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RESUMO

A importancia da implantagdo do sistema APPCC/HACCP em
moinhos de trigo foi avaliada em trés moinhos na regides sul e sudeste do
Brasil, focando o estudo nos aspectos microbiolégicos da etapa de
molhagem do trigo do processo de fabricagdo de farinha. Nesses moinhos,
as paredes das roscas molhadora e distribuidora dos gréos de trigo
apresentavam crostas com elevada atividade de agua - 0,98, favoravel a
multiplicagdo microbiana. A limpeza das roscas era apenas mensal e a agua
usada na etapa da molhagem dos grdos nao era clorada. Os estudos de
APPCC/HACCP realizados indicaram que a etapa de molhagem era para
estes moinhos um Ponto Critico de Controle (PCC), constatando-se que as
contagens microbianas 24 horas apoés a limpeza atingiam valores muito
elevados. As medidas de controle adotadas foram a remogao diaria das
crostas para cloragédo entre 1 a 2 ppm da agua, ou remoc¢ao semanal das
crostas com cloragao de 100 ppm da agua. Verificou-se que agua clorada de
1 a 2 ppm ndo melhorava as contagens microbianas na crosta, enquanto a
cloragdo a 100 ppm baixava as contagens em dois ciclos log. Com esse
nivel de cloragdo, a limpeza podia ser feita semanalmente. Analises de
verificacdo feitas em farinha de trigo apontaram que essas medidas de
controle reduziam o risco de rejeigdo do produto por empresas clientes
fabricantes de produtos derivados de trigo que adotam critérios
microbiolégicos bastante restritivos, mais rigorosos que os estabelecidos

pela legislagdo pertinente.



ABSTRACT

HACCP in wheat flour production: microbiological evaluation of the

grains wetting step

The importance of introduction of HACCP system in wheat flour mills
was evaluated in three mills of the South and Southeast regions of Brasil,
focusing on the microbiological aspects of the grains wetting step of the flour
production process. In these mills, the walls of the wetting augers and auger
conveyors presented crusts with high water activity - 0,98, conducive to
microbial growth. The cleaning of these points had been carried out on a
monthly basis, using non-chlorinated water. HACCP studies indicated that
the grains wetting step was a Critical Control Point (CCP) and 24 hours after
cleaning the microbial counts were very high. The control measures were
removal of crusts on a daily basis using chlorination of water at 1 to 2 ppm, or
removal of crusts on a weekly basis using chlorination at 100 ppm. The
reduction of counts when 1 to 2 ppm chlorinated water was used was
insignificant, but 100 ppm achieved two logs reduction. Using this level of
chlorination, the cleaning could be done on a weekly basis. Verification
analysis, carried out on wheat flour, indicated that these measures reduced
the risk of rejection of the product by pasta and bakery goods manufacturers
with strict microbiological acceptance criteria.



1 INTRODUGAO

1.1 O Sistema APPCC/HACCP - Analise de Perigos e Pontos Criticos
de Controle

Geral

A Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle consiste em
uma sequiéncia sistematica de passos que visam identificar e avaliar os
perigos de contaminacio de um alimento desde a sua fabricagéo até o
consumo final, com o objetivo de exercer o controle preventivo destes
perigos, eliminando-os, reduzindo-os ou prevenindo-os. Este conceito &
aplicavel a toda a cadeia produtiva e vem assumindo grande importancia
mundial para reduzir perdas de vidas humanas e perdas econdmicas
ocasionadas por doengas veiculadas por alimentos. Somente no Canada,
estima-se perda econémica de cerca de 4,8 bilh6es de ddlares por ano
devido a toxi-infecgdes alimentares (TODD, 1990).

No nosso pais, siglas diferentes estavam sendo utilizadas para
designar a Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle. ARCPC
estava por exemplo sendo usada no “Manual de Procedimentos do
Sistema de Analise de Riscos e Controle dos Pontos Criticos na Industria
da Pesca” (MINISTERIO DA AGRICULTURA, DO ABASTECIMENTO E
DA REFORMA AGRARIA, 1995). A sigla APPCC é entretanto usada na
Portaria n° 40 de 20 de janeiro de 1997 deste mesmo Ministério (BRASIL,
1997). A Portaria n° 1428, de 02 de dezembro de 1993 do Ministério da
Salde, Brasil, utiliza a sigla APPCC (BRASIL, 1993). De acordo com o
principio de equivaléncia que tem norteado a elaboragdo de normas
internacionais, recomenda-se utilizar HACCP, do inglés Hazard Analysis
and Critical Control Point.

O Projeto APPCC, das entidades CNI — Confederagao Nacional da
Indastria, SENAI - Servico Nacional de Aprendizagem Industrial,
SEBRAE - Servigo Brasileiro de Apoio as Micro e Pequenas Empresas,

coordenado pelo SENAI - Vassouras, e importante responsavel pela



difuséo do sistema em todo o pais, tem usado a sigla APPCC (SERVICO
NACIONAL DE APRENDIZAGEM INDUSTRIAL, 1999).

Como ha ainda algumas controvérsias sobre qual sigla se deve
utilizar, nesta dissertagéo optamos por usar as 2 siglas: APPCC/HACCP.
Assim também usaremos BPF/GMP para Boas Praticas de Fabricagao/
Good Manufacturing Practices.

O sistema APPCC/HACCP é considerado até o momento a mais
poderosa ferramenta de gestdo para o controle dos perigos,
caracterizando-se por ser um sistema racional, légico e fundamentado no
conhecimento cientifico. A implantagdo do APPCC/HACCP tem como
desdobramento um maior controle do processo industrial e maior "auto-
controle", ou seja, controle feito pelos proprios operadores responsaveis
pela produgdo. E um sistema continuo, que permite a detecgdo de
problemas antes ou logo apds sua ocorréncia, permitindo agao corretiva
imediata.

Para conseguir tais objetivos, € necessario identificar as etapas
criticas, controlando-as e monitorando-as. Etapas criticas sa0 aquelas em
que a falta de controle resulta em risco inaceitavel a satde e/ ou
integridade do consumidor.

As investigagdes a serem feitas tém o propdsito de identificar,
através do exame de matérias-primas, processo, pessoal, equipamentos,
transporte, comercializagéo e utilizagao pelo cliente ou consumidor final, a
presencga ou a possibilidade de ocorréncia de:

a) alimentos potencialmente perigosos, propicios ao
desenvolvimento microbiano;

b) organismos patogénicos, toxinas, ou substancias toxicas;
c) tratamento térmico insuficiente, ou seja, combinagdes
inadequadas de tempo e temperatura;

d) procedimentos inadequados usados apds tratamento

térmico;



e) condicbes ambientais que permitam a transferéncia de
microrganismos patogénicos, toxinas ou substancias
toxicas para o alimento pelo ar, dgua ou outros vetores.
(NATIONAL FOOD PROCESSORS ASSOCIATION, 1999).

Historico

Nas décadas de 50, 60 e 70, a Comissao de Energia Atdmica dos
Estados Unidos utilizou extensivamente técnicas preventivas nas usinas
nucleares, com o objetivo de torna-las seguras, baseadas em um sistema
conhecido como FMEA - Failure Mode and Effect Analysis, ou seja,
Analise e Efeito do Modo da Falha, desenvolvido pelo U.S. Army Natick
Laboratories.

Em 1959, com o Programa Aeroespacial Americano da NASA.
(National Aeronautics and Space Administration), surgiu a preocupagao
com a alimentagédo dos astronautas. Por razdes 6bvias, sua alimentagcao
nao podia apresentar qualquer contaminagdo que pusesse em risco sua
saude, seja por patégenos de origem bacteriana, viral, ou por
contaminantes de qualquer outra origem.

A industria de alimentos Pililsbury Company, Estados Unidos, foi
contratada para desenvolver alimentos 100% seguros a serem
consumidos pelos astronautas no espago. Utilizando métodos tradicionais
de Controle de Qualidade, somente seria possivel reduzir o risco a 0% se
uma amostragem de 100% fosse utilizada. Este procedimento seria
inviavel, ja que as analises microbiolégicas de alimentos sao destrutivas.
Além disso, se fosse utilizado um plano de amostragem conforme
recomendado pelo ICMSF - International Commission on Microbiological
Specifications for Foods para o pior caso (caso 15), seria necessario
analisar 60 amostras por lote (INTERNATIONAL COMMISSION ON
MICROBIOLOGICAL SPECIFICATIONS FOR FOODS, 1998). Admitindo-
se uma freqiiéncia de Salmonella da ordem de 1 amostra positiva para

cada 1000 amostras (razdo de defeito = 0,1%), ainda assim haveria uma



probabilidade superior a 94% de se aprovar esse lote (NATIONAL FOOD
PROCESSORS ASSOCIATION, 1999).

Ante as evidéncias de que essa abordagem n&o seria
economicamente viavel, a Pillsbury adaptou para alimentos o programa
“Defeito Zero” da NASA, destinado aos equipamentos do programa
espacial. Este programa, adaptado ao processo produtivo de alimentos
permitiria predizer o que poderia dar errado: qual o perigo, onde e como
tal perigo poderia ocorrer.

Baseado neste tipo de analise de perigos associados a um
produto e a um processo, era.possivel selecionar pontos onde inspegoes
ou observagbes poderiam ser colocadas em pratica para determinar se o
processo estaria ou ndo sob controle. Se o processo estivesse fora de
controle, haveria uma probabilidade de que o problema de fato ocorreria.
Estes pontos do processo foram entido denominados de Pontos Criticos
de Controle, abreviadamente - PCCs, nhomenclatura que permanece em
vigor até hoje.

Concluindo, o APPCC/HACCP foi desenvolvido para ajustar todos
os fatores associados com ingredientes, processos e produtos, de forma a
prevenir a ocorréncia de perigos e garantir a seguranga dos alimentos
(NATIONAL FOOD PROCESSORS ASSOCIATION, 1999).

O sistema aplicado a alimentos foi apresentado pela primeira vez
em 1971 nos Estados Unidos, durante a Conferéncia Nacional de
Produtos Alimentares servindo de base para que o FDA — Food and Drug
Administration estabelecesse um regulamento para a produgdo de
alimentos enlatados de baixa acidez (FOOD AND DRUG
ADMINISTRATION, 1999).

Em 1985, o sub-comité de prote¢do de alimentos da Academia
Nacional de Ciéncias dos Estados Unidos (National Academy of
Sciences) publicou um relatério sobre critérios microbiologicos para
alimentos, recomendando a adogao do sistema APPCC/HACCP.

Em 1989, o NACMCF - National Advisory Committee on

Microbiological Criteria for Foods, designado para assessorar a Secretaria



de Agricultura, Comércio e Defesa a Saude Humana dos Estados Unidos,
publicou um documento descrevendo os 7 principios do APPCC/HACCP
e um guia para sua implantagao sistematica na produgao de alimentos
(NATIONAL ADVISORY COMMITTEE ON MICROBIOLOGICAL
CRITERIA FOR FOODS, 1989).

Em 1992, o NACMCF revisou este documento com base em
experiéncia e informagdes adicionais. Em 1993, o Codex Alimentarius
publicou as diretrizes para aplicagao do Sistema APPCC/HACCP, com o
objetivo de estabelecer uma norma para uso no comércio internacional,
cuja terceira e dUltima revisdo foi publicada em 1997 (CODEX
ALIMENTARIUS, 1997), ap6és um trabalho em paralelo com o NACMCF,
que também em 1997 revisou seu guia (NATIONAL FOOD
PROCESSORS ASSOCIATION, 1999).

Os sete principios do APPCC/HACCP
O Codex Alimentarius estabelece que o APPCC/HACCP deve

seguir sete principios basicos, relacionados abaixo (CODEX
ALIMENTARIUS, 1997):

Principio 1
Conduzir a analise de perigos.

Principio 2
Determinar os Pontos Criticos de Controle — PCCs.

Principio 3
Estabelecer os limites criticos.

Principio 4
Estabelecer um sistema para monitorar o controle do PCC.



Principio 5
Estabelecer agées corretivas a serem tomadas quando o
monitoramento indicar que um PCC néo esta sob controle.

Principio 6
Estabelecer procedimentos de verificagao para confirmar que

o sistema APPCC/HACCP esteja funcionando efetivamente.

Principio 7
Estabelecer documentacao relativa aos procedimentos e
registros apropriados a estes principios e sua aplicagao.

Definigoes

O Codex Alimentarius para APPCC/HACCP, revisao 3, de 1997,
adota as seguintes definicdes (CODEX ALIMENTARIUS, 1997):

Acao corretiva

Qualquer agao a ser tomada quando o resultado do

monitoramento do PCC indicar perda do controle.

Analise-de Perigos

O processo de coletar e avaliar informagées sobre perigos e
condi¢des que favoregam sua presenca, para decidir quais
sao significativos para a seguran¢a do alimento, e se devem,
portanto ser considerados no plano de APPCC/HACCP.

APPCC/HACCP

Sistema que identifica, avalia e controla os perigos que sejam

significativos para a seguranga do alimento.



Controlar
Adotar todas as a¢gdes necessarias para assegurar € manter
a conformidade com os critérios estabelecidos no plano de

APPCC/HACCP.

Controle
A situagdo em que procedimentos corretos estdo sendo

executados e os critérios estdo sendo atendidos.

Desvio
Falha em atingir a um limite critico.

Etapa
Um ponto, procedimento, operagéo ou etapa na cadeia de

produgéo do alimento, incluindo matérias primas, desde a

producado primaria até o consumo final.

