene, dotados de
sabonete liquido inodoro anti-séptico ou sabonete liquido
inodoro e anti-séptico, toalhas de papel néo 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 conservacgao preventiva.

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

1.14 VENTILACAO E CLIMATIZACAO:

1.14.1 Ventilagéo e circulacdo de ar capazes de garantir o
conforto térmico e o ambiente livre de fungos, gases,
fumaca, poés, particulas em suspenséo e condensacao de
vapores sem causar danos a producao.

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

1.14.3 Ambientes climatizados artificialmente com filtros
adequados.

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

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

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

1.14.7 Captagéao e diregdo da corrente de ar ndo seguem
a direcdo da area contaminada para area limpa.

1.15 HIGIENIZACAO DAS INSTALACOES:

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

1.15.2 Frequéncia de higienizacdo das instalacdes
adequada.

1.15.3 Existéncia de registro da higienizacao.

1.15.4 Produtos de higienizacdo regularizados pelo
Ministério da Saude.

1.15.5 Disponibilidade dos produtos de higienizacao
necessarios a realizacdo da operacéo.

1.15.6 A diluicdo dos produtos de higienizagéo, tempo de
contato e modo de uso/aplicacdo obedece as instrucdes
recomendadas pelo fabricante.

1.15.7 Produtos de higienizacao identificados e guardados
em local adequado.

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

1.15.9 Higienizacdo adequada.

B — AVALIACAO |s

IN

|NA

|OBS:

1.16 CONTROLE INTEGRADO DE VETORES E PRAGAS URBANAS:

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

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

1.16.3 Em caso de adocéo de controle quimico, existéncia
de comprovante de execucdo do servico expedido por
empresa especializada.

1.17 ABASTECIMENTO DE AGUA:

1.17.1 Sistema de abastecimento ligado a rede publica. |
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1.17.2 Sistema de captacado propria, protegido, revestido e
distante de fonte de contaminacao.

1.17.3 Reservatorio de agua acessivel com instalacao
hidraulica com volume, pressao e temperatura adequados,
dotado de tampas, em satisfatéria condigdo de uso, livre
de vazamentos, infiltracdes e descascamentos.

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

1.17.5 Apropriada frequéncia de higienizagdo do
reservatorio de agua.

1.17.6 Existéncia de registro da higienizacdo do
reservatorio de agua ou comprovante de execucdo de
servico em caso de terceirizacéo.

1.17.7 Encanamento em estado satisfatério e auséncia de
infiltragbes e interconexdes, evitando conexdo cruzada
entre 4gua potavel e ndo potavel.

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

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

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

1.17.11 Controle de potabilidade realizado por técnico
comprovadamente capacitado.

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

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

B — AVALIACAO

1.18 MANEJOS 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 necessarios
recipientes tampados com acionamento hdo manual.

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

1.18.3 Existéncia de area adequada para estocagem dos
residuos.

1.19 ESGOTAMENTO SANITARIO:

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

1.20 LEIAUTE:
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1.20.1 Leiaute adequado ao processo produtivo: nimero,
capacidade e distribuicAo das dependéncias de acordo
com o ramo de atividade, volume de producdo e
expedicéo.

1.20.2 Areas para recepc¢io e depdsito de matéria prima,
ingredientes e embalagens distintas das areas de
producado, armazenamento e expedicao de produto final.

2. EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS

2.1 EQUIPAMENTOS:

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

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

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

214 Em adequado estado de conservagdo e
funcionamento.

2.1.5 Equipamentos de conservacdo dos alimentos
(refrigeradores, congeladores, cémaras 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 O0s
equipamentos e maquinarios passam por manutencao
preventiva.

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

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

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

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

2.3 UTENSILIOS:

2.3.1 Material ndo contaminante, resistentes a corroséo,
de tamanho e forma que permitam fécil higieniza¢do: em
adequado estado de conservacdo e em numero suficiente
e apropriado ao tipo de operacao utilizada.

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

2.4 HIGIENIZACAO DOS EQUIPAMENTOS E MAQUINARIOS, E

DOS

MOVEIS

E UTENSILIOS:

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

2.4.2 Frequéncia de higienizacdo adequada.

2.4.3 Existéncia de registro da higienizacao.

2.4.4 Produtos de higienizacdo regularizados pelo
Ministério da Saude.

2.4.5 Disponibilidade dos produtos de higienizacdo
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necessarios a realizacéo da operacéo.

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

2.4.7 Produtos de higienizacao identificados e guardados
em local adequado.

2.4.8 Disponibilidade e adequacdo dos utensilios
necessarios a realizacdo da operacdo. 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 producdo.

3.1.2 Limpos e em adequado estado de conservacao.

3.1.3 Asseio pessoal: boa apresentagcdo, 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 méos antes da manipulagéo
de alimentos, principalmente apos qualquer interrupcdo e
depois do uso de sanitarios.

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

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

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

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

3.4.2 Existéncia de registro dos exames realizados.

3.5.1 Utilizacdo de Equipamento de Proteco Individual. | | |

3.6 PROGRAMA DE CAPACITACAO DOS MANIPULADORES E SUPERVISAO:

3.6.1 Existéncia de programa de capacitagdo adequado e
continuo relacionado a higiene pessoal e a manipulacdo
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. PRODUCAO E TRANSPORTE DO ALIMENTO

4.1 MATERIA-PRIMA, INGREDIENTES E EMBALAGENS:

41.1 Operacbes de recepcdo da matéria-prima, | | |
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ingredientes e embalagens sao realizadas em local
protegido e isolado da area de processamento.

