MINISTERIO DA AGRICULTURA, PECUARIA E ABASTECIMENTO MAPA
SECRETARIA DE DEFESA AGROPECUARIA — SDA
DEPARTAMENTO DE INSPECAO DE PRODUTOS DE ORIGEM ANIM AL -DIPOA
COORDENAGAO GERAL DE PROGRAMAS ESPECIAIS - CGPE

Circular N° 175/2005/CGPE/DIPOA Brasil ia, 16 de maio de 2005

Do: Coordenador Geral de Programas Especiais / DIPOA

Aos: Superintendentes Federais de Agricultura e Chefes dos SlAs

Assunto: Procedimentos de Verificagdo dos Programas de Autocontrole (Verséo
Preliminar)

O Departamento de Inspecdo de Produtos de Origem Animal — DIPOA —,
tradicionalmente, optou por um modelo de inspecdo sanitaria baseado no que,
atualmente, denomina-se de controle de processo. Em sintese, esse procedimento
fundamenta-se na inspecdo continua e sistematica de todos os fatores que, de alguma
forma, podem interferir na qualidade higiénico-sanitaria dos produtos expostos ao
consumo da populacao.

Por outro lado, ha algum tempo, o DIPOA, de forma complementar as atividades
rotineiras de inspecdo e acompanhando os avan¢os das legislagbes no tocante as
responsabilidades dos fabricantes, inseriu nas suas tarefas rotineiras a avaliagdo da
implantacdo e da execucdo, por parte da industria inspecionada, dos chamados
programas de autocontrole. As modernas legislacdes dirigidas ao controle sanitario de
alimentos tratam esses programas como requisitos basicos para a garantia da inocuidade
dos produtos. No DIPOA, estes Programas incluem o Programa de Procedimentos
Padrao de Higiene Operacional — PPHO (SSOP), o Programa de Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle — APPCC (HACCP) e, num contexto mais amplo, as Boas
Praticas de Fabricacdo — BPFs (GMPs). Alguns paises abordam os programas de BPFs
de forma particular, como parte de uma estratégia de controle previamente definida em
razdo de particularidades internas e dos resultados de estudos de riscos locais. De
gualquer forma, essas particularidades ndo tém dificultado os procedimentos de
equivaléncia de legislacdes com os paises importadores de produtos de origem animal.

Alguns procedimentos de inspecdo, relacionados com o0s programas de
autocontrole, ja foram disciplinados pelo DIPOA. No entanto, é importante que os
fundamentos dos mesmos sejam consolidados num documento Unico, embora ndo se
dispense a necessidade de consulta quando se pretende conhecer suas particularidades.
Dentre estes, destacam-se os procedimentos dirigidos & verificacdo do PPHO, previstos
na Circular 201/97 DCI/DIPOA, alterados pela Circular 176/2005 CGPE/DIPOA.

Todo o processo de producdo (cortes de carnes, embutidos, enlatados, etc.),
aplicando-se os modernos instrumentos de gerenciamento voltados para a qualidade, é



visualizado como um macroprocesso . Esse macroprocesso, do ponto de vista da
inocuidade do produto, € composto de varios processos , agrupados, basicamente em
quatro grandes categorias : matéria-prima, instalacbes e equipamentos, pessoal e
metodologia de producdo , todos eles, direta ou indiretamente, envolvidos na qualidade
higiénico-sanitaria do produto final. Nesse contexto, pode-se entéo, definir os processos
de interesse da inspec¢éo oficial, que devem ser objeto de avaliagdo criteriosa, continua e
sistematica durante as verificacdes de rotina.

A andlise detalhada do macroprocesso permite extrair, das quatro grandes
categorias acima mencionadas, os Programas de Autocontrole a seguir relacionados que
serdo sistematicamente submetidos a verificacao:

(1) Manutencéo das instalacBes e equipamentos industriais;

(2) Vestiarios e sanitario;

(3) lluminacéo;

(4) Ventilacéo;

(5) Agua de abastecimento;

(6) Aguas residuais;

(7) Controle integrado de pragas;

(8) Limpeza e sanitizacdo (PPHO);

(9) Higiene, habitos higiénicos e salude dos operarios;

(10) Procedimentos Sanitarios das Operag0es;

(11) Controle da matéria-prima, ingredientes e material de embalagem;

(12) Controle de temperaturas;

(13) Calibracao e afericao de instrumentos de controle de processo;

(14) APPCC - Avaliacdo do Programa de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle;

(15) Testes microbiolégicos (Contagem total de mesodfilos, Contagem de
Enterobacteriaceae, Salmonella spp., E.coli, Listeria spp.);

(16) Certificacéo dos produtos exportados.

Os procedimentos adotados pela Inspecdo Oficial para verificar a implantacao e
manutencdo dos Programas de Autocontrole do estabelecimento serdo chamados de
Elementos de Inspec¢do . Em raz8o de acordos internacionais existentes, poderdo ser
estabelecidos outros Elementos . Entretanto, no momento abordaremos apenas aqueles
gue sao comuns as legislacdes de todos os paises importadores, particularmente do setor
de carnes. Num futuro préximo, visando o aprimoramento do Sistema de Inspec¢éo, o
DIPOA pretende definir e disciplinar a aplicacdo desses Elementos de Inspec¢éo de forma
mais abrangente, atingindo também as industrias que atendem exclusivamente o mercado
nacional.