Fluxograma
Uma representagao sistematica da seqiiéncia de passos ou

operagdes usadas na produgdo ou manufatura de um

determinado alimento.

Limite Critico
Um critério que separa a aceitagéo da rejeigcao.

Medida de controle
Qualquer agao ou atividade que possa ser usada para

prevenir ou eliminar um perigo a seguranga do alimento, ou

que possa reduzi-lo a um nivel aceitavel.



Monitorar
Ato de conduzir uma sequéncia planejada de observagoes ou
medidas de parametros de controle para avaliar se um PCC

esta sob controle.

Perigo
Um agente biolégico, quimico ou fisico com potencial de

causar um efeito adverso a saude do consumidor.

Plano de APPCC/HACCP

Um documento preparado de acordo com os principios do
APPCC/HACCP para assegurar o controle dos perigos que
sejam significativos para a seguranga do alimento, no

segmento da cadeia alimentar em questao.

Ponto Critico de Controle - PCC
Etapa em que controle(s) pode(m) ser aplicado(s), sendo

este controle essencial para prevenir ou eliminar perigo(s) a

seguranc¢a do alimento, ou para reduzir este(s) perigo(s) a

nivel aceitavel.

Verificacao
A utilizagdo de métodos, procedimentos, testes ou outras
avaliagcdes, adicionais ao monitoramento, que demonstrem

conformidade com o plano de APPCC/HACCP.

Validacao
Obtencao de evidéncias de que os elementos do plano
APPCC/HACCP sao efetivos.



Regulamentagao do APPCC/HACCP

O Codex Alimentarius, organizagao internacional de normalizagéo
de alimentos do qual o Brasil € membro, recomenda a adog¢ao do sistema
APPCC/HACCP como ferramenta preferencial para a Gestdao da
Seguranca  Alimentar, conforme  Alinorm  97/13A  (CODEX
ALIMENTARIUS, 1997). Vale mencionar que a OMC - Organizagédo
Mundial do Comércio reconhece o Codex Alimentarius como organismo

referencial de normalizagdo na area de alimentos.

No Brasil, o Ministério da Sade publicou a Portaria n° 1428 em 02
de dezembro de 1993, estabelecendo que a fiscalizagdo sanitaria em
estabelecimentos sujeitos a sua jurisdigdo passaria a ser realizada com
base nas Boas Praticas de Fabricagdo — BPF/GMP e na Andlise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle — APPCC/HACCP (BRASIL, 1993).

O Ministério da Agricultura e do Abastecimento, do Brasil, também
regulamentou a exigéncia do APPCC/HACCP, iniciando com a publicagcao
das Portarias n°® 11-1993 e 23-1993 para pescados (BRASIL, 1993). Em
1998, publicou a Portaria n°® 40 (BRASIL, 1997) estabelecendo adogao
voluntaria para bebidas e vinagres; e a Portaria n°® 46 (BRASIL, 1998),
estabelecendo sua obrigatoriedade para produtos carneos e derivados,

leite e derivados, ovos e derivados, mel e produtos apicolas.
1.2 Microbiologia da farinha de trigo

Geral

As bactérias, fungos e leveduras necessitam de um substrato
organico que se degrade por agdo enzimatica para obter a energia
necessaria a sua multiplicagdo. As atividades metabdlicas resultantes
desta agao enzimatica sdo a origem da alteragdo dos graos, podendo
resultar em alteracdo de seus valores tecnolégicos, nutricionais e
higiénico - sanitarios (DUNOYER, 1992).



A microbiota nos graos €& composta por microrganismos
provenientes do solo, que podem ser divididos em dois grupos: os
presentes no campo, que tendem a desaparecer ap6s colheita, e os que
permanecem presentes na estocagem (MOLARD et al, 1992).

Dependendo do teor de umidade do trigo na colheita, pode ser
necessaria uma secagem complementar, para que a umidade dos graos
fique abaixo de 16%, de forma a baixar a atividade de agua - Aa e
bloquear a multiplicagdo da microbiota proveniente do campo. Vale
observar que a secagem nao elimina a microbiota remanescente. Assim,
microrganismos podem se manter nas farinhas durante muito tempo ap6s
passado o choque osmético da secagem, como € o caso de espécies do
género Salmonella (MOLARD et al, 1992).

Bactérias

Antes da colheita, o nimero de bactérias presentes na superficie
de um grdo pode chegar a muitos milhées. (MOLARD et al, 1992). As
principais espécies presentes sao:

a) enterobactérias: na colheita do grdo encontra-se um
grande nimero de coliformes;

b) Bacillus mesentericus e Serratia marcescens, duas
bactérias indesejaveis na area de panificagao;

c) Bacillus cereus e Clostridium perfringens.

Apds a colheita e secagem, a contagem dessas bactérias cai
rapidamente, em prazo de cerca de 3 a 4 dias.

Bactérias patogénicas podem ser encontradas em cereais
processados quando ocorrem contaminag¢des cruzadas, veiculadas por
humanos ou por animais. A presenga de patdgenos, como Salmonella,
Shigella ou Staphylococcus aureus é pouco freqliente. A presenca destes

patégenos nos graos ou em produtos de moagem indica contaminagdes
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acidentais por roedores ou insetos na colheita ou durante a estocagem
(MOLARD et al, 1992).

Fungos

Os principais fungos encontrados nos gréos s&o: Fusanum,
Mucor, Aspergillus (A. glaucus, A. versicolor, A. fumigatus, A. candidus, A.
niger, A. ochraceus e A. flavus) e Penicillium (P. cyclepium, P.
stoloniferum, P. spinulosum, P. frequentans, P. chrysogenum, P.
pulvillorum e P. Purpurogenum). (MOLARD et al, 1992).

Em um trabalho de identificagdo realizado em 1980, verificou-se
que das 70 diferentes cepas de fungos isoladas de farinhas e de paes, 16
pertenciam ao género Aspergillus e 48 ao Penicillium, enquanto 6
pertenciam a outros géneros. Quinze cepas eram produtoras de
micotoxinas (INTERNATIONAL COMMISSION ON MICROBIOLOGICAL
SPECIFICATIONS FOR FOODS, 1980).

Em virtude das caracteristicas de baixa umidade ap6s secagem,
somente os fungos xeréfilos ou xerotolerantes, como Eurotium,
Aspergillus, Penicillium e alguns outros poderdo se desenvolver. Estes
sdo os microrganismos de maior importancia na microbiologia dos
cereais. Esses fungos tém elevada capacidade de esporulagdo e séo
produtores de grandes quantidades de conidios, o que resulta em alto
poder de disseminagdo e de contaminagao, principalmente por agdo
mecanica quando da passagem dos graos entre os cilindros no processo
de moagem para produ¢ao de farinha.

Embora em condigbes favoraveis essa microbiota possa
aumentar, isto dificilmente ocorre em silos ou em depésitos adequados.
Pode entretanto haver multiplicagdo desses fungos em sacos de farinha
estocados muito proximos a paredes, devido a condensagao de umidade.

Micotoxinas produzidas por fungos em cereais representam um
perigo a saude de grande potencial de gravidade. Durante a segunda

guerra mundial, muitos russos morreram por terem ingerido trigo mofado

11



que havia permanecido no campo durante o inverno. A causa foi a
micotoxina produzida por Fusarium e Cladosporium. Segundo Ayres,
1972, Fusarium é capaz de produzir toxina em temperaturas abaixo de
zero (INTERNATIONAL COMMISSION ON MICROBIOLOGICAL
SPECIFICATIONS FOR FOODS, 1980).

Micotoxinas produzidas em graos mofados podem ser estar
presentes nas farinhas obtidas a partir destes gréos, e podem sobreviver
a etapa de aquecimento ou outro procedimento que vise eliminar os

bolores ou mofos.
Da mesma forma que ocorre com os graos, a farinha com mais de

14% de umidade pode apresentar multiplicagdo de fungos, podendo levar

a produgdo de micotoxinas.
Leveduras

As principais espécies de leveduras encontradas nos gréos sao:
Sporobolomyces roseus, Rhodotorula spp, Candida spp e Hansenula
andémala (MOLARD et al, 1992).0 nimero de leveduras em graos varia de
centenas a muitos milhares, conforme as condi¢gdes de umidade. As
leveduras nao sobrevivem por muito tempo apés a colheita dos graos,

embora farinhas “jovens" possam ser ricas em leveduras.

Influéncia da umidade e da temperatura na contaminagao microbiana

de graos

Trigo mantido a 20°C em umidade relativa de 18% atinge
atividade de agua (Aa) superior a 0,86. Nessa Aa, Staphylococcus aureus
ndo pode ser considerado um perigo, jA que sua presenca € pouco
provavel, mas em Aa mais elevada bactérias lacticas e leveduras podem
se multiplicar, prejudicando as caracteristicas sensoriais do produto
(MOLARD et al, 1992).
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Em Aa inferior a 0,85, somente fungos xerotolerantes e xerofilos,
como Monascus bisporus e certos Eurotium spp, podem se multiplicar. O
limite minimo de Aa para a multiplicagao desses fungos é de 0,61, que no
trigo corresponde a 13,5% de umidade. Embora estes fungos possam se
desenvolver nesta condicao, a velocidade de multiplicagdo é muito baixa,
levando assim alguns anos para o trigo se degradar.

Graos estocados a 16% de umidade sofrem multiplicagdo visivel
de Eurotium chevalieri e de Aspergillus. Se esta condi¢ao permanecer por
muitos meses, pode haver um aumento significativo da acidez lipidica,
devido a atividade lipasica elevada destes fungos xerotolerantes. Se a
contagem destes fungos for extremamente elevada, pode haver também
alteracdo indesejavel das propriedades funcionais das proteinas. Pode
haver ainda a produgdo de calor e agua em razao do processo
respiratério destes fungos, favorecendo localmente a proliferagdo de
microrganismos de multiplicagdo mais rapida e eventualimente de
microrganismos patogénicos potencialmente presentes nos graos. Dai
decorre a necessidade de ventilar ou de transilar os graos para equalizar
a umidade e/ ou calor, evitando-se condensagdes ou aquecimentos
localizados (MOLARD et al, 1992).

Quando tratado adequadamente na colheita, transporte e
estocagem, o trigo apresenta um valor de atividade de agua que serve de
barreira para a multiplicagdo de bactérias, mas se os graos forem
expostos a contaminagdo por humanos ou por animais, a farinha
resultante pode conter células viaveis de patogenos. Insetos, roedores,
passaros e seres humanos podem causar a contaminagao dos graos com
Salmonella, Escherichia, Shigella ou Klebsiella. Salmonella é certamente
0 género que traz a maior preocupagao.

A contaminagdo com patdogenos pode ocorrer no campo; no
transporte pelo uso de caminhdes ou vagdes ferroviarios que possam ter
transportado previamente animais ou ragdo animal, no moinho, por
contaminagdo cruzada com insetos, roedores e passaros ou ainda

durante acondicionamento manual (MOLARD et al, 1992).
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No trigo com baixa Aa, estas bactérias podem ficar inativas, porém
viaveis, ainda que seu ndmero possa cair com o passar do tempo.
Embora o cozimento ou outros tratamentos térmicos destruam os
patégenos eventualmente presentes, a poeira da farinha pode causar
contaminagéo cruzada.

Embora n3o existam muitas pesquisas conclusivas sobre a
incidéncia de Salmonella sp em graos, uma pesquisa feita nos Estados
Unidos, em 1966, com 4000 amostras de trigo em graos, indicou a
presenga de Salmonella em 1,3% das amostras (RICHTER et al, 1993).

Controle

A melhor forma de evitar a multiplicagao de microrganismos em
graos é manté-los secos. Os silos de armazenamento devem ter
ventilagdo adequada, fundamental para prevenir condensagao, abaixar ou
equilibrar a temperatura, prevenindo o aquecimento devido a atividade
metabdlica dos graos. A circulagdo de ar deve ser forgada por meio de
ventiladores, de forma a puxar o ar do fundo do silo. A velocidade ideal de
ventilagdo & de 1 m® de ar/minuto/12,44 m® de grao (INTERNATIONAL
COMMISSION ON MICROBIOLOGICAL SPECIFICATIONS FOR
FOODS, 1980). Os silos metalicos devem ser evitados em regides
tropicais, por propiciar troca de calor mais rapida e aumentar a
possibilidade de condensagdo. Neste caso, deve-se dar preferéncia a

silos de concreto.
1.3 APPCC/HACCP em moinhos de trigo

No Brasil, a fiscalizagao sanitaria dos moinhos de trigo € da area
de competéncia do Ministério da Saude e, portanto, por forga da Portaria

n° 1428, de 02/12/1993, jA4 mencionada, os moinhos de trigo sao
obrigados a adotar o sistema APPCC/HACCP (BRASIL, 1993).
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Apesar dessa Portaria estar em vigor desde 1993, visitas
preliminares realizadas em moinhos em 1998 indicaram que o sistema
APPCC/HACCP nao estava implantado na maioria deles. Em pelo menos
quatro deles havia planos de implantar APPCC/HACCP, néo sé devido a
exigéncia legal, mas principalmente por forca do mercado, através dos
Programas de Qualidade Assegurada existentes em empresas fabricantes
de produtos panificados, macarrées, massas, biscoitos e farinha lactea.

Embora a farinha de trigo seja uma matéria prima utilizada em
produtos submetidos a tratamento térmico na fase de produgéo industrial
ou pelo consumidor final, foi verificado que algumas empresas de
produtos derivados de trigo tém exigéncias microbiolégicas mais
restritivas que a legislagao vigente.