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

4.1.3 Existéncia de planilhas de controle na recepc¢ao
(temperatura e caracteristicas sensoriais, condi¢cbes de
transporte e outros).

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

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

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

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

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

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

4.1.10 Acondicionamento adequado das embalagens a
serem utilizadas.

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

4.2 FLUXO DE PRODUCAO:

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

4.2.2 Controle da circulacdo e acesso do pessoal.

4.2.3 Conservacdo adequada de materiais destinados ao
reprocessamento.

4.2.4 Ordenado, linear e sem cruzamento.

4.3 ROTULAGEM E ARMAZENAMENTO DO PRODUTO-FINAL:

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

4.3.2 Produto final acondicionado em embalagens
adequadas e integras.

4.3.3 Alimentos armazenados separados por tipo ou
grupo, sobre estrados distantes do piso, ou sobre paletes,
bem conservados e limpos ou sobre outro sistema
aprovado, afastados das paredes e distantes do teto de
forma a permitir apropriada higienizacdo, iluminacdo e
circulacdo de ar.

4.3.4 Auséncia de material estranho, estragado ou toxico.

4.3.5 Armazenamento em local limpo e conservado

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

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

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

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

4.4 CONTROLE DE QUALIDADE DO PRODUTO FINAL:

4.4.1 Existéncia de controle de qualidade do produto final.

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

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

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

4.5 TRANSPORTE DO PRODUTO FINAL:

4.5.1 Produto transportado na temperatura especificada no
rétulo.

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

4.5.3 Transporte mantém a integridade do produto.

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

455 Presenca de equipamento para controle de
temperatura quando se transporta alimentos que
necessitam de condicdes especiais de conservacéo.

B — AVALIACAO:

E

IN | NA |OBS:

5. DOCUMENTACAO

5.1 MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO:

5.1.1 Operagbes executadas no estabelecimento estdo de
acordo com o Manual de Boas Praticas de Fabricacdo.

5.2 PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADRONIZADOQOS:

5.2.1 Higienizag&o das instalagoes,
equipamentos e utensilios:

5.2.1.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.1.2 POP descrito esta sendo cumprido.

Nao existe POP implantado no
estabelecimento.

5.2.2 Controle de potabilidade da agua:

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

5.2.2.2 POP descrito estd sendo cumprido.

N&o existe POP implantado no
estabelecimento.

5.2.3 Higiene e saude dos manipuladores:

5.2.3.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.3.2 POP descrito esta sendo cumprido.

N&o possui POP.
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5.2.4 Manejo dos residuos:

5.2.4.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.4.2 O POP descrito esta sendo cumprido. N&o possui POP.

5.2.5 Manutencdo preventiva e calibracdo de equipamentos:

5.2.5.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.5.2 O POP descrito esta sendo cumprido. N&o possui POP.

5.2.6 Controle integrado de vetores e pragas urbanas:

5.2.6.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.6.2 O POP descrito esta sendo cumprido. N&o possui POP.

5.2.7 Selecdo das matérias-primas, ingredientes e embalagens:

5.2.7.1 Existéncia de POP estabelecido para

este item.
5.2.7.2 O POP descrito esta sendo cumprido. N&o possui POP.
B — AVALIACAO: S N NA |OBS:

5.2.8 Programa de recolhimento de alimentos:

5.2.8.1 Existéncia de POP estabelecido para
este item.

5.2.8.2 O POP descrito esta sendo cumprido. N&o possui POP.

C - CONSIDERACOES FINAIS

O estabelecimento ndo estar de acordo em alguns pontos exigidos pela lei n® 275/2002 da
ANVISA, o mesmo ja foi notificado pela Vigilancia Sanitaria Municipal.

D - CLASSIFICACAO DO ESTABELECIMENTO

A classificagdo acontece através dos critérios avaliados, que identificam os aspectos higiénico-
sanitarios adequados e inadequados, com o designio de garantir a saude do consumidor,
obedecendo ao exigido pela lei N2 275/2002 da ANVISA.

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

F - RESPONSAVEL PELA EMPRESA

Local e data:

Nome e assinatura do responsavel pelo estabelecimento:
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Implantacdo das Planilhas de Controle de Qualidade

Planilha 1 - Higiene do manipulador

Apresenta

Usa adornos

Nome do ~ cortes ~

. Ocupacéo Observacgao
manipulador

Sim Nao Sim N&o
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Planilha 2. Estoque de embalagens e matérias primas

Estoque

Organizado

Algo em
desacordo

Sim

Nao

Observacao

Assinatura do responsavel:
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Planilha 3. Controle de temperatura da camara fria

Data Horério Temperatura Horério Temperatura | Responsavel

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31




Planilha 4. Temperatura do laticinio

58

Quente 70°C ou mais

Frio - 5°C
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Planilha 5. Higienizac&o do teto, piso, parede e utensilios.

Data

Teto

Piso

Parede

Utensilios

Observacéao




Planilha 6. Temperatura de produtos refrigerados
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Més

Camara Fria




61



62