Como regra, o Elemento de Inspecdo ou, em outras palavras, a verificacdo oficial
da Implantacdo e Manutencdo dos Programas de Autocontrole, fundamenta-se na
inspecdo do processo e na revisdo dos registros de monitoramento dos programas
de autocontrole da industria . Para isso, é fundamental que os Fiscais Federais
Agropecuarios, médicos veterinarios, e os Agentes de Inspec¢éo envolvidos nas atividades
de verificagdo, preliminarmente, conhe¢cam os programas escritos pelas empresas.

Para facilitar a aplicagdo de cada Elemento de Inspecdo, depois de conhecer
previamente o programa, deve-se elaborar a lista de verificacdo, tomando como base o



presente documento. Novamente, salientamos que os modelos apresentados podem ser
ajustados as particularidades de cada processo e, até mesmo do préprio programa. A lista
de verificacdo representa apenas um roteiro de inspecdo, a conclusdo ou impresséo
final deve ser o resultado da interpretacdo dos ach ados com base nos
conhecimentos técnico-cientificos, sobre o assunto em questdo, dos servidores
envolvidos nessa atividade.

A revisdo dos registros de monitoramento ndo deve focalizar apenas os
resultados, do ponto de vista de conformidade/ndo-conformidade. Deve avaliar também a
sua autenticidade. Ha técnicas de auditoria que podem ser aplicadas com esse objetivo.
Deve-se atentar, por exemplo, para a cor da tinta da caneta usada no preenchimento,
para a presenca de rasuras, borrbes, o uso de corretivos e também a forma de
apresentacao dos mesmos. Todos esses aspectos podem ter algum significado. Registros
gerados no ambito industrial normalmente apresentam “sinais” mostrando que foram
gerados no momento adequado, isto é, durante a producdo e assim devem ser
mantidos. Sempre que houver um erro durante o preenchimento, a correcéo deve ser feita
de forma que se possa identificar a eventual incorrecéo.

A seguir sdo definidos os procedimentos a serem adotados na execucdo dos
Elementos de Inspecdo para verificacdo da implantacdo e manutencdo dos Programas
de Autocontrole anteriormente citados.

1. MANUTENCAO DAS INSTALACOES E EQUIPAMENTOS

A manutencdo pode ser preventiva, preditiva ou corretiva, ou uma associagao
dessas modalidades, a critério da direcdo da empresa. O importante é que o
estabelecimento, em seu todo, seja mantido conforme projetado, construido e instalado.

Ha que se considerar que todo o estabelecimento sob controle do DIPOA passou
pela fase de aprovacdo do projeto e que a instalacdo da Inspecéo Federal foi precedida
de um Laudo de Inspecéo. Nesse contexto, a preocupacao do Servi¢o Oficial esta voltada
para a manuten¢do, uma vez que se trata de componente basico das BPFs. Na rotina,
desde que ndo ocorram imprevistos que exijam reparos imediatos ou situacdes que
possam comprometer a inocuidade do produto, a indistria deve dispor de um programa
de manutencédo do estabelecimento, concebido com o objetivo de manter toda a industria
em perfeito funcionamento, ou seja, um trabalho feito no sentido de preservar as
caracteristicas originais das instalacbes e equipamentos, tanto no que se refere a
estrutura, como ao acabamento e a funcionalidade, tudo com o propésito de garantir a
elaboragéo dos produtos em conformidade com o processamento programado.

O programa de manutencdo deve estabelecer procedimentos de monitoramento
gue possam identificar, tdo rapidamente quanto possivel, as situacdes emergenciais que
exigem acdes imediatas. Da mesma maneira o SIF deve estar preparado para identificar
essas situacbes. E importante, por ocasido da execucdo das tarefas de verificacio,
considerar as eventuais deficiéncias e suas conseqiiéncias diretas e imediatas. E
fundamental correlacionar causa e efeito.

Aos procedimentos de inspecdo das instalacdes e equipamentos pode-se atrelar
também, a avaliacdo da higiene ambiental de alguns setores, desde que ndo estejam
contemplados em outros programas como o PPHO. H4a, portanto, alguma flexibilidade



com relacdo aos modelos de registros de verificacdo, até mesmo para atender as
particularidades do macroprocesso e da propria industria.

1.1. Durante a execuc¢do da inspecéo das instalacbes , deve-se observar:

(a) se o forro ou teto, paredes e piso sdo de material duravel, impermeavel e de
facil higienizacéo e se ha a necessidade de reparos;

(b) a presenca de sujidades, formacao de condensacéo, neve e gelo;

(c) a correta vedacdo de portas, janelas e etc, o escoamento de agua, dentre
outros aspectos que podem representar prejuizo as condicdes higiénico-
sanitarias da producao;

(d) as secdes que manipulem, processem ou estoquem produtos comestiveis
deverdo ser isoladas das salas e compartimentos que manipulem, processem
ou estoquem produtos ndo comestiveis;

(e) as secdes de manipulagdo de matérias-primas ou produtos acabados em
diferentes fases de producédo devem ser isoladas uma das outras para prevenir
ou reduzir contaminacdes adicionais (exemplos: areas suja e limpa da
bucharia e triparia, embalagem primaria e secundaria).

1.2. Procedimentos para identificacdo de ndo-confor midade das Instalacdes
Industriais

Apo6s a execucdo dos procedimentos de inspecédo e a revisdo dos registros deve-
se responder as seguintes questfes visando avaliar a conformidade desse Elemento de
Inspecéo.