No Quadro 1, apresentam-se os critérios microbiologicos legais
especificados pela Resolugdo RDC n° 12, de 2 de janeiro de 2001, da
Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria, do Ministério da Saude, Brasil,
(BRASIL, 2001) e por duas empresas produtoras de derivados de farinha
de trigo (denominadas X e Y por razdes de confidencialidade).

Quadro 1: Critérios microbiolégicos para farinha de trigo especificados
pela Resolugio RDC n°® 12 da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria, e

para duas empresas Xe Y.

RDC 12 DE 2001

CRITERIO PARA AMOSTRA CLIENTE X** CLIENTE Y**
INDICATIVA
Staphylococcus aureus ) Contagem direta Maximo de
<10'/g 5 X 10°/g
Bolores e leveduras
- <10%g Maximo de10%g
Bacillus cere i
us “gé)’("?‘g’slge <10%g Maximo de 10%g
Coliformes totais 2 .. 3
- <10%g Maximo de 107/g
Coliformes fecais i
NMP ng’/‘ém de <10'g Maximo de 10'/g
Contage dra
gem padriao em i <10%g i

placas
Salmonella sp

Ausénciaem 259 Ausénciaem 50 g Ausénciaem 25 g
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Conforme pode ser observado no Quadro 1, os clientes X e Y
estabelecem limites para Staphylococcus aureus, bolores e leveduras e
coliformes totais, enquanto a legislagao vigente ndo. Além disso, o cliente
X estabelece limite para contagem padrdao em placas, sendo que nem o
cliente Y nem a legislagdo tem limites para essa categoria.

O cliente X é mais restritivo que a legislagdo quanto a Bacillus
cereus, coliformes fecais e Salmonella. De acordo com informacées
fornecidas por esta empresa, estes limites foram estabelecidos com base
em um histérico de 2 anos de resultados de analise microbiolégica de
farinha de trigo de diferentes fornecedores, bem como em uma analise do
APPCC/HACCP dos produtos nos quais esta farinha é utilizada, inclusive
naqueles cujo processamento industrial tem uma etapa de tratamento
térmico. O rigor em relagdo a Salmonella sp foi justificado pelo risco de
contaminacao cruzada.

O cliente Y também é mais restritivo que a legislagao quanto a
Bacillus cereus e coliformes fecais. Além disso, € mais restritivo que o
cliente X em relagao a bolores e leveduras.

O nao atendimento as exigéncias das empresas X e Y ocasionam
perdas econémicas consideraveis para os fornecedores, ressaltando a
importancia da implantagao do sistema APPCC/HACCP nos moinhos em
geral, e em particular naqueles que queiram fornecer matéria prima para
estes clientes exigentes.

Verificou-se que durante o processo de fabricagdo da farinha de
trigo, um dos pontos onde pode haver problemas microbiolégicos € a
etapa da molhagem do trigo, embora a literatura descreva néo haver
consequéncia microbiologica significativa nesta operagéo, desde que nao
exceda 48 a 72 horas (MOLARD et al, 1992).Nesta etapa de molhagem,
também chamada de etapa de umidificagado, a umidade do trigo & elevada
em 2 a 4%. Esta umidade adicional é eliminada posteriormente durante o

processo de moagem e de transporte pneumatico.
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Em visitas realizadas a quatro moinhos de trigo, observou-se que
a molhagem dos grios resultava na formagdo de uma crosta umida nas
paredes da rosca molhadora e da rosca distribuidora. Em trés desses
moinhos observou-se presengca de trigo brotado nessas paredes,
decorrente da elevada atividade de agua nesse ponto, permitindo a
multiplicagdo de microrganismos patogénicos e nao patogénicos
remanescentes das operagdes de limpeza. No moinho A esta crosta tinha
aspecto de esponja e nos moinhos B e C o aspecto e cor eram de lama.
Verificou-se também que esta crosta podia permanecer nas paredes das
roscas por longo tempo.

O Quadro 2 apresenta algumas das caracteristicas dos quatro

moinhos de farinha de trigo mencionados.

Quadro 2: Controles no recebimento, estocagem e rotatividade maxima

do estoque de trigo em 4 moinhos de trigo, 1998.

Moinho Controle de Controle de Sistema de Rotatividade
umidade do presenga de ventilagao de estoque-
trigo no graos controlada tempo
recebimento mofados ou maximo

no realizacido
recebimento de
. transilagem

A Max. 13% Sim Sim 1 a3 meses

B Max. 13% Sim Sim 7 a 15 dias

C Max. 13% Sim Sim 7 a 15 dias

D Max. 13% Sim Sim 4 a7 dias

Nesses quatro moinhos realizou-se uma avaliagao da existéncia

de algum controle na fase de molhagem, ou seja, tratamento da agua
utilizada, teor de cloro da agua, freqiéncia de limpeza, etc. Verificou-se
que apenas um dos moinhos fazia cloragdo da agua, controlando o teor
de cloro livre (200 ppm). Nos quatro moinhos a freqiéncia de limpeza

(remogao mecanica da crosta) era mensal.
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Foi levantada assim a hipotese de que a etapa da molhagem de
trigo poderia ser um Ponto Critico de Controle - PCC, pois a falta de
controle neste ponto poderia ocasionar um perigo potencial de
microrganismos patogénicos se multiplicarem nesta crosta. Esta crosta,
ao se desprender, poderia levar esta contaminagdo ao trigo nos silos de
descanso, e dai para a farinha de trigo final, aumentando a probabilidade
do nao atendimento das exigéncias legais ou de clientes.

No moinho que usava elevada quantidade de cloro na agua de
molhagem, verificou-se que esta quantidade de cloro havia sido indicada
por uma empresa que vende pastilhas de hipoclorito de calcio, e que seu
uso era recente. Nao haviam realizado testes para comprovar a real
necessidade deste nivel de cloragdo, mas esperavam diminuir risco de
devolugéo de clientes. Posteriormente, a quantidade de cloro foi reduzida
para 100 ppm, visando diminuir a corrosao do sistema dosador de cloro. A
limpeza da rosca molhadora, feita mensalmente no inicio, passou a ser
feita semanalmente, com bons resultados nas contagens microbianas da

farinha de trigo.



2 OBJETIVOS

O objetivo desse trabalho foi selecionar alguns moinhos de trigo e
neles fazer uma avaliagdo das conseqiiéncias da implantagdo do sistema
APPCC/HACCP associado a BPF/GMP. Foi dada énfase a etapa de
molhagem procurando determinar se esta etapa deve ou nao ser
considerada Ponto Critico de Controle - PCC. Avaliou-se também qual
frequéncia ideal da limpeza das roscas molhadora e distribuidora, e a
necessidade e os efeitos da cloragao da agua de molhagem.
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3

MATERIAIS E METODOS
3.1 Moinhos pesquisados

Foram visitados varios moinhos de diferentes portes na regiao
sudeste do Brasil para avaliagbes preliminares, sendo selecionados trés
moinhos para implantagdo do sistema APPCC/HACCP. Estes moinhos
foram denominados A, E e F por razdes de confidencialidade. O critério
de selegao foi ndo apresentar inicialmente nenhum controle na etapa de
molhagem do trigo, esquema de limpeza mensal das roscas molhadora e
distribuidora e interesse em implantar o sistema APPCC/HACCP.

O moinho A é um moinho de médio porte, que produz farinhas
especialmente para biscoitos, com pequena produgdo voltada para
panificagao.

O moinho E e F sdo moinhos de grande porte, que produzem

farinhas para massas alimenticias e para panificagéo.

O Quadro 3 apresenta algumas caracteristicas dos moinhos A, E e
F em relagao a etapa de molhagem.
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Quadro 3: Caracteristicas dos moinhos A, E e F em relagéo a etapa de
molhagem, 1998 a 2001.

Moinho Origem da Tipodarosca | Tamanho da Freqiiéncia
agua molhadora e rosca inicial de
inicialmente distribuidora molhadora e limpeza da
nao clorada distribuidora rosca
molhadora e
distribuidora
A Pocgo artesiano 2 corpos 9 metros mensal
separados
Carros pipa 1 corpo unico 6 metros mensal
F Pogo artesiano | 1 corpo unico 7 metros mensal

O Quadro 4 apresenta algumas caracteristicas dos moinhos E e F

quanto a controles no recebimento, estocagem e rotatividade maxima do

estoque de trigo

Quadro 4: Controles no recebimento, estocagem e rotatividade maxima

do estoque de trigo, 2001

Moinho Controle de Controle de Sistema de Rotatividade
umidade do presenca de ventilacao de estoque-
trigo no graos mofados | controlada ou | tempo maximo
recebimento no realizacdo de
recebimento transilagem
A Max. 13% Sim Sim 1 a 3 meses
E Max. 13% Sim Sim 7 a 15 dias
F Max. 13% Sim Sim 1 a2 meses
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3.2 Etapas da pesquisa
3.2.1 Programa de pré-requisitos para implantar APPCC/HACCP

Antes de iniciar a implantagdo do sistema APPCC/HACCP, foi
executado um trabalho de introdugdo dos pré-requisitos necessarios

para sua implantac¢ao.
Diagndstico

O primeiro passo foi a realizagdo de um diagnéstico para
verificar a adequag¢do do programa de pré-requisitos para implantar o
sistema APPCC/HACCP.

Este diagnoéstico foi fundamentado em conceitos de Boas
Praticas de Fabricagao — BPF/GMP, incluindo Sanitizagdo (usada aqui
a terminologia da Portaria n® 1428, que se refere ao plano de limpeza e
desinfec¢do), Controle de Pragas, Rastreabilidade, Identificacdo e
“recall’. Por ser mais comumente empregado pela industria, emprega-
se o termo “recall” ao invés do termo “recolhimento” .

Lista de verificagcao

Para padronizar o diagnodstico, foi utilizada a lista de

verificagao que se encontra no anexo |.

Requisitos de BPF/GMP

Os requisitos de BPF/GMP foram estabelecidos com

base nas diretrizes do Codex Alimentarius e nos
manuais da PROFIQUA: Boas Praticas de Fabricacao,
Controle Integrado de Pragas da PROFIQUA e de
Higiene e Sanitizagdo para as empresas de alimentos.
(CODEX ALIMENTARIUS, 1983; ASSOCIACAO
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BRASILEIRA DOS PROFISSIONAIS DA QUALIDADE

DE ALIMENTOS, 1995 e 1996).

Blocos de requisitos

Os requisitos de BPF/GMP foram agrupados em blocos,

sendo que cada bloco correspondeu a um aspecto do

programa de pré-requisitos a ser cumprido.

seguintes blocos foram constituidos:

A - Matérias-primas (MP)

B - Material de embalagem (ME)

C - Instalagoes

D - Equipamentos

E - Higiene pessoal

F - Higiene operacional

G - Limpeza e desinfecgao

H - Controle e garantia da qualidade

| - Controle de pragas

J — Rastreabilidade, identificacao e “recall”

Pontuag¢ao dos requisitos
Cada requisito recebeu uma pontuagao conforme os

critérios:

0- conformidade;
1- nao conformidade preventiva;
2- ndo conformidade média;

3- ndao conformidade critica.

Os
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Técnica de realizacao do diagndstico
A técnica de realizagdo do diagndstico seguiu as

recomendagdes na norma de auditoria ISO 10 011 -
Diretrizes para Auditoria de Sistemas da Qualidade
(ASSOCIAGAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS,
1993).

Conclusio sobre situacao de BPF/GMP

Um programa de pré-requisitos para implantagdo do
APPCC/HACCP foi considerado satisfatério quando
todos os blocos de requisitos atingiram no maximo 20%
de nao conformidade, desde que nao houvesse néao
conformidade critica, ou seja, com pontuagao 3.

Este critério é baseado no Programa de Qualidade

Assegurada da empresa X mencionada no Quadro 1.

Plano de ag¢ao

A partir do diagnéstico em cada moinho, foi orientada a

elaboragdo de um plano de agédo, com o objetivo de eliminar as nao

conformidades.

As nao conformidades criticas, de nota 3, receberam maior

prioridade, seguidas pelas ndo conformidades médias (nota 2), e a

seguir pelas nao conformidades preventivas (nota 1).

Treinamento

A partir do diagnostico foram realizados treinamentos de

BPF/GMP, envolvendo gerentes, supervisores e operadores.
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3.2.2 Implantagao do APPCC/HACCP

Em cada moinho, foi designada uma equipe multidisciplinar,
composta por representantes das seguintes fungdes: projeto, produgéo,
manutencéo, controle ou garantia da qualidade e aquisicdo de
insumos, que recebeu um treinamento em APPCC/HACCP. Em
seguida, um fluxograma do processo foi estabelecido e validado “in
loco”.

Uma vez estabelecido o fluxograma, foi feito o estudo de
APPCC/HACCP de acordo com os 7 principios do Codex Alimentarius,
estabelecendo-se o esquema de monitoramento dos Pontos Criticos de
Controle (PCCs). Este estudo foi feito para os perigos fisicos, quimicos
e biolégicos/ microbiologicos, sendo que nessa dissertagdo, foram

considerados somente os perigos microbiologicos.
3.2.2.1 Deteccao dos PCCs

Para decidir se uma etapa € ou ndo um Ponto Critico de
Controle - PCC, utilizou-se a arvore deciséria do Codex Alimentarius,
apresentada no Apéndice 2 (CODEX ALIMENTARIUS, 1983).
Conforme mencionado no item 1.3, devido a constatagdo da
presengca de crosta aderida a rosca molhadora e distribuidora
observada em quatro moinhos, a etapa de molhagem apresentava
elevada probabilidade de multiplicagdo microbiana. Para determinar
se esta etapa deveria ser considerada Ponto Critico de Controle -

PCC, foram feitos os seguintes estudos:
Moinho A

No moinho A, a rosca molhadora € uma rosca sem fim que
conduz o trigo molhado para uma segunda rosca que distribui o trigo

nos silos de descanso. Ambas séo de ag¢o carbono.
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Durante uma parada deste moinho para limpeza mensal, foi
observada crosta aderida na rosca molhadora, na rosca distribuidora
e também no visor dos cilindros de moagem. A limpeza foi feita a
seco, mecanicamente, consistindo na retirada das crostas formadas,
através de raspagem com espatula. A producéo foi reiniciada ap6s
esta limpeza e a molhagem foi feita conforme esquema usualmente
adotado neste moinho, ou seja, usando agua sem cloragéo.

Foram coletadas amostras da crosta formada na rosca
molhadora e na rosca distribuidora, e no visor de um dos cilindros
aos 6, 15, 20 e 28 dias apés realizada esta limpeza. O objetivo foi
avaliar a evolugdo da contagem dos microrganismos através da
contagem de coliformes totais, coliformes fecais e de bolores e

leveduras.

Moinhos E e F

Nos moinhos E e F, as roscas molhadora e distribuidora sédo
uma unica rosca sem fim de ago carbono. Embora houvesse uma
ligeira diferenga no tamanho destas roscas, o comportamento
observado quanto a aderéncia da crosta foi semelhante.

Ambos moinhos realizavam limpeza mensal desta rosca,
retirando-se a crosta aderida.

Acompanhou-se uma limpeza mensal destes moinhos, a qual
foi feita a seco, mecanicamente, através de raspagem da crosta com
espatula, seguida de desinfecgdo com alcool 70%.

A produgao foi reiniciada apés esta limpeza e a molhagem foi
feita conforme esquema usualmente adotado nestes moinhos, ou
seja, usando agua sem cloragao.

Apoés realizada esta limpeza e desinfecgao, foram tomadas
amostras da crosta formada na porgao distribuidora da rosca,
sempre em mesma posicao, para acompanhar a evolugdo da

contagem microbiana ao longo do tempo. Foram realizadas
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contagem padrao em placas e contagem de coliformes totais,
coliformes fecais, Staphylococcus aureus, bolores e leveduras,
Salmonella sp e Bacillus cereus.

A “contagem inicial” foi aquela fornecida por uma amostra do
trigo limpo, tomada imediatamente antes da molhagem.

No caso do moinho E, a coleta da crosta formada foi
realizada aos 2, 6, 8, 13, 15 e 20 dias apés a realizagédo da limpeza
mensal. No caso do moinho F, aumentou-se a freqiiéncia de coleta
de amostras da crosta formada, para melhor visualizagdo da
evolugdo da contagem microbiana. Depois de realizadas a limpeza e
desinfecgao, foram retiradas amostras da crosta apés 12, 24, 36, 48,
72,120, 192, 288 e 360 horas, correspondentes a 0,5; 1,0; 1,5; 2; 3;
5; 8; 12 e 15 dias, respectivamente.

No segundo dia apds realizagdo da limpeza mensal uma

amostra da crosta foi retirada para andlise de atividade de agua.

Controle da agua usada na molhagem

A agua usada pelo moinho A era de pogo artesiano, sendo
suas caracteristicas fisico-quimicas e microbioldgicas controladas
com freqiiéncia semestral, com resultados sempre satisfatorios e
com auséncia de cloro livre.

A agua do moinho E era adquirida de um fornecedor local,
sendo recebida em caminhdes “pipa”. A analise dessa agua indicou
tratar-se de agua potavel, com auséncia de cloro livre.

O moinho F também usava agua de pogo artesiano e nao
realizava cloragdo. Analises fisico-quimicas e microbioldgicas, feitas
semestralmente, indicaram ser também agua potavel sem cloragao.
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3.2.2.2 Monitoramento e medidas de controle

Considerando que os resultados das analises realizadas
conforme descrito no item anterior (3.2.2.1) indicavam que a etapa
de molhagem constituia um Ponto Critico de Controle - PCC, foram

feitas as seguintes alteragdes nos moinhos A, E e F:

Moinho A

Em 1998 foi introduzida cloragao da agua entre 1 a 1,5 ppm,
elevando-se em 1999 para 2 ppm. Em 2000 a cloragao continuou em
2 ppm. A limpeza e inspe¢ao das roscas passaram a ser feitas

diariamente.
Moinho E

Foi recomendada cloragdo da agua, mas o moinho néo
aceitou esse procedimento e conseqiientemente, o trabalho nesse

moinho foi interrompido.

Moinho F
Introduziu-se limpeza da rosca molhadora e distribuidora
com 2 diferentes freqiiéncias:
a) mensal;
b) semanal.
Na limpeza mensal, dois niveis de cloragio foram avaliados:
2 e 100 ppm de cloro. Na limpeza semanal, apenas a cloragdo com
100 ppm de cloro foi avaliada. Para a limpeza mensal, as amostras
foram coletadas apos 1, 2, 4, 8, 12 e 15 dias. Para a limpeza

semanal, as amostras foram coletadas apés 1, 2, 3, 5 e 6 dias.
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No dia da realizagdo destas limpezas, amostras de trigo
limpo foram coletadas antes da molhagem. Essas contagens foram

consideradas como valores iniciais.
3.2.3 Analises de verificagao da farinha de trigo

Moinho A

Andlise de farinha de trigo realizadas anteriormente a
implantagdo do APPCC/HACCP indicavam presenga de Salmonella sp
e algumas rejeicbes de lotes por clientes devido a resultados
microbiolégicos acima dos limites legais. Ao longo dos anos de 1998,
1999 e 2000 foram feitas andlises de verificagdo da farinha de trigo
produzida, com o objetivo de validar as medidas tomadas. Estas
analises inclufram tanto os microrganismos  patogénicos
Staphylococcus aureus, Bacillus cereus, Salmonella sp, como 0s
indicadores coliformes totais e fecais, bolores e leveduras, além de
contagem padrao em placas.

Os resultados obtidos foram comparados com critérios legais
(Resolugao RDC 12, 2001) e com as exigéncias dos clientes X e Y,
relacionados no Quadro 1, item 1.3.
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Moinhos E e F

No caso dos moinhos E e F também foram coletadas amostras
de farinha de trigo produzida para realizar contagem padrao em placas
e contagem de coliformes totais, coliformes fecais, Staphylococcus
aureus, bolores e leveduras, Salmonella sp e Bacillus cereus.

Para o moinho E foram feitas coletas no dia da limpeza mensal
da rosca e apos 4, 13 e 20 dias.

No moinho F, para o esquema de limpeza mensal sem
cloracao, foram coletadas amostras no dia da limpeza e apés 1, 2, 3, 5,
8, 12, 15 dias. Para o esquema de limpeza semanal e cloragéo a 100
ppm, foram coletadas amostras de farinha de trigo no dia da limpeza e
apos 1, 2, 3, 5 e 6 dias. Nesse caso, foram realizadas duas repeti¢des,
em duas semanas consecutivas.

Os resultados obtidos foram comparados com critérios legais
(Resolugdo RDC 12, 2001) e com as exigéncias dos clientes X e Y,

relacionados no Quadro 1, item 1.3.

3.3 Coleta de amostras e realizacdao das analises microbiolégicas

As amostras de crosta, de trigo limpo e de farinha de trigo
foram coletadas por um analista do Controle ou da Garantia da
Qualidade de cada um dos moinhos estudados e as analises
microbiolégicas foram sempre realizadas em laboratérios externos,

contratados pelos moinhos.
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4 RESULTADOS

A Figura 1 apresenta o fluxograma genérico de um moinho de trigo:

RECEPGAO

U

ESTOCAGEM

y

LIMPEZA

U

UMIDIFICAGAO

U

MOAGEM

U

ESTOCAGEM

l

ENSACAMENTO

U

ESTOCAGEM

U

EXPEDIGAO

Figura 1: Fluxograma genérico de um moinho de trigo
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A Figura 2 mostra o fluxograma detalhado do moinho A. Os
moinhos E e F apresentam fluxograma semelhante, diferindo apenas no
dimensionamento e projeto dos equipamentos. Essas diferengas néo
interferem significativamente no plano de APPCC/HACCP quanto aos

perigos microbiolégicos.
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Figura 2: Fluxograma do processo do moinho A — parte 1
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Figura 2: Fluxograma do processo do moinho A - parte 2

33




Elevador

ma |

Polidor centrifuga | Jmpurezas |

Y
| Tm I—»ITmpurczas I_

Rosca

©

Silode
impurezas
;
Rosca dosadora
:
Y Moinho martelo
Cilindro
v Y
Farelo
Elevador
Cilindros [ Plansifters -
v ¥ Linhe
Batedores Rosca tripla
v
L 4
-
Farinha
pequenos Elevador
volumes

Figura 2: Fluxograma do processo do moinho A - parte 3
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4.1 — Resultados para o Moinho A

4.1.1 - Programa de pré-requisitos

Diagnostico, Plano de Agao e Treinamento

A situagdo quanto ao pré-requisito BPF/GMP no
moinho A, avaliada com base na lista de verificagao descrita
no anexo |, foi considerada insatisfatéria na primeira
avaliagcdo realizada em 1998. Com base nesta avaliagao

foram feitas varias corregdes:

- relativas a higiene pessoal ‘

a) reforma dos sanitarios e disponibilizagdo de sabao,
papel toalha e alcool 70% para higienizagao das
maos;

b) troca dos uniformes do pessoal de produgao por
uniformes de cor clara, sem bolsos acima da

cintura e sem botoes.

- relativas a higiene ambiental

a) eliminagao de sucatas e organizagdo dos materiais
sem uso, de forma a facilitar a limpeza e o combate
a pragals;

b) compartimentalizagdo e separagcdo da area de
processamento de farelo;

c) compartimentalizagdo e separagdao da area de
processamento de farinha para cola;

d) melhoria no sistema de combate a roedores, com
colocagao de ratoeiras de captura em entradas e
de iscas em locais que poderiam se constituir em

abrigo.
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- relativas a limpeza e desinfec¢ao
a) limpeza diaria das roscas molhadora e
distribuidora;
b) uso de agua clorada, inicialmente com 1,0 a 1,5
ppm, passando posteriormente a 2,0 ppm;

¢) limpeza semanal dos cilindros de moagem.

Nova avaliagdo realizada ap6s estas corregdes
indicou condicdo satisfatéria de BPF/GMP, permitindo assim
a implantagdo de APPCC/HACCP.

Para isso foi designada uma equipe multidisciplinar,
constituida pela diretora técnica e os operadores
responsaveis pela produgcao, manutengao e laboratério, que
recebeu treinamento em APPCC/HACCP de 16 horas por

uma equipe especializada de uma empresa de consultoria.

4.1.2 Implantagao do APPCC/HACCP

4.1.2.1 Deteccao dos PCCs

Os resultados dos estudos realizados para determinar se
a etapa da molhagem deveria ser considerada Ponto Critico de
Controle - PCC estao descritos a seguir.

Os Quadros 5 e 6 apresentam os resultados das
contagens de coliformes totais e de bolores e leveduras em
amostras da crosta formada na rosca molhadora e na rosca
distribuidora, aos 6, 15, 20 e 28 dias apéds realizada a limpeza

mensal.
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Quadro 5: Contagens de coliformes totais em amostras da crosta retirada da

rosca molhadora e da rosca distribuidora no moinho A.

Ap6s Apos Apés Apés
PONTOS DE COLETA | ¢ gi,q 15 dias 20 dias 28 dias
NMP/g NMP/g NMP/g NMP/g
ROSCA MOLHADORA | >1,1x10%g | >1,1x107g | >1,1x107g | >1,1x10"g
(crosta)
ROSCA
DISTRIBUIDORA >LIx10%g | >1,1x107/g | >1,1x107/g >1,1x 107/g
(crosta)

Quadro 6: Contagens de bolores e leveduras em amostras da crosta retirada

da rosca molhadora e da rosca distribuidora no moinho A.

Apbs Apoés Apoés Apoés
PONTOS DE COLETA | ¢ gy 15 dias 20 dias 28 dias
UFClg UFClg UFC/g UFClg
ROSCA MOLHADORA | >3,0x 107/g | >3,0x10% | 2,5x10%g 6,2 x 10%g
(crosta)
ROSCA
DISTRIBUIDORA >3,0x107/g | >3,0x10%g | >3,0x10°%g | >3,0x10%g
(crosta)

Com base nestes resultados, respondeu-se as perguntas
da arvore deciséria preconizada pelo Codex Alimentarius,

conforme indicado na Figura 3.
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Q1.

Existe medida preventiva de controle?
Sim.

Q2. Esta etapa é especialmente planejada para eliminar ou reduzir a

probabilidade de ocorréncia do perigo a um nivel aceitavel?

Nao.

Q3. Poderia a contaminagido pelo perigo identificado ocorrer em nivel

inaceitavel, ou poderia a contaminagdo aumentar até niveis
inaceitaveis?
Sim.

Q4. Uma etapa subseqiente eliminara o perigo identificado ou reduzira a

probabilidade do perigo a um nivel aceitavel?
N&do: E um PCC.

Figura 3: Arvore deciséria respondida para a etapa de molhagem.