() As instalacdes em geral, incluindo as estruturas, salas e depdésitos, séo
mantidas em condi¢cdes aceitaveis de manutencdo? Sdo de dimensdes
compativeis com 0 processamento, manipulacdo ou armazenamento dos
produtos?

(b) As paredes, pisos e forros/teto sdo limpos e higienizados regular e
eficientemente?

(c) Aberturas nas paredes, pisos, forros/teto, portas e janelas foram projetadas e
sdo mantidas visando evitar o acesso de insetos, roedores e outras pragas?

(d) O processamento, a manipulacgdo e o armazenamento de  produtos
comestiveis e ndo comestiveis sdo realizados de maneira a evitar a alteracéo
dos produtos ou o surgimento de condi¢cdes ndo sanitarias? Sdo processados,
manipulados e armazenados separadamente? Se o0s produtos ndo séo
processados, manipulados ou armazenados separadamente, ha riscos de
contaminacao cruzada?

1.3. Durante a verificacdo dos equipamentos, a insp  ecéo deve observar:

(@ Se o0s equipamentos foram projetados e construidos, visando a facilidade
de limpeza e também para assegurar que nao causem a alteracdo do produto
durante o processamento, manipulacéo e estocagem;

(b) Se os equipamentos foram instalados em locais que permitam a Inspecao
Oficial avaliar as condi¢bes sanitérias;

(© se 0s equipamentos necessitam de reparo. E importante atentar para as
superficies que entram em contato com os produtos e que podem



comprometer a inocuidade, como roscas de moedores de carne, as quais
podem liberar limalhas de ferro, etc.

(d) se 0s equipamentos e utensilios usados no armazenamento de produtos
nao comestiveis sdo instalados e operados de forma que nao propiciem
qualquer risco de contaminacdo aos produtos comestiveis e identificados,
como de uso exclusivo, para essa finalidade.

(e) Se 0s equipamentos apresentam eventuais desgastes naturais que
comprometam a eficiéncia da limpeza, condicbes do acabamento e natureza
das soldas, os materiais constituintes dos mesmos, o uso de lubrificantes
apropriados e a transferéncia de residuos e odores aos produtos.

1.4. Procedimentos para identificacdo de ndo-confor ~ midade dos equipamentos

Ap6s a execucdo dos procedimentos de inspecédo e a revisdo dos registros deve-
se responder as seguintes questfes visando avaliar a conformidade desse Elemento de
Inspecéo.

(@) Os equipamentos e utensilios usados no processamento e manipulagcédo de
produtos comestiveis ou ingredientes foram fabricados com materiais que
facilitam a limpeza?

(b) Os equipamentos foram fabricados, localizam-se ou sdo utilizados em locais
que facilitem a inspecéo das condic¢des higiénicas?

(c) Os recipientes usados no acondicionamento ou recolhimento de produtos néo
comestiveis foram construidos com materiais que permitem a manutencao de
boas condic¢des higiénicas?

(d) Os recipientes usados no acondicionamento ou recolhimento de produtos néo
comestiveis estdo claramente identificados?

(e) Quando necessario, 0os equipamentos possuem dispositivos que facilitam a
limpeza?

(f) Os equipamentos apresentam facilidade para a desmontagem?  Séo
desmontados na freqiiéncia prevista no PPHO?

1.5. Frequiéncia da verificac@o
1.5.1 — Verificagdo no local

A verificacdo “in loco” da manutengdo de instalagbes e equipamentos que nao
entram em contato com o produto deve ser realizada quinzenalmente . A manutencao
corretiva dos equipamentos e instalacdes, diretamente envolvidos na producdo, que
entram em contato com os alimentos devera ser realizada diariamente, através das Uls
previstas no PPHO.

1.5.1 — Verificagdo documental

A verificacdo documental deve realizada quinzenalmenrte e consiste as revisdo do
cronograma da manutencdo preditiva e preventiva das instalacdes e equipamentos
industrias e comparacdo com os achados da verificacdo “in loco” , simultaneamente com
a verificagdo dos equipamentos

2. VESTIARIOS, SANITARIOS E BARREIRAS SANITARIAS



Os vestiarios e sanitarios devem ser instalados separado e convenientemente, das
areas de obtencao, manipulacdo, processamento e armazenamento, dispor de nimero e
dimensédo e equipamentos suficientes ao atendimento da clientela e ainda mantidos,
sempre, organizados e em condi¢des higiénicas compativeis com a producdo de
alimentos.

Nos vestiarios devem ser previstas areas separadas e continuas, mediadas por
chuveiros com agua quente, para recepcao e guarda da roupa de passeio na primeira
fase e troca de uniforme na etapa seguinte.

Cada operario tem direito a um armario ou outro dispositivo de guarda de sua
roupa e pertences, sem o perneio de materiais estranhos, como os alimentos. Os sapatos
devem ser guardados separadamente das roupas. Os uniformes devem ser lavados no
proprio estabelecimento ou em lavanderias particulares, desde que se disponha de um
contrato estabelecendo as condi¢Bes do ato operacional.

A manutencdo e funcionamento eficiente das condi¢des higiénicas dos sanitarios é
condicdo basica para preservacdo da sanidade dos produtos. A disponibilidade de papel e
absorventes higiénicos, a utilizacdo correta das dependéncias sanitarias, dos mictorios
(sob a forma de calha) e pias/torneiras, a compulsoriedade da lavagem das méos e
antebracos a saida destas instalaces, bem como a preservacdo de uniformes e aventais
de contaminacdes, atribuem efetivamente para um produto melhor e sanitariamente
impecavel.