4.1.2.2 Monitoramento e medidas de controle

Uma vez determinado que a etapa de molhagem era um

Ponto Critico de Controle - PCC, as seguintes medidas de

controle foram estabelecidas em conjunto com a equipe

multidisciplinar do APPCC/HACCP, a serem aplicadas a partir de

julho de 1998:

a) limpeza diaria da rosca molhadora e da rosca
distribuidora;

b) embora as analises microbiolégicas indicassem

que a agua era potavel conforme Portarias n° 36 e

n° 54 do Ministério da Saude (BRASIL, 1990 e

BRASIL, 2000), efetuou-se a cloragado da agua de

1,0 a 1,5 ppm. De 1999 em diante, a cloragao foi

aumentada para 2,0 ppm.
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Para monitorar o PCC - etapa de molhagem, foram

adotadas:

a) inspegdo visual apés a limpeza diaria das roscas

molhadora e distribuidora.

O limite critico

estabelecido foi presenga de crosta aderida as

roscas molhadora e distribuidora. A agao corretiva

a ser adotada caso houvesse desvio deste limite

(ou seja, presenga de crosta) era a repeticao da

limpeza.

b) monitoramento diario da cloragao da agua, com

limite critco de no minimo 1,0 ppm. A agéo

corretiva em caso de desvio era a corregdao do

nivel de cloracao da agua.

4.1.3 Analises de verificagao da farinha de trigo

Resultados microbiolégicos da farinha de trigo em 1998

Os

Quadros

7 e 8

trazem os

resultados

microbiolégicos da farinha de trigo antes e apés a

implantagcdo das medidas de controle, respectivamente. Nos

Graficos 1, 2, e 3, esses resultados sado comparados com os

critérios dos clientes X e Y.

Quadro 7: Analises de verificagao da farinha de trigo produzida no Moinho A

antes da implantagao das medidas de controle do PCC — 1998

LOTE/ DATA

ANALISE 23/4/1998 | 28/4/1998 6/5/98 |30/05/1998
Staphylococcus aureus UFClg - - - <1,0x 10°
Bolores e Leveduras UFC/g <1x10° <10° 2,1x10% | 4,2x 10"
Bacillus cereus UFC/g - - - <1,0x 10°
Coliformes totais NMP/g 28x10" | 24x10° [ 93x 10" | 9,3x 10’
Coliformes fecais NMP/g <3,0 < 3,0 <3,0 < 3,0
Contagem padrio em placas UFC/g - - - 42 x10°
Salmonella sp em 25g - - - Presencga
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Grafico 2: Contagens de coliformes totais em amostras de farinha de trigo

produzidas pelo Moinho A, comparadas aos critérios dos clientes X e Y —

1998.

42



1,00E+06 -

1,00E+05 -

1,00E+04 -

CONTAGEM UFC/g

1,00E+03 ~

1,00E+02

*oo?
4

& & L 4
2 000‘

0 9 22 34 38 45 51 70 8 1068 127 157
DIAS APOS LIMPEZA

| ® RESULTADOS ======ESPECIFICAGAO cuENTEﬂ
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Resultados microbiolégicos da farinha de trigo em 1999

Considerando-se que em 1998 ainda houve
resultados acima dos limites estabelecidos pelos clientes X e
Y, foi introduzida uma modificagdo na etapa de molhagem,
aumentando a cloracdo e o respectivo limite critico de
controle para 2,0 ppm.

No Quadro 9 encontram-se os dados referentes a
amostragem de farinha de trigo feita apos esta elevagcado na
cloragdo. Esses dados sdo apresentados também nos
Graficos 4,5,6e 7.
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Grafico 4: Contagens de bolores e leveduras em amostras de farinha de trigo
produzidas no Moinho A, comparadas aos critérios dos clientes X e Y —
1999.
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Resultados microbiolégicos da farinha de trigo em 2000
Nenhuma modificagéo foi introduzida, repetindo-se o

acompanhamento. Os resultados microbiologicos da farinha
de trigo sao apresentados no Quadro 10 e nos Gréficos 8 e 9.
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4.2-Resultados para o Moinho E

4.2.1- Programa de pré-requisitos

Diagnéstico, Plano de Agao e Treinamento

A situagdo quanto ao pré-requisito BPF/GMP no
moinho E, avaliada com base na lista de verificagao descrita
no anexo [, foi considerada insatisfatéria na primeira
avaliagéao realizada em 2001.

Com base nesta avaliagao foram feitas varias corregdes:

- relativas a higiene pessoal
- reforma dos sanitarios e disponibilizacdo de sabéo,
papel toalha e alcool 70% para higienizagao das

maos;

- relativas a higiene ambiental
a) eliminagdo da grande quantidade de sucata
existente e organizagdo de materiais sem uso, de
forma facilitar a limpeza do local e o combate a
pragas,
b) colocagédo de ralos nas canaletas de escoamento

de aguas pluviais.

- relativas a limpeza e desinfecgao
a) substituicdo das cagambas de lixo existentes, sem
tampa, por cagambas com tampa;

b) limpeza diaria da rosca molhadora e distribuidora.
Nova avaliagdo realizada apds estas corregées

indicou condi¢do satisfatéria de BPF/GMP, permitindo assim
a implantagao de APPCC/HACCP.

50



Para isso foi designada uma equipe multidisciplinar

constituida pelo diretor técnico, supervisor de seguranga,

gerente de

controle da

qualidade e

supervisores

responsaveis pela produgao, manutencao e laboratério, que
recebeu treinamento em APPCC/HACCP de 16 horas, feita

por uma equipe especializada de um empresa de consultoria.

4.2.2 Implantacao do APPCC/HACCP

4.2.2.1 Detecgao dos PCCs

Os resultados de estudos realizados para determinar se a

etapa da molhagem deveria ser considerada Ponto Critico de

Controle - PCC sao mostrados no Quadro 11 e Grafico 10, a

seguir, que mostram as contagens microbianas obtidas nas

crostas removidas da rosca molhadora e distribuidora.

Quadro 11: Contagens microbianas nas crostas removidas da rosca

distribuidora do moinho E.

Contagem
ANALISE |inicial - trigo | Apés 2 dias Ap fis 6 Ap'é s8 Ap(?s 13 Apés 15 dias Apt_ﬁs 20
. dias dias dias dias
limpo
IStaphylococcus
aureus UFC/g < 1,0 x 10 <1,0x 10? <1,0x 10 <1,0x 10" <1,0x 10 <1,0x 10 <1,0x 10’
Bolores ¢
I_eveduras UFC/ 7,0 x 102 >56x10° 1,2 x 10° 1,2x 10° 3,2x10° 2,9x 107 2,0x 10’
[Bacillus cereus
UFC/g 1,0 x 10? 1,0x 107 3,9x10* 4,7x10* Invalido 6,9x10* 1,7x10*
Coliformes totais
INMP/g 0,9 >LIx10* | >1,1x10° >1,1x10* >1,1x10* >1,1x10* >1,1x10*
IColiformes fecais
INMP/g <03 >1L1x10* | 4,6x10* >Lix10* | >11x10* | >11x10* | >11x10
IContagem padrio
lem placas UFC/g | 2,4 x10* 1,2x10° 2,5x10° 2,6 x 10° 5,6 x 10° 5,6 x 10° 5,6x10°
ISalmonelia sp em
R5g Auséncia Auséncia Auséncia Auséncia Auséncia Auséncia Auséncia
A amostra retirada no segundo dia apresentou
atividade de agua de 0,98.
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Grafico 10: Evolugao das contagens microbianas na crosta removida da

rosca distribuidora do Moinho E.

4.2.2.2 Monitoramento e medidas de controle

Foram recomendadas as mesmas medidas de controle e

de monitoramento tomadas no moinho A, ou seja: limpeza diaria

da rosca molhadora e da rosca distribuidora e inspe¢ao visual

apos a limpeza diaria

das roscas molhadora e distribuidora.

Entretanto o moinho E ndo se interessou em realizar a

cloragao da agua. Devido a este fato, o estudo de implantagéo do

APPCC/HACCP nesse moinho limitou-se a limpeza diaria da

rosca molhadora e distribuidora. Nao foram feitas analises de

verificagdo da farinha produzida com este novo esquema de

limpeza.
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4.2.3 Analises de verificagao da farinha de trigo

Os resultados das analises microbioldgicas na farinha
de trigo feitas com esquema de limpeza mensal, durante o
mesmo periodo de tempo em que foram obtidos os
resultados do Quadro 11 acima, encontram-se no Quadro 12.
Nos Graficos 11, 12 e 13, esses resultados sao comparados

aos critérios dos clientes X e Y.

Quadro 12: Analises de verificagao da farinha de trigo produzida no moinho
E ap6s a implantagdo da limpeza diaria das roscas molhadora e

distribuidora.

ANALISE | Data inicial | Apés 4 dias | Apés 13 dias | Apés 20 dias
Staphylococcus aureus 2 2 2
UFC/g <1,0x10' <1,0x10 <1,0x10 <1,0x10
Bolores e Leveduras 2 2 2
UFC/g 7,0 x 10? 1,9 x10 6,1x10 3,8 x10
Bacillus cereus UFC/g | 1,0x102 | <1,0x10° 2,0 x 102 <1,0x10°
Coliformes totais NMP/g 0,9 2,3x 10" 2,3 x 102 2,3 x 10?
Coliformes fecais
NMP/g <0,3 <0,3 <0,3 <0,3
Contagem padréo em 4 5 3
placas UFC/g 24 x10* 52x10 1,0x 10 >8,6x10
Salmonella sp em 259 Auséncia Auséncia Auséncia Auséncia
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Grafico 11: Contagens de bolores e leveduras em amostras de farinha de

trigo produzidas pelo Moinho E, comparadas aos critérios dos clientes X e Y.
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Grafico 12: Contagem de coliformes totais em amostras da farinha de trigo

produzidas pelo moinho E, comparadas aos critérios dos clientes X e Y.
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4.3-Resultados para o Moinho F

4.3.1 Programa de pré-requisitos

Diagnostico, Plano de Agao e Treinamento

A situagao quanto aos pré-requisitos no moinho F,
avaliada com base no check list descrito no anexo |, foi
considerada insatisfatéria na avaliagédo realizada em 2001.
Com base nesses resultados, estabeleceu-se o seguinte

plano de agao:

- relativas a higiene pessoal:
- reforma dos sanitarios e disponibilizagdo de sabao,
papel toalha e alcool 70% para higienizacdo das

maos;
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- relativas a higiene ambiental
a) eliminacao de sucata existente e organizagao de
materiais sem uso, de forma a facilitar a limpeza do
local e 0 combate a pragas;
b) fechamento automatico das portas e colocagao de

telas milimétricas nas janelas das areas de fabricagao.

Nova avaliagdao realizada apds essas corregdes
indicou condigdes satisfatérias de BPF/GMP, permitindo
assim a implantagago do APPCC/HACCP. Para isso foi
designada uma equipe multidisciplinar, constituida pela
gerente da garantia da qualidade e os supervisores
responsaveis pela produgdo, manutengdo e controle da
qualidade. Esta equipe ja havia sido treinada em
APPCC/HACCP em treinamento de 16 horas pela gerente da
garantia da qualidade.

4.3.2 Implantagao do APPCC/HACCP
4.3.2.1 Detecgao dos PCCs
Esquema de limpeza mensal sem cloragao
Os resultados de contagem padrao em placas, de
Staphylococcus aureus, de bolores e leveduras, de Bacillus

cereus, de coliformes totais, de coliformes fecais e de Salmonella

sp encontram-se no Quadro 13 e Grafico 14.
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Gréfico 14: Evolugao das contagens microbianas na crosta apds ap6s

limpeza das roscas molhadoras e distribuidora do moinho F.

Os Quadros 14 e 15 e os Graficos 15 e 16 apresentam os

resultados de contagem de bolores e leveduras, coliformes totais

e contagem padrao em placas em amostras da crosta formada na

rosca quando a limpeza era mensal e a cloragado da agua era de 2

ppm e 100 ppm, respectivamente.
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Quadro 14: Contagem microbiana na crosta da rosca molhadora e

distribuidora do moinho F com esquema de limpeza mensal e cloragao da

agua de 2 ppm.

Analise
inicial < . A ,
i e Apés Apés Apés Apoés Apos Apos
ANALISE  |trigolimpo| 4';a | 2dias | 4dias | 8dias | 12dias | 15 dias
molhagem)
Bolores e
Leveduras UFC/g |57 X10%]| 42x10°|8,7x10% | 59x10% | 98x10" | 3,1x 10" | 6,3x 10
Coliformes totais
NMP/g 94 [49x10°[49x10°]|84x10°]|1,0x10*|4,1x10*[1,0x10°
Contagem padréo
em placas UFC/lg | 1,1x10* [ 93x10% | 2,0x10° [ 6,1x10° [ 36 x10% | 2.1 x10° | 8,8 x 10°

Quadro 15: Contagem microbiana na crosta da rosca molhadora e

distribuidora do moinho F, com esquema de limpeza mensal, com cloragao

de 100 ppm.
Andlise
inicial < < 2 2
i Ao Apoés Apés Apos Apos Apos Apos
ANALISE trgolimpo| “Tyia | 2dias | 4dias | 8dias | 12dias | 15 dias
molhagem)
Bolores e
Leveduras UFC/g | 2,2 X 10%| 7,4x10° [ 2,4x 10* [ 6,4 x 10° | 1,7 x 10° | 7,8 x 10° | 5,2 x 10°*
Coliformes totais
NMP/g 24 1,0x10% | 84x10° | 43x10° [ 24x10° | 8,4 x 10 | 4,1x 10°
Contagem padrao
lem placas UFC/lg [ 2,2x10% | 3,2x 10| 46 x10° | 2,3x 10° | 4,4 x 10° | 3,1 x 10" | 6,0 x 10°
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—&— Bolores e Leveduras UFClg
—l— Contagem padrao em placas UFC/g

—— Coliformes totais NMP/g

Grafico 15: Evolugdo das contagens microbianas na crosta da rosca

molhadora e distribuidora, no moinho F, com esquema de limpeza mensal e

com cloragao de 2 ppm.
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—— Contagem padrao em placas UFC/g

Grafico 16: Evolugdo das contagens microbianas na crosta da rosca

molhadora e distribuidora, no moinho F, com esquema de limpeza mensal e

com cloragao de 100 ppm.
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Para confirmar a possibilidade de limpeza semanal com
uso de 100 ppm de cloro na agua de molhagem, novo
acompanhamento da evolugao da contagem microbiana na crosta
da rosca molhadora e distribuidora forneceu os resultados

relacionados no Quadro 16 e Grafico 17.
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Quadro 16: Contagens microbianas na crosta da rosca molhadora e

distribuidora, no Moinho F, com esquema de limpeza semanal e cloragdo da

agua de 100 ppm.

Analise
inieial . . . .
ANALISE (trige limpo ?':l(i): ; g;;ss ;\ (';;;ss : (;;:;ss
antes
molhagem)
Staphylococcus aureus UFC/g <1,0x10' [ <1,ox10' | <1,0x 10" | <1,0x 10" | <1,0x 10
Bolores e Leveduras UFC/g 39X10° | 26x10° | 94x10° | 2,6x10° | 2,6x10*
Bacillus cereus UFC/g <1,0x10' | <1,0x10" [ <1,0x10' | <1,0x 10" | <1,0x 10!
Coliformes totais NMP/g 1,1x10° | 64x10° | 1,0x10° | 84x10° | 49x10°
Coliformes fecais NMP/g <0,2 0,2 1,1 0,5 x 10" 1,0 x 10
Contagem padrio em placas UFC/g 2,3 x 10 8,0 x 10°* 82x10° 1,1 x 10° 7,4 x10°
Salmonella sp em 25¢g Auséncia | Auséncia Auséncia Auséncia Auséncia
11 5
9
£
& 7
Ll
= 3
2 5
(& —
]
©
o 3
(@]
= 1
10 24 48 72 96 120 144 168
Horas apos limpeza
—&— Bolores e Leveduras UFC/g —i— Coliformes totais NMP/g
—il— Contagem padrao em placas UFC/g

Grafico 17: Evolugcdo das contagens microbianas na crosta da rosca

molhadora e distribuidora, no moinho F, com esquema de limpeza semanal e

cloracao da agua de 100 ppm.
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4.3.2.2 Monitoramento e medidas de controle

A partir da conclusao que também para este moinho a
etapa de molhagem também era um Ponto Critico de Controle -
PCC, em conjunto com a equipe multidisciplinar do
APPCC/HACCP estabeleceu-se as seguintes medidas de
controle, a serem aplicadas:

a) limpeza semanal da rosca molhadora e da
rosca distribuidora, com controle através de
inspegao visual semanal,

b) cloragao da agua com 100 ppm de cloro livre.

Para monitorar o PCC — etapa de molhagem, foi adotado o
monitoramento diario da cloragdo da agua, com limite critico de
no minimo 100 ppm. A agao corretiva em caso de desvio era a

corre¢ao do nivel de cloragao da agua.

4.3.3 Analises de verificagao da farinha de trigo

Esquema de limpeza mensal sem cloragao

Os resultados encontram-se no Quadro 17.
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Os resultados obtidos comparados com as exigéncias dos

clientes X e Y, encontram-se nos Graficos 18, 19 e 20.
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Grafico 18: Contagens de bolores e leveduras em amostras de farinha de

trigo produzidas pelo moinho F, com esquema de limpeza mensal sem

cloragao, comparadas aos critérios dos clientes X e Y.
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Gréfico 19: Contagens de coliformes totais em amostras de farinha de trigo

produzidas pelo moinho F, com esquema de limpeza mensal sem cloracao,

comparadas aos critérios dos clientes X e Y.
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Grafico 20: Contagem padrdao em placas em amostras de farinha de trigo
produzidas pelo moinho F, com esquema de limpeza mensal sem cloragéo,

comparada a critério do cliente X.

Os Quadros 18 e 19 trazem os resultados
microbioldgicos da farinha de trigo produzida no Moinho F,
com esquema de limpeza semanal e cloragdo da agua de

100 ppm, nas duas repeticoes.
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Quadro 18: Analises de verificagao da farinha de trigo produzida no moinho

F, com esquema de limpeza semanal e cloracao da agua de 100 ppm, na

primeira repeticao.

ANALISE |Dia inicial| Apé6s1dia | Apés2dias | Apés3 dias | Apés 5 dias | Apos 6 dias
Staphylococcus . : | . . |
aureus UFClg <1,0x10] <1,0x10 <1,0x 10 <1,0x 10 <1,0x 10 <1,0x 10
Bolores e Leveduras . ) . . . )
UFC/g 42x 10 1,5x 10 3,7x 10 53x10 3,0x 10 1,3x 10
Bacillus cereus 5 ) ) ) ) 5
UFC/g <1,0x 10 34x10 <1,0x 10 4,0x 10 6,5x 10 <1,0x 10
Coliformes totais . . : . . .
NMP/g 1,1x 10 3,3x10 34x10 2,6 x 10 1,7x 10 3,4x 10
Coliformes fecais
NMP/g <0,2 <0,2 <0,2 <0,2 <0,2 <0,2
Contagem padrdo em
plarc]as f;pcxg 3,5x10° | 2,7x10° 1,5x 10* 6,2x10* 89x10° 45x 10*
Salmonella sp em . . . . . .
25g Auséncia Auséncia Auséncia Auséncia Auséncia Auséncia

Quadro 19: Analises de verificacdo da farinha de trigo produzida no moinho

F, com esquema de limpeza semanal e cloragdo da agua de 100 ppm, na

segunda repeticao.

ANALISE |Dia inicial| Apés1dia | Apés2dias | Apés 3 dias Ap6s 5 dias | Apés 6 dias
Staphylococcus . 1 ) . ) |
aureus UFC/g <1,0x10| <1,0x10 <1,0x 10 <1,0x 10 <1,0x 10 <1,0x 10
Bolores ¢ Leveduras . ) . . . )
UFClg 1,3x 10 6,1 x 10 3,0x 10 4,0x 10 6,7x 10 5,3x10
Bacillus cereus ) 5 ) ) ) )
UFClg <1,0x10 5,8x 10 2,4x 10 7,7x 10 4,7x 10 3,1x10
Coliformes totais . . |
NMP/g 3,4x10 23X 10 48x 10 4,1x 10" 2,5x 10 58x 10
Coliformes fecais
NMP/g <0,2 <0,2 <0,2 <0,2 <0,2 <0,2
Contagem padrdo em 3 4 4 4 4
placas UFC/g 56x10 6,0x 10 34x10 8,0x 10 50x10 7,5x 10"
Salmonella sp em .
25g Auséncia Auséncia Auséncia Auséncia Auséncia Auséncia
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Os Graficos 21, 22 e 23 mostram a comparacgao dos
resultados referentes a primeira repeticdo com os critérios
dos clientes X e Y, enquanto os Graficos 24, 25 e 26
mostram esta comparagcdo com base nos resultados

referentes a segunda repeticéo.

68



1,00E+04

1,00E+03 1 é
2
(L:;z 1,00E+02 + l
s ¢ ¢ ¢ o |

1,00E+01 - ’ ’ !

1,00E+00 — '

0 1 2 3 5 6
DIAS APOS LIMPEZA

® RESULTADOS e=m====ESPECIFICAGAO CUENTE X @=s===wESPECKFICAGAO CLENTE Y

Grafico 21: Evolugao das contagens de bolores e leveduras em amostras de
farinha de trigo produzidas no Moinho F, com esquema de limpeza semanal
de cloragdao da agua de 100 ppm, na primeira repeticdo, comparada aos

critérios dos clientes X e Y.
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Grafico 22: Evolugao das contagens de coliformes totais em amostras de
farinha de trigo produzidas no Moinho F, com esquema de limpeza semanal
de cloragao da agua de 100 ppm, na primeira repeticdo, comparada aos

critérios dos clientes X e Y.
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Gréfico 23: Evolugdo das contagens de bolores e leveduras em amostras de
farinha de trigo produzidas no Moinho F, com esquema de limpeza semanal

de cloragao da agua de 100 ppm, na primeira repeticdo, comparado a critério

do cliente X.
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Gréfico 24: Evolugao das contagens de bolores e leveduras em amostras de
farinha de trigo produzidas no Moinho F, com esquema de limpeza semanal
de cloragdo da agua de 100 ppm, na segunda repeticdo, comparado aos

critérios dos clientes X e Y.
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Grafico 25: Evolugao das contagens de coliformes totais em amostras de
farinha de trigo produzidas no Moinho F, com esquema de limpeza semanal
de cloragdo da agua de 100 ppm, na segunda repeticdo, comparado aos

critérios dos clientes X e Y.
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Grafico 26: Evolugdo das contagens padrdo em placas em amostras de
farinha de trigo produzidas no Moinho F, com esquema de limpeza semanal
de cloracdo da agua de 100 ppm, na segunda repeticdo, comparado a

critério do cliente X .
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5 DISCUSSAO

5.1 —Moinho A

A analise dos Quadros 5 e 6 mostra que a incidéncia dos
coliformes totais, bem como dos bolores e leveduras, aumenta
consideravelmente nas roscas molhadora e de distribuigcao ao longo de
um més, que € o intervalo que estava sendo usado como frequéncia
para a limpeza das roscas.

Na arvore deciséria respondida para a etapa de molhagem
(Figura 3), conclui-se que a etapa de molhagem deve ser considerada
como PCC neste moinho.

A partir da adogao das medidas de controle, aplicadas a partir
de julho de 1998, observou-se que, apds implantagdao das medidas de
controle, os resultados de bolores e leveduras ainda estavam acima
dos limites especificados pelos clientes X e Y (Quadros 7 e 8 e
Graficos 1, 2 e 3). Alguns resultados para coliformes totais
apresentaram-se acima do limite da especificagao do cliente X.

Apoés introdugdo da cloragédo a 2,0 ppm em 1999, ainda se
observam alguns pontos acima da especificagdo dos clientes X e Y,
especialmente para bolores e leveduras (Quadro 9 e Graficos 4, 5,
6,e7).

Em 2000, repetiu-se as medidas de controle, mantendo a
cloragdo a 2 ppm. Os resultados microbioldgicos da farinha de trigo,
apresentados no Quadro 10 e nos Graficos 8 e 9, mostraram ainda
pontos acima da especificagao do clientes Y para bolores e leveduras.
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5.2- Moinho E

A amostra da crosta retirada no segundo dia apés limpeza
apresentou atividade de agua de 0,98, confirmando a possibilidade de
multiplicagao de bactérias, bolores e de leveduras.

Os resultados mostrados no Quadro 11 e Grafico 10 mostraram
grande aumento na contagem padrao em placas, e na contagem dos
bolores e leveduras. Apés 2 dias, as contagens total e de bolores e
leveduras chegaram a 10° UFC/g, sendo que as contagens
permaneceram elevadas até o 20° dia. Houve também significativo
aumento das contagens dos coliformes totais e fecais, que no 6° dia
estavam em torno de 10° e 10* NMP/g, respectivamente.

A aplicagdo da arvore decisoria levou a conclusao idéntica ao
moinho A, ou seja que a etapa de molhagem é um PCC.

O moinho E nao se interessou em adotar a medida de controle
de cloragdo da agua, limitando-se somente a limpeza diaria da rosca
molhadora e distribuidora.

Os resultados das analises microbiolégicas na farinha de trigo
produzida antes da adogao da limpeza diaria encontrados no Quadro
12 e Gréficos 11, 12 e 13, demonstram que a farinha produzida nao

atende o cliente X embora atenda o cliente Y.
5.3- Moinho F

De acordo com os resultados apresentados no Quadro 13 e
Grafico 14, conclui-se que as contagens padrdao em placas, bolores e
leveduras, coliformes totais, coliformes fecais e Bacillus cereus sao
significativamente aumentadas ja ao fim de 24 horas, atingindo valores
ainda mais elevados 48 horas apés a limpeza.

Resultados apresentados nos Quadros 14 e 15 e Gréficos 15 e
16 mostram que a cloragao a 2 ppm praticamente nao alterou a curva
de multiplicagdo dos microrganismos monitorados, enquanto a cloragao

a 100 ppm mostrou resultado eficiente, reduzindo as contagens
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maximas de bolores e leveduras, de coliformes totais e da contagem
padrao em placas em cerca de 2 ciclos log.

Esses resultados sugerem que a limpeza pode ser realizada
semanalmente, trazendo uma economia operacional para 0 moinho,
passando a ser apenas um ponto de controle, com inspec¢des visuais
semanais.

Com base nestes resultados e na aplicagao da arvore deciséria,
também nesse moinho a etapa de molhagem ser considerada como um
PCC.

Novo acompanhamento da evolugdo da contagem microbiana
na crosta da rosca molhadora e distribuidora (Quadro 16 e Grafico 17)
mostrou contagens maximas inferiores ao acompanhamento anterior,
possivelmente devido a temperatura ambiente, que esteve mais baixa
que na época do teste anterior.