O vestiario da “area restrita”, como o setor de carne cozida e congelada, exige
condicBes especiais de seguranca que afiancem a inexpugnabilidade do citado setor a
pessoas que ndo observem os requisitos necessarios aquele acesso.

Lavatorios devem também ser instalados a saida dos vestiarios, sanitarios e ainda,
estrategicamente, a entrada das sec¢fes da industria e disporem de pias com torneiras,
com fluxo continuo de agua tépida, a temperatura minima de 43 °C, e sabao liquido, para
lavagem adequada das mdos e antebracos. A higienizacdo das maos ndo desobriga o
uso subseqliente de toalha de papel ndo reutilizavel. Cestos com tampas articuladas,
colocados apés a lavagem das maos, devem ser previstos para o recebimento de toalhas
de papel utilizada.

As Dbarreiras, filtros ou blogueios sanitarios devem estar presentes,
estrategicamente, & entrada das sec¢des, para obrigar a higiene previa das maos e
antebracos das pessoas que nela adentram. Normalmente essas barreiras dispdem de
pias, sob a forma de calha, torneiras e lavabotas, em numero compativel com o
contigente de operarios que entram concomitantemente no setor. Os lavabotas devem
ser, preferentemente, do tipo solo.

2.1. No controle de vestiérios, sanitarios e barrei  ras sanitarias a Inspec¢do Federal
deve observar:

a) Se vestiarios, sanitarios e barreiras sanitarias comunicam-se diretamente com
as sec¢Oes de produtos comestiveis.

b) Se as referidas instalagbes sdo em numero suficiente e de dimensbes
compativeis com as necessidades.



c) Se os vestiarios, sanitarios e barreiras sanitarias foram projetados e
construidos de forma que permitam uma boa manutencdo das condi¢Bes
higienico-sanitarias destas instalacdes.

d) Se fruto das facilidades disponiveis, a sua manutencdo das condi¢bes
higiénicas esta sendo praticada nas referidas instalacées.

e) Se as barreiras sanitarias dispbem de equipamentos, agua limpida e sabéao
liquido, indispensaveis a realizacdo de uma boa higiene pessoal e se esta
pratica esta sendo exercitada eficientemente.

f) Se o estabelecimento disponibiliza pessoas que efetua registro de controle da
manutencao de higiene do ambiente e do pessoal.

g) Se os cuidados referentes a troca de uniformes nos vestiarios em geral e na
“area restrita” estdo sendo fielmente atendidos.

h) Se os uniformes estdo sendo trocados na freqiiéncia necesséria, lavados na
industria e, em caso contrario, se ha contrato adequado a atividade.

2.2. Procedimentos para identificagdo de n&o-conformidad e do Programa de
controle Vestiarios, Sanitarios e Barreiras Sanitar ias

Apo6s a execucdo dos procedimentos de inspecédo e a revisdo dos registros deve-
se responder questdes a seguir, visando avaliar a conformidade desse Elemento de
Inspecéo.

a) As referidas instalacdes sdo em numero suficiente e dimensdes compativeis
com o contingente de operarios que a utilizam concomitantemente?

b) Os lavatérios dispdem de agua limpida, com fluxo continuo e torneiras sem
acionamento manual, sab&o liquido e toalha de papel ndo reutilizavel, que sédo
sistematicamente empregadas pelo operariado, a entrada das sec¢fes e saida
dos vestiarios?

c) O acesso dos vestiarios da “area restrita”, como o da carne cozida e
congelada, é provido de dispositivos de seguran¢ca que afiancem o transito
exclusivo de pessoas que cumpram 0s requisitos basicos exigidos.

2.3. Freqliéncia da verificacao
2.3.1 — Verificag&o no local

A verificacdo “in loco” deve ser realizada diariamente . Esta verificacdo deve
focalizar a funcionalidade das barreiras sanitérias, a organizacdo e a higiene ambiental. A
verificacdo “in loco” desses setores, dirigida para os aspectos de manutencdo sera
realizada com a freqiéncia quinzenal.

2.3.1 — Verificagdo documental

A verificacdo documental deve ser realizada quinzenalmente e consiste da revisao dos
registros do estabelecimento para comparacdo com achados da verificacdo “in loco”
(diaria e quinzenal) realizada pelo SIF.

3. ILUMINACAO

Para a manutencdo das condi¢cdes sanitarias o0 estabelecimento devera possuir



uma iluminacéo de boa qualidade e intensidade suficiente nas areas de processamento,
manipulacdo, armazenamento e inspe¢do de matérias primas e produtos. Estas mesmas
condi¢Bes de iluminacdo séo necessarias na verificacdo dos procedimentos de limpeza de
equipamentos e utensilios, bem como nas barreiras sanitarias, vestiarios e sanitarios para
a avaliacdo da eficiéncia dos procedimentos de higienizagéo.

Deve-se atentar para a qualidade e intensidade da iluminacdo também nos pontos
de inspecao oficial de matérias-primas e reinspec¢do de produtos de forma a permitir a
visualizacdo de eventuais contaminacfes presentes nos mesmos. O tipo de lampada
utilizada, assim com a sua disposi¢cdo no estabelecimento, ndo deve permitir distor¢cdes
de cor nos produtos e a existéncia de areas de sombreamento. A existéncia de luz
natural ndo dispensa o uso de luz artificial. Todas as luminarias deverdo dispor de
protetores para seguranca dos produtos manipulados no setor.

Para atender satisfatoriamente aos requisitos de luminosidade nos diferentes
setores, a intensidade da iluminag&o deve ser:

a) no minimo de 110 lux, quando medida numa distancia de 75cm acima do piso, nas
unidades de refrigeracdo e estocagem de alimentos e em outras areas ou salas
durante os periodos de limpeza;

b) no minimo 220 lux nas salas de manipulacdo e nos currais para realizacdo do
exame ante mortem

¢) no minimo 540 lux nos pontos de inspec¢édo oficial e nos locais onde os cuidados
com seguranga sdo indispenséveis, como na manipulagédo de facas, moedores e
serras.

3.1. Na verificagéo da iluminacdo, a inspecéo ofici  al deve observar:

a) a existéncia de iluminacdo em intensidade suficiente nas diferentes areas de
trabalho;

b) a distribuicdo e disposicdo das luminarias de forma a propiciar a manutencéo
uniforme da luminosidade requerida;

C) a existéncia de protetores de luminarias.

3.2. Procedimentos para identificacdo de ndo-confor midade do programa de
controle da iluminacéo

Apo6s a execucdo dos procedimentos de inspecédo e a revisdo dos registros deve-
se responder questdes a seguir, visando avaliar a conformidade desse Elemento de
Inspecéo.

a) A intensidade e qualidade da iluminacdo sdo adequadas as operacgbes
realizadas nos diferentes setores do estabelecimento (currais, pontos de
inspecdo, areas de manipulagédo, cAmaras de armazenamento e outros) ?

b) A intensidade e qualidade da iluminacdo permitem avaliar as condicfes
higiénicas de utensilios e equipamentos?

c) A intensidade e qualidade da iluminacdo nas barreiras sanitarias, vestiarios,
armarios e sanitarios permitem avaliar as condi¢cdes higiénicas dos mesmos?

d) As luminarias dispdem de protetores? Eles sdo efetivos para garantir a
protecdo dos produtos?

e) A disposicdo das luminérias evita a formacdo de zonas de sombreamento?



3.3. Freqliéncia da verificacdo
3.3.1 — Verificacdo no local

A verificacdo “in loco” deve ser realizada semanalmente nas areas de inspecao,
reinspecao e pontos criticos de controle..Com frequéncia quinzenal, deve ser realizada
a verificagdo completa com énfase para a manutencéo.

2.3.1 — Verificagdo documental

A verificacdo documental deve ser realizada quinzenalmente e consiste da revisdo dos
registros do estabelecimento para comparacdo com achados da verificagdo “in loco” (
diaria e quinzenal) realizada pelo SIF.

4. VENTILACAO

A adequada ventilagdo é fundamental para o controle de odores, vapores e da
condensacao visando prevenir a alteracdo dos produtos e surgimento de condicbes
sanitarias inadequadas do ambiente.

Algumas formas de condensacdo sdo esperadas e podem ser controladas pelo
estabelecimento, outras, porém, sao inaceitaveis. No caso das formas esperadas e
inevitaveis de condensacéo, estas podem ser aceitas na industria de processamento de
alimentos, desde que ndo provoquem a alteracdo de produtos ou levem a criagdo de
condi¢cBes sanitarias inadequadas do ambiente.

Na oportunidade da provagdo do projeto do estabelecimento e mesmo durante o
seu funcionamento, cuidados devem ser cuidados e dispositivos instalados para que a
circulagdo das carcacas do abate para as camaras de resfriamento ndo propiciem a
ocorréncia de condensacdo. Também a circulagdo nos corredores e expedicdo, com a
manutencdo da temperatura controlada, a vedagcdo das aberturas, o fechamento das
plataformas e procedimentos corretos no descarregamento das camaras, concorrem para
atenuar o problema de condensacdo. A presenca de neve ou gelo também constituem
inconveniente aos produtos embalados e armazenados e deve ser combatido com
medidas preventivas.

4.1. No controle da ventilacédo a Inspecado Federald eve observar:
(a) Situacdes envolvendo condensacgado que ndo requer  em acoes

Em algumas situacdes, a condensacdo ndo afeta a seguranca do produto,

condi¢Bes sanitdrias ou a inspecdo. Se a equipe responsavel pelo do programa

de inspecdo identifica essa situacdo, €& desnecessaria qualquer acdo. Por

exemplo:

i. Forma de condensacédo de uma face interna da tampa do recipiente de aco
inoxidavel;

ii. Embalagem que entra em contato com a condensacao resultante da operacao
de congelamento.

(b) Situagcbes em que a condensacdo deve ser control ada pelo
estabelecimento



Em outras situacdes, alguma forma de condensacdo é esperada, como resultado
de certas operacdes e 0 estabelecimento deve aplicar agbes que assegurem que
essa condensacgédo ndo altere o produto ou crie condi¢cdes sanitarias inadequadas.
Essas acdes devem ser documentadas pelo estabelecimento no PPHO.
Diariamente, ou quando se fizer necessario, os estabelecimentos controlam essa
condensacdao através da limpeza e sanitizacdo das superficies onde esta se forma.
Por exemplos:

i.Lados interno e externo de “chutes” de aco inoxidavel.

ii.Forros de locais onde sdo mantidos cozinhadores e forro da &rea onde estédo

instalados tanques de resfriamento de frangos.
iii.Lado externo de tanque de ac¢o inoxidavel, usado no resfriamento com gelo.

(c) Situacbes em que a Inspecéo Federal deve aplica ra acao fiscal

Em algumas situacfes a condensacdo provoca a alteracdo dos produtos, criando
condicdes sanitarias inadequadas e/ou interferindo na inspecao. Por exemplo:
i.Formas de condensacéo de forro e paredes de areas de processamento que n&do
sdo regulamente limpas e sanitizadas, de acordo com o estabelecido no PPHO
(o surgimento de condi¢cdes sanitarias inadequadas, leva a alteragdo do
produto).
ii.Condensacéo no forro de cdmaras de resfriamento de carcagas;
iii.Condensacado das superficies de unidade de refrigeracdo que ndo foram limpas
e sanitizadas e gotejam no produto exposto.
iv.Condensacdo de parede e forro de areas de expedicdo e/ou estocagem que
gotejam em caixas de carne desossada, danificando a embalagem.

4.2. Procedimentos para identificacdo de ndo-confor midade do Programa de
Controle da Ventilacédo

Apés a execucdo dos procedimentos de inspec¢do e a revisdo dos registros deve-
se responder questdes a seguir, visando avaliar a conformidade desse Elemento de
Inspecéo.

a) A ventilacdo é adequada ao controle de odores indesejaveis e vapores que
podem alterar os produtos ou mascar odores de deterioracdo ou de alguma
outra forma alterar os produtos?

b) A ventilacdo é adequada ao controle da condensacao?

4.3. Frequéncia da verificacao
4.3.1 — Verifica¢éo no local
Nos setores passiveis de ocorrer a condensacédo e a formacao de neve/gelo, a
verificacdo deve ser realizada diariamente . Com frequéncia quinzenal, deve ser

realizada a verificacdo completa com énfase para a manutencao.

3.3.2 — Verificagdo documental
A verificacdo documental deve ser realizada quinzenalmente e consiste da revisdo dos
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registros do estabelecimento para comparacdo com achados da verificacdo “in loco”
(diaria e quinzenal) realizada pelo SIF.

5. AGUA DE ABASTECIMENTO

O abastecimento de agua potavel é de capital importancia para a indUstria de
alimentos, como o0s estabelecimentos de produtos de origem animal sob Inspecéo
Federal, os quais devem dispor de agua potavel em quantidade suficiente para o
desenvolvimento de suas atividades e que atenda os padrfes fixados pela legislagédo
brasileira vigente. A manutencdo de tais padrdes implica no monitoramento a ser
executado pelo estabelecimento e na verificacdo pela IF, tendo como referéncia os
parametros da citada legislacdo e executados consoante as particularidades inerentes a
modalidade de suprimento de cada estabelecimento.

O abastecimento d'agua pode ser oriundo de Rede Publica ou Rede de
abastecimento da prépria industria. A fonte de agua da rede de abastecimento da prépria
industria pode ser de manancial subterraneo e/ou de superficie. O conhecimento prévio
da fonte de abastecimento é essencial a elaboracdo da lista de verificacdo.

Os procedimentos de verificacdo, basicamente, devem compreender:

(&) Controle diario , fundamentado na mensuracéo do cloro livre e do pH nos
pontos previamente definidos e mapeados pela industria. Durante o dia,
dependendo, do sistema de inspec¢do a que o estabelecimento esta submetido,
deve-se analisar 10% dos pontos definidos no programa da empresa,
preferencialmente em horarios e pontos alternados. A empresa devera
mensurar 100% dos pontos definidos no programa que serdo cotejados com a
amostragem realizada pela Inspecao Federal.

(b) Controle periddico — Esse controle é mais completo, visa identificar eventuais
falhas no sistema de abastecimento de agua. O monitoramento da qualidade
da &gua deve, obviamente, ser ajustado em funcao da fonte de suprimento.

Rede publica: em tese, quando a agua de abastecimento é oriunda da rede
publica a atencéo deve voltar-se apenas para o sistema de armazenamento e distribuicao,
de forma a identificar eventuais falhas que possam propiciar a contaminacdo da agua.
Evidentemente, também resultados de analise laboratorial de amostras obtidas no ponto
de entrada fornecem informagdes valiosas. Durante a revisao dos registros, em qualquer
situacdo, deve-se atentar para os resultados das analises laboratoriais e o cumprimento
do cronograma de remessa de amostras para analise.

Eventualmente pode ser necessaria uma recloragdo quando, repetidamente,
forem constatados niveis de CRL (Cloro Residual Livre) abaixo das normas vigentes. E
importante frisar que, sempre que se tem conhecimento de um resultado de analise em
nao-conformidade com a legislagéo, isso deve desencadear uma inspecéo do processo e
colheita de amostra para avaliar se as providencias adotadas pela indistria
restabeleceram a conformidade

Quando se tratar de instalagfes de tratamento das proprias industrias (rede

privada), certas particularidades tém de ser consideradas, em decorréncia do tipo de
manancial de origem da agua.
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Tratando-se de agua de superficie deve-se iniciar a inspecao pelo sistema de
tratamento. Neste caso, a andlise rapida da turbidez no ponto de entrada do sistema de
tratamento e na saida do mesmo e a comparacdo dos resultados, permite extrair
conclusdes valiosas. Também os registros gerados pela estacdo de tratamento devem ser
analisados.

Mananciais de superficie exigem algum tipo de acompanhamento da chamada
bacia contribuinte do manancial, de forma a se obter informac6es sobre possiveis fatores
causadores de poluicdo (proximidade de industrias poluidoras, praticas agricolas e
conseqgliente uso de agrotéxicos, depodsitos de residuos de qualquer tipo, etc.). O
recolhimento dessas informagdes e 0 seu registro constituird o histérico que servird de
base para a fixacdo da freqiiéncia das andlises de controle e seu monitoramento.

Mananciais subterrdneos implicam em observacdes relacionadas com a
localizacdo e profundidade dos pogos, bem como dos meios de protecdo dos mesmos,
para prevenir a infiltracdo de agua da superficie, recomendando-se cuidados para que
essas aguas ndo alcancem 0s pocos, a menos que sejam percoladas através de pelo
menos 6,5 m de solo. Aguas profundas, normalmente, sofrem apenas um tratamento
parcial (desinfeccdo). De qualquer maneira, € necessario dispor de analise laboratorial
que servira de base para definicdo do tratamento adequado e de seu monitoramento.

5.1.Cloracéo da Agua

O sistema de cloracédo, incluindo o ponto onde o Cloro é adicionado deve
possibilitar e garantir a disperséo do Cloro, de forma homogénea, por todo o volume de
agua do reservatorio, cuidando-se ainda para que o pH da agua seja inferior a 8 e que o
tempo de contato Cloro/Agua seja de, no minimo, 30 minutos. O pH da &gua, na
distribuicdo, deve ser mantido na faixa de 6,0 a 9,5. O sistema de cloracdo deve ser do
tipo automatico e equipado com dispositivo que alerte o responsavel pelo tratamento
guando, acidentalmente, cessa o funcionamento (alarme sonoro e visual).

5.2. Anélises de Controle

No momento da coleta de amostra de agua para analise microbioldgica o nivel de
CRL e o pH devem ser medidos. E importante, também, para uma adequada avaliacio da
qualidade da &gua, a determinacdo da turbidez das amostras submetidas & analise
microbioldgica. O teste de turbidez é utilizado como indicador da eficiéncia do tratamento
da agua, por isso a turbidez deve ser avaliada antes e depois do tratamento cotejando os
resultados.

Em condi¢c6es normais, uma agua com CRL, pH e turbidez dentro dos padrées da
norma vigente, ndo deve apresentar resultado de andlise microbiolégica fora dos
parametros oficiais estabelecidos. Caso isso ocorra, uma investigacdo minuciosa deve ser
levada a efeito.

As analises de controle de agua de abastecimento sdo realizadas pelo Servigco
Oficial e dividem-se em andlise de rotina e de inspec¢éo:
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= A andlise de rotina do sistema de abastecimento de agua tem por objetivo
obter informacg@es sobre as caracteristicas sensoriais e microbioldgicas da agua
destinada ao consumo humano, bem como informac¢bes sobre a eficacia dos
tratamentos. Devera ser realizada quinzenalmente e as amostras coletadas
pela Inspecéo Federal.

= A andlise de inspe¢do do sistema de abastecimento de agua tem por
objetivo obter as informacdes necessarias para avaliacdo dos
valores/parametros definidos na legislacdo. Deverd ser realizada
semestralmente e as amostras coletadas pela Inspec¢éo Federal.

ROTINA INSPECAO
Quadro A — Anexo |l Diretiva 98/83/CE

Aluminio e Ferro (se usado como floculante)
Ambnia
Cor
Condutividade Parte B — Anexo | Diretiva
Concentracao hidrogénica 98/83/CE
Nitritos (se a cloramina for usada como
desinfetante)
Odor
Sabor
Turbidez
Quadro A — Anexo Il Diretiva 98/83/CE

Fisico-Quimicas

L Parte A — Anexo Il Diretiva
8 Clostridium perfringens (dgua de superficie) 98/83/CE

-2 & |Escherichia coli

o Coliforme totais Escherichia coli

-‘é Enterococcus

* Atender também ao RIISPOA

5.3. Condicdes da rede hidraulica

A rede de distribuicdo de agua potavel do estabelecimento deve ser
projetada, construida e mantida de forma que a pressdo de agua no sistema seja
sempre superior a pressao atmosférica. Esta condicdo € importante porque impede o
contrafluxo de agua e a consequente possibilidade de entrada, por succdo, de agua
contaminada no sistema. Ainda assim, por razbes diversas, eventuais quedas de
pressdo podem ocorrer em algum ponto, ocasionando contrafluxo e risco de
introducdo de agua poluida na rede. Para prevenir tal problema, as saidas de agua
nunca podem ser submersas, como, por exemplo, em tanques de triparia,
esterilizadores, etc. Em situagBes especiais, caso seja impossivel atender a essa
condicdo, deverdo ser instalados dispositivos eliminadores de vacuo (“vacuum
breakers”), os quais evitam a succ¢ao de agua. O estabelecimento devera ter aprovada
uma planta da rede hidraulica com detalhes que mencionem a localizacdo dos
dispositivos eliminadores de vacuo.
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A rede de distribuicdo de agua deve estar livre de pontos ou trechos de
tubulacdo onde a agua ndo circule livremente, isto €, fins de linha bloqueados, que
normalmente ocorrem quando se elimina algum ponto de saida de agua e a tubulacéo
qgue o alimentava persiste. S&o situa¢des que se constituem em potenciais focos de
contaminacao do sistema e que, portanto, devem ser eliminados.

5.4. Os procedimentos de inspe¢éo da 4gua de abaste  cimento, devem observar:

a)
b)

c)
d)

e)

)

avaliacdo das condicOes gerais das caixas d’agua do estabelecimento;
avaliacdo da rede de alimentacdo e distribuicdo de agua, na planta e “in
loco”, quanto & identificacdo dos pontos de coleta, localizagdo dos
eliminadores de vacuo (“vacuum breakers”) e bloqueio das linhas de
distribuicéo;

avaliacdo dos registros do tratamento da agua;

cotejo dos registros de controle diario do estabelecimento com os registros
de verificacdo diaria do SIF;

avaliacdo dos resultados de andlise laboratorial de controle de rotina e de
inspecao;

atendimento a freqiiéncia das analises de rotina e inspe¢ao previstas.

5.5. Procedimentos para identificagdo de n&do-confor midade no Programa de
Controle da Agua de Abastecimento

ApGs a execucdo dos procedimentos de inspec¢éo e a revisdo dos registros deve-
se responder as seguintes questdes visando avaliar a conformidade desse Elemento de

Inspecéo.

i)
)

K)

O estabelecimento disp8e de documentos que comprovam que a agua de
abastecimento atende a legislacdo para 4gua potavel ?

A agua esta presente em pressdo adequada, a temperatura indicada, nas
areas de processamento de produtos e demais setores do estabelecimento
como sala de limpeza de equipamentos, utensilios e recipientes,
instalacBes sanitérias da fabrica e outros?

Se o estabelecimento utiliza agua exclusivamente da rede publica, a
potabilidade da agua é atestada pelo boletim de analise semestral da
agéncia fornecedora?

Se o estabelecimento utiliza agua da rede privada, a potabilidade da agua
€ atestada pela andlise semestral de inspec¢do?

Se o estabelecimento dispBe de sistema de recirculagdo de agua, como
por exemplo os trocadores de calor, a mesma mantém suas caracteristicas
originais de qualidade ?

No caso de 4agua reutilizada, como por exemplo a agua de
reaproveitamento de retortas, a mesma é mantida livre de patégenos e
coliformes fecais?

O abastecimento de agua atende as necessidades do estabelecimento?

Os reservatérios sdo mantidos em condicfes adequadas?

O estabelecimento dispde de planta hidraulica identificando os pontos de
colheita de amostras para analise?

Ha controle diario do pH e cloro, alternadamente, nos pontos indicados na
planta ?
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5.6.. FreqUiéncia da verificacéo
5.6..1 Verificacdo no local
A Verificacdo diaria consiste na mensuracao do pH e cloro livre em pontos da rede
de distribui¢cdo no interior da industria. Durante uma vez por més a verificagdo “in loco”
focalizara o sistema de captacdo, tratamento, reservatdrios e a rede de distribuicao

5.6.2. Verificacdo documental

A verificacdo documental deve ser realizada mensalmente e consiste da revisdo dos
registros do estabelecimento para comparacdo com achados da verificacdo “in loco”
(diaria e mensal) realizada pelo SIF.

6 - AGUAS RESIDUAIS

As aguas residuais devem ser recolhidas e direcionadas a central de tratamento
utilizando tubulacéo prépria, perfeitamente identificada de forma a evitar cruzamentos de
fluxo ou contaminacdo da agua de abastecimento. O sistema de recolhimento de agua
residual deve dispor de ralos sifonados que impegcam a presenca de residuos sélidos e o
refluxo de gases. A tubulagéo interna deve possuir dimensdes suficientes para conduzir a
agua residual para os locais de destino. Os estabelecimentos devem possuir um
adequado sistema de drenagem dos pisos, especialmente em locais de descarga de agua
e outros liquidos residuais.

6.1. Na verificacdo das aguas residuais, a inspecdo  oficial deve observar:

a) se o sistema de recolhimento de aguas residuais é capaz de drenar todo o volume
produzido;

b) se o sistema de recolhimento de aguas residuais ndo entra em contato com agua
de abastecimento;

c) se o sistema de recolhimento de aguas residuais ndo entra em contato com
eguipamentos e utensilios;

d) se as instalacdes foram projetadas de forma a facilitar o recolhimento das aguas
residuais;

e) se existe dispositivo que previna eventuais refluxos de aguas residuais que
possam contaminar a rede de abastecimento

6.2. Procedimentos para identificacdo de ndo-confor  midade das aguas residuais

Apés a execucdo dos procedimentos de inspec¢do e a revisdo dos registros deve-
se responder questdes a seguir, visando avaliar a conformidade desse Elemento de
Inspecéo.

a) O sistema de escoamento das aguas residuais é satisfatério ?

b) O sistema de tubulacédo conduz as aguas residuais ao destino correto?

¢) O sistema de tubulacdo proporciona adequada drenagem dos pisos?

d) O sistema de tubulacédo é instalado de maneira a evitar o refluxo de aguas e

gases?

e) Existe conexdo cruzada com entre aguas residuais e agua de abastecimento?

f) As aguas residuais quando descarregadas diretamente no piso seguem em

contra-fluxo com a area de producao