Os resultados de analises de verificagdo da farinha de trigo
produzida em moinho nos quais a limpeza das roscas é mensal, sem
cloragao da agua (Quadro 17), indicam que a farinha produzida nestas
condi¢gbes nao atende os critérios microbiolégicos dos clientes X e Y.

Resultados microbiolégicos da farinha de trigo produzida no
Moinho F, referentes a duas repetigbes feitas com esquema de limpeza
semanal e cloragao da agua de 100 ppm, ilustrados nos Quadros 18 e
19 e Graficos 21, 22, 23, 24, 25 e 26, mostram que estas medidas de
controle levam a produgao de farinha que atende as especificagbes dos
clientes X e Y.

Os resultados desse estudo evidenciam a importancia da
implantagédo de BPF/GMP e do sistema APPCC/HACCP nos moinhos
de trigo, bem como as conseqiiéncias benéficas do monitoramento
adequado da etapa de molhagem do trigo, correspondente a um PCC
em processo de fabricagcdo de farinha de trigo, desde que o processo

seja equivalente ao dos moinhos pesquisados neste trabalho.
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6 CONCLUSOES

Em fungao dos resultados obtidos neste trabalho, pode-se concluir

que:

1. No contexto do sistema APPCC/HACCP a etapa de molhagem
dos graos de trigo durante o processamento da farinha é um
Ponto Critico de Controle - PCC, pois permite a formagéao de
crosta com atividade de agua - Aa elevada o suficiente para

permitir a multiplicagdo de microrganismos;

2. O esquema de limpeza mensal das roscas molhadora e
distribuidora para a remog¢ao da crosta é insuficiente, por
possibilitar elevagao significativa da contagem microbiana na

crosta formada;

3. A cloragdo da agua a 100 ppm permite que a limpeza das
roscas molhadora e distribuidora possa ser feita
semanalmente. Com esse procedimento de limpeza e cloragao
de agua é possivel obter farinha de trigo com contagens
microbianas conforme especificagbes legais vigentes - RDC n°
12, da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (BRASIL,
2001) e conforme especificagdes de empresas compradoras

que tém critérios microbiolégicos mais restritivos que os legais.
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APENDICE A - LISTA DE VERIFICAGAO PARA DIAGNOSTICO DE BPF/ GMP

A. MATERIAS-PRIMAS (MP)

Descrigfio:

Niio conformidades:

Perimetro livre de, no minimo, 45 cm é mantido
entre as pilhas e as paredes

MPs sdo utilizadas na seqiiéncia do recebimento
(FIFO).

MPs nio sdo estocadas diretamente no piso, €
sim sobre paletes, estrados ou prateleiras. A
estocagem dos paletes ¢ ordenada e limpa.

Madeira, tecido, vidro, barbanie, materiais,
pregos e grampos ou similares ndo sdo
utilizados onde possam causar contaminago.

Fios de metal ou plastico e arames utilizados
para amarrar sacarias devem ser depositados em
recipientes adequado apds o uso.

Empilhadeiras s3o mantidas em boas condigdes,
livres de vazamento de éleo ou graxa.

Qualquer MP que possa representar um risco a
saude ou poluigdo sdo rotuladas com as
instru¢des de manuseio e armazenadas em local
adequado.

Matérias-primas pereciveis sdo armazenadas em
local adequado e monitorizado.

Recipientes de matérias-primas ndo devem ser
utilizados para lixo ou refugo nas éreas de
fabricagdo ¢ armazéns. Ndo devem ser apoiados
no piso.

Recipientes de matérias-primas sdo abertos de
maneira a ndo contaminar seu contetido com o
material da embalagem.

P = pontuagao
0- conformidade

1- ndo conformidade de severidade/ risco de carater preventivo

2- ndo conformidade de severidade/ risco de carater médio

3- ndo conformidade de severidade/ risco de carater critico

B. MATERIAL DE EMBALAGEM (ME)

Descriciio:

Nio conformidades:

Ha especiﬁcacées atuziliza&és de MEs.

Ha sistematica estabelecida para avaliagdo de
fornecedores.  Critérios de aprovagio e
manutengdo estdo estabelecidos.

Todos os caminhdes, vagdes, etc. sdo
inspecionados antes do recebimento. Caso as
condigdes scjam inaceitdveis ndo € permitida
sua descarga. Registros das inspegdes sdo
mantidos.

Procedimentos de amostragem de MEs estdo
descritos e sdo seguidos.

Procedimentos contendo as inspegdes de
recebimento estdo descritos e s#io seguidos.
Registros das inspegdes sdo mantidos.

Amostras de referéncia para MEs s3o mantidas
para serem utilizadas como padrio de cor e
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{exto.

Materiais retidos sdo claramente identificados ¢
segregados.

Os recipientes sdo devidamente identificados:
conteudo, data ou codigo do lote, fabricante,
etc.

Armazém de uso exclusivo para material de
embalagem.

10.

Perimetro livre de, no minimo, 45 cm é mantido
entre as pilhas e as paredes.

ME:s sdo utilizadas na seqiiéncia do recebimento
(FIFO).

12.

MEs nfio sdo estocadas diretamente no piso, €
sim sobre paletes, estrados ou prateleiras. A
estocagem dos paletes € ordenada e limpa.

13.

Empilhadeiras sdo mantidas em boas condigdes,
livres de vazamento de dleo ou graxa.

14.

Recipientes para produtos acabados ndo sdo
utilizados para quaisquer outras finalidades.

P = pontuagio
0- conformidade

1- ndo conformidade de severidade/ risco de carater preventivo
2- nao conformidade de severidade/ risco de carater médio

3- ndo conformidade de severidade/ risco de carater critico

C. INSTALAGOES

Descricdo:

N#o conformidades:

Arredores

Vizinhanga livre de infestagio e focos de
contaminagéo.

Vias de trafego interno pavimentadas e limpas,
sem lixo, sem residuos, desimpedidas, boa
drenagem, facil limpeza.

Gramado cortado regularmente. Arbustos
podados regularmente.

Area de protegdo ao redor dos Edificios (75 a 90
cm) livre de vegetagéo.

[luminag&o preferivelmente com lampadas de
vapor de sédio, instaladas afastadas das portas
de entrada.

6.

Areas de acimulo de sucatas devem ser
evitadas.

Prédio

7.

Cobertura (telhado ou laje) limpa, drenagem
adequada. N3o deve permitir a entrada de

pragas

Forro (parte interna da cobertura ou telhado
parte interna): limpo, sem condensagdo, sem
sinais de goteiras, sem mofo, sem aberturas,
juntas seladas.

Pordes ¢ fossos de elevadores limpos, livres de
pragas, secos ¢ sem odores estranhos.

10.

Pisos limpos, nio escorregadios, boas condi¢des
de conservagdo, facil limpeza, livres de agua
estagnada. Aberturas no piso devem ter uma aba
de protegdo contra entrada de 4gua.

11.

Ralos devem ser evitados na 4rea de fabricagio.

12.

Paredes limpas, bem conservadas, de facil
limpeza e lavaveis, se necessario.
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13. Jungdo parede/forro deve ser vedada. Aberturas
nas paredes para passagem de tubulagdes devem
ser flangeadas.

14. Janelas e vitrds limpos e dotados de tela
milimétrica, se usados para ventilagéo.

15. Beiral interno de janelas e vitrds deve ser
evitado. Beiral externo de janelas ¢ vitros deve
ter inclinagdo adequada para evitar acimulo de
sujeiras e ndo se tornar abrigo de passaros.

16. Painéis  elétricos devem  ser  limpos,
propriamente selados a parede ou com espago
livre entre parede/painel suficiente para permitir
limpeza adequada.

17. Mezaninos ¢ passarelas, quando sobre linhas de
produgiio, devem ser completamente fechados e
ter bordas para evitar a contaminagdo do
produto.

18. Escadas, elevadores, dutos e transportadores
nio devem ser causa de contaminag¢do do
produto.

19. Portas de entrada:

elimpas, de facil limpeza, material nfo
absorvente

esem acesso direto do exterior para area de
produgdo

edevem ter fechamento automaético

endo devem, quando fechadas, ter qualquer
abertura que permita a entrada de pragas

eauséncia de vidros — visores de plastico sdo
preferidos

o* se necessario ficar aberta, devem ter porta de
tela

20. Instalagdes suspensas ndo devem ser causa de
contaminagao.

Eletricidade

21. Ha alarme, regulador de voltagem ou gerador de
emergéncia quando a falha/falta de eletricidade
pode causar danos ao produto.

Agua potivel

22 Suprimento de 4dgua da Fabrica deve ser
potavel. Controles periédicos da potabilidade
devem ser feitos.

23 A limpeza dos depésitos de 4gua € feita a cada 6
meses. Deve ser registrado.

24. Aparelhos de cloragdo sdo utilizados. Quando
automaticos sdo equipados com alarme para
indicagdo de falhas.

25. Linhas de 4gua n#io potivel sdo claramente
identificadas e ndo s3o conectadas com a linha

de 4gua potavel
26. Quando ha reutilizag@io de agua de resfriamento
deve havgr reclorggﬁo.

Numinacfio

27 Deve haver iluminagfio natural e artificial
adequada em toda a Fébrica. Todas as lampadas
devem estar funcionando. Todas as lampadas
existentes em éreas onde o produto esti exposto
devem ter protegdo.

Ventilaciio

28 Deve haver ventilagdo adequada. A
ventilagdo ndo deve causar do contaminagio do
produto. As aberturas para ventilagio devem
possuir telas milimétricas ou filtros.
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29 Areas de fabricagdo devem ser mantidas
sob fraca pressdo positiva, para prevenir a
entrada de poeiras.

30 Dutos de exaustdo e ventilagdo devem
estar limpos e devem impedir a entrada de
pragas € poeiras.

Aspirador de p6

31 Sistema fixo ou mdvel deve ser
corretamente utilizado e limpo. Deve ser em
namero suficiente.

Disposiciio do lixo

32 Areas de guarda de lixo devem ser
isoladas, de fécil limpeza e exclusivas para esse
fim.

33 Cagambas coletoras de lixo s3o mantidas
fechadas quando n3o em uso e devem ser
esvaziadas regularmente e lavadas antes do
retorno.

34 Recipientes distintos e separados sdo
utilizados para lixo. Recipientes para produtos
n3o devem ser utilizados para lixo.

35 Imediatamente apés esvaziamento, os
recipientes para lixo devem ser limpos e
desinfetados.

P = pontuagéo
0- conformidade

1- ndo conformidade de severidade/ risco de carater preventivo
2- ndo conformidade de severidade/ risco de carater médio

3- ndo conformidade de severidade/ risco de cariter critico

D. EQUIPAMENTOS

Descriciio:

‘Niio conformidades:

Materiais em contato com produto

1. Devem ser feitos de material inerte, ndo-t6xico,
nio absorvente e devem ser resistentes a
abrasdo e corros3o. Madeira ndo deve, em
principio, ser utilizada nas 4reas de produgéo.

2. Nenhum equipamento de produgdo deve possuir
partes de vidro. Exce¢do: visores a prova de
quebra, termdmetros e frascos para embalagem
do produto acabado.

Projeto do equipamento, facilidade de trabalho e
acabamento ; e

3. O projeto dos equipamentos deve §er feito para
prevenir riscos de contaminagfo e permitir facil
limpeza ¢ higienizagdo

4. Superficies de contato devem ser lisas, livre de
“pits” e trincas.

5. Superficies pintadas ou plastificadas devem
estar em boas condigdes e permitir fécil
limpeza. Tintas utilizadas devem ser do tipo
ndo-toxico.
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Acesslrios

6. Produto contido em tanques, silos,
transportadores, etc. devem ser adequadamente
protegidos contra contaminagéo.

7. Peneiras devem ser de material plastico ou
metdlico. Peneiras com partes de madeira ndo
sdo permitidas.

8. Transportadores ndo devem conter buracos,
trincas ou rebarbas onde o produto possa se
acumular. Todas as partes devem ser acessiveis
para inspe¢do, limpeza e manutengéo.

9. Recipientes: para colocagfo ou transferéncia de
ingredientes ou produto devem ser adequados.

10. Indicadores, reguladores e registradores de
temperatura: devem ser adequados e instalados
de maneira que permita fécil leitura.

11. Detectores de metal: devem ser instalados em
local adequado e equipados com sistema
automdtico de rejeigdio ou alarme. Testes
peridédicos devem ser efetuados.

12. Magnetos para protegio de equipamentos, tais
como: moinhos em geral, trituradores, etc. sdo
inspecionados e limpos regularmente.

Qutros

13. Equipamentos desativados

P = pontuagio
0- conformidade

1- ndo conformidade de severidade/ risco de carater preventivo
2- néo conformidade de severidade/ risco de carater médio

3- ndo conformidade de severidade/ risco de carater critico

E. HIGIENE PESSOAL

Descricéio:

Nio conformidades:

Doengas e ferimentos

1. Pessoas que apresentem doengas infecciosas ou
ferimentos abertos nZo podem manusear ou
trabalhar perto de alimentos expostos.

Educaciio e treinamento em Higiene

2. Todas as pessoas envolvidas na fabricagdo de
alimentos deverfio receber um treinamento
inicial e periédico sobre Higiene e Boas Praticas
de Fabricagio.

Lavagem das mios

3. Pessoal deve lavar e desinfetar adequadamente
as méos antes de comegar o trabalho e ap6s
qualquer auséncia do posto de trabalho.

Cabelos, unhas e objétos pessoais

4. Protetores para cabelos e barbas devem ser
usados.

5. Esmalte para unhas e unhas longas ndo sao
permitidos.

6.  Anéis, j6ias, brincos, relégios, presilhas de
cabelo ou outros ormamentos nfio podem ser
utilizados.

7. Bolsas, carteiras, pegas de vestiarios,
cosméticos, cigarros, ndo devem ser permitidos
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nas areas de fabricagio.

H4bitos e comportamento pessoais

8. Nao deve ser permitido fumar em éreas de
produgdo. Devem existir recipientes apropriados
para tocos de cigarros.

Vestudrio

9. Aventais ou uniformes devem estar limpos ¢
ndo conter nenhum bolso acima da cintura. O
fechamento deve ser de feito de forma
adequada.

10. A lavagem do vestuario deve, preferencialmente
ser feita em lavanderias locais. Ndo devem ser
utilizados fora do estabelecimento.

11. Roupas de protegdo, capacetes, botas, etc.
devem ser também do tipo sanitério.

Visitantes e Contratados

12. Pessoal contratado deve ser instruido a observar
os requisitos higi€nicos de seu trabalho antes de
inicia-lo.

Instalacdes Sanitdrias

13. Vestidrio :local limpo, bem ventilado e
organizado € com niimero de armarios
suficientes. Alimentos ndo podem ser guardados
nos armérios para evitar proliferagfio de insetos.

14. Sanitérios, chuveiros e mictorios em nimero e
tipos adequados. (Céd. Sanitéario Estado de Sao
Paulo estabelece 1:20 funcionarios).

5. Local limpo e bem ventilado. Paredes, pisos e
forro devem ser construidos de material
impermedvel e de fécil limpeza.

16. A porta principal dos sanitarios ndo deve abrir
diretamente para as areas de fabricag&o/
estocagem.

17. Pias para lavagem das mios, gua, sabdo,
toalhas de papel, toalheiros e recipientes para
papel usado e desinfetante quando necessério.

18. Papel higiénico disponivel, de tipo adequado e
jogado no vaso sanitario. Caso seja necessario a
utilizagdo de cestos, estes devem ser com tampa
e pedal.

19. Locais para lavagem das méaos devem estar
disponiveis nas entradas dos locais de
fabricagdo onde haja contato das maos com os
produtos.

Restaurante/ Cantinas

20. Tamanho suficiente para atender a demanda de
refei¢des. Condigoes higiénicas adequadas: da
cozinha, do restaurante, do pessoal e do
manuseio dos alimentos.

P = pontuacio
0- conformidade

1- ndo conformidade de severidade/ risco de caréater preventivo
2- ndo conformidade de severidade/ risco de carater médio

3- ndo conformidade de severidade/ risco de carater critico
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F. HIGIENE OPERACIONAL

Descrigiio:

Nio conformidades:

Condig8es de Estocagem

1.

Pilhas e paletes sdo mantidos a, no minimo, 45
cm de distincia das paredes.

2.

Armazém de uso exclusivo para produtos
acabados.

Quando necessario, temperatura ¢ umidade sdo
controladas. Se a temperatura for controlada, ha
um registrador de temperatura.

Pilhas sfo bem arrumadas e sem distor¢des ou
esmagamento das camadas inferiores.

Empilhadeiras sio mantidas em boas condigdes,
sem vazamento de 6leo ou graxa.

Produtos s3o estocados sobre estrados,
prateleiras ou paletes.

Produtos retidos sio claramente identificados e
segregados.

Carregamento dos caminhdes € feito em drea
coberta e fechada.

Os produtos s3o despachados na ordem de data
de fabricagdo — FIFO.

Todos os caminhdes sdo inspecionados antes do
carregamento ¢, se ndo estiverem em condic¢des
aceitdveis, sdo rejeitados. Registros das
inspegdes sdo mantidos.

11.

Os produtos alimentares ndo sdo transportados
junto com outros produtos ndo-alimentares.

Manutenciio

12.

O pessoal de manutengdo deve obedecer o
padréo adequado de higiene.

13.

Se possivel o equipamento deve ser removido
da area de fabricagdo para manuten¢do. Se ndo,
fazer a manutengdo fora do horario de
produgio.

14.

Toda manuteng¢fio deve ser efetuada de acordo
com praticas sanitdrias, para assegurar soldas
sanitarias, auséncia de pontos mortos em
tubulagfo, protecdo para o produto, etc.

15.

Boas préticas sanitdrias e organizagdo devem
ser mantidas na oficina de reparos.

16.

Lubrificantes dos equipamentos de produgdo
devem ser aprovados quando houver risco de
inctus3o no produto. Ndo deve haver excesso de
lubrificagdo. Nio deve haver gotejamento de
lubrificantes sobre ou dentro dos equipamentos
de processo ou sobre as linhas.

P = pontuagio
0- conformidade

1- n&o conformidade de severidade/ risco de carater preventivo
2- néo conformidade de severidade/ risco de carater médio

3- ndo conformidade de severidade/ risco de caréter critico
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G. LIMPEZA E DESINFECGCAO

Descricfio:

Nilo conformidades:

Programa

1. Procedimentos de limpeza e desinfecgdo devem
estar descritos, e devem ser seguidos.

2. Procedimentos para limpeza a seco devem estar
descritos ¢ devem ser seguidos.

Execucdio do programa

3. As limpezas programadas sdo efetivamente
realizadas. Registros sdo mantidos

4. Todo equipamento deve ser efetivamente limpo
ao final da utiliza¢do, ap6s paradas prolongadas,
antes do inicio da utilizagdio e apds reparos e
para mudanga de produto.

5. Toda superficie que entra em contato com
alimentos deve estar limpa.

6. Superficies externas dos equipamentos (pisos,
paredes) devem estar limpas.

7.  Superficies outras que n3o entram em contato
com alimentos devem estar limpas.

8. Equipamentos e utensilios de limpeza devem
estar dispostos e identificados. Devem ser
guardados de maneira adequada ¢ organizada.

9. Mangueiras utilizadas para limpeza estio,
quando n3o em uso, devidamente enroladas e
colocadas em suportes adequados.

10. Escovas de limpeza s3o feitas de fibras de nylon
ou plasticas. Escovas de ago, piagava, buchas e
esponjas de ago (ou outro material que nio seja
higienizavel ou que solte fragmentos) nfo sio
utilizadas.

11. Programa de amostragem ¢ andlises do
ambiente ¢ utilizado para verificar a eficiéncia
do programa de sanitizagdo. Resultados sdo
utilizados  para atualizar  procedimentos,
freqiiéncias e produtos quimicos.

Produtos quimicos

12. Produtos de limpeza e desinfecgdo séo
estocados em local apropriado.

13. Recipientes vazios sdo descartados
imediatamente, ndo sendo utilizados para
colocagdo de produtos alimenticios.

P = pontuagao
0- conformidade

1- ndo conformidade de severidade/ risco de carater preventivo

2- ndo conformidade de severidade/ risco de carater médio

3- nio conformidade de severidade/ risco de cardter critico

H. CONTROLE E GARANTIA DA QUALIDADE

Descric#io:

P

Nio conformidades:

Pessoal de CQ e GO

1. Organograma, descri¢do de fun¢des e matriz de
responsabilidades estdo estabelecidos para as
atividade do CQ e GQ)..

2. Programa de treinamento  abrangendo
metodologia, BPL, higiene, seguranga e
prevengdio de contaminagdo est4 estabelecido.
Registros s3o mantidos.
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Deperi_dé?__gi_as ¢ Equipamentos do laboratério

3. O laboratério estd localizado em local
adequado, com espago suficiente, bem
ventilado, organizado e limpo, com boa
iluminagéo.

4. As dependéncias para anélises microbiolégicas
sdo separadas das demais dependéncias.

5. Os equipamentos e instalagdes estdo em bom
estado e funcionando adequadamente.

6. Os reagentes toxicos sdo mantidos em armarios
trancados e com acesso limitado a pessoas
autorizadas. Meios de cultura sdo armazenados
adequadamente em refrigerador.

7.  As avalia¢des sensoriais s3o efetuadas em uma
drea com iluminagdo adequada e livre de odores
estranhos.

8. A utilizagdo de solventes é feita em érea
adequada dentro de capelas. A 4rea é isolada e a
prova de explosdo.

9. As amostras de referéncia ¢ de conservagio
estdo colocadas em 4rea adequada e com acesso
limitado a pessoas autorizadas.

10. Equipamentos de seguranca (lavador de olhos,
chuveiro, extintores, etc.) estdo disponiveis e
funcionando.

Anilises e Boas Priticas de Laboratério

11. Procedimentos de amostragem estdo descritos
para matérias-primas, processo e produto final.

12. Todas as amostras sdo identificadas
apropriadamente: lote, data, hora, etc. ¢
finalidade.

13. Procedimentos analiticos estdo descritos,
atualizados ¢ disponiveis.

P = pontuagio
0- conformidade

1- ndo conformidade de severidade/ risco de carater preventivo
2- ndo conformidade de severidade/ risco de carater médio

3- ndo conformidade de severidade/ risco de carater critico

I. CONTROLE DE PRAGAS

Descricio: N#o conformidades:
Programa/Documentos
1. Programa de controle de pragas estd
documentado € implementado.

Preferencialmente, o conceito de Manejo
Integrado de Pragas deve ser aplicado. Os
procedimentos para controle de pragas estdo
estabelecidos.

2. Caso seja necessario, os arredores da Fébrica
devem ser incluidos no programa de controle de

pragas.

3. Ha uma pessoa responsavel (funcionério da
Fébrica) pela supervisio do programa.

4. Pesticidas s3o estocados em lugar seguro,
trancado e distante das 4reas de produgdo.

5. Sdo mantidos relatérios atualizados de
recebimento e uso de pesticidas, com data do
uso, tipo de uso, concentragdio, quantidade
utilizada, tipo de aplicagio e quantidade
restante.
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H4 pessoas treinadas (certificadas) para
manuseio e aplica¢@o de pesticidas.

Relagdo dos pesticidas utilizados. Devem ser
aprovados pelos 6rgdos competentes.

A Fabrica possui um esquema detalhado,
identificando a localizagdo de todos os
dispositivos

Controle de PAssaros

9.

Fabrica, armazéns, silos e éareas de carga e
descarga livres de fezes de péassaros e de
evidéncia de ninhos.

10.

Medidas adequadas sdo tomadas para evitar a
entrada de péssaros e para prevenir a dispersdo
de produtos que atraiam os passaros.

Controle de roedores

1.

Dispositivos em niimero suficiente ao redor da
Fabrica. Os dispositivos devem ser colocados a
cada 10 a 15 m de distancia. Os dispositivos
para colocagdo de iscas devem ser seguros,
trancados, limpos.

Iscas venenosas n3o sdo utilizadas dentro das
areas de fabricagéo.

Numero suficiente de ratoeiras ou comedouros
sdo utilizadas dentro dos Armazéns e ao lado
das portas de carga ¢ descarga.

Dispositivos para colocagdo de iscas e ratoeiras
sdo inspecionados semanalmente para assegurar
funcionamento adequado. Os dados da inspegdo
sdo registrados. A¢des corretivas sdo tomadas.

Exterior da Fébrica, é4reas de processo e
estocagem livres de abrigos e atividades de
pragas.

Portas para o exterior sdo fechadas quando nfio
em uso e aberturas inferiores e laterais nfo sdo
maiores que 0,5 cm.

Controle de Insetos

17.

Exterior da Fébrica, é4reas de processo e
estocagem livres de abrigos e atividades de
pragas.

18.

Numero adequado de dispositivos para controle
de insetos (“insectocuters”, cortinas de ar, etc.).
Dispositivos com manutengio adequada.

19.

Equipamentos de aplicagdo de inseticidas em
boas condigdes. Programa de manutengdo
(minimo anuat).

20.

Bandejas dos “insectocuters” sdo esvaziadas e
limpas a0 menos uma vez por semana.

P = pontuagao
0- conformidade

1- ndo conformidade de severidade/ risco de carater preventivo
2- nao conformidade de severidade/ risco de carater médio

3- ndo conformidade de severidade/ risco de cardter critico

89




J. RASTREABILIDADE/ RECALL

Descrigiio:

Niio conformidades:

Registros s@o mantidos de maneira a se poder
correlacionar o lote de produto final e os lotes
de MPs, més e semi-fabricados utilizados.

Sdo mantidos registros da distribui¢do inicial
dos produtos acabados.

Procedimento  para  rastreabilidade  est4
estabelecido.

Procedimento para "recall” esta estabelecido.
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APENDICE B - ARVORE DECISORIA — CODEX ALIMENTARIUS

Existe medida preventiva de controle? }4

Modificar etapa do processo ou
produto.

O controle desta etapa é necessario para
seguranga. Sim

|
v

[ Nao ]'—’[ N3o é um PCC Parar*

S

i

h 4

Esta etapa é especialmente planejada para eliminar
ou reduzir a probabilidade de ocorréncia do perigo a Sim
um nivel aceitavel?**

Q2

S

E um Pccq

1

Poderia a contamina¢ao pelo perigo identificado
ocorrer em nivel inaceitavel, ou poderia a
contaminagdo aumentar até niveis inaceitaveis?**

[ Nao H Nao & um PCC H Parar* q

W * Ir para o proximo perigo
identificado

Q3

<__

Sim

'

G—
—/

Uma etapa subseqiente eliminara o perigo

4 A o - , eivets do acotacdo s
Q identificado ou reduzira a probabilidade do perigo a o o s do
um nivel aceitavel?** acordo com os abjetivos de

identificagéo de PCCs no plano
_J/ de APPCC/HACCP.

Sim Nao 4>[ E um PCC
['Néoéum PCC '——>‘ Parar* |
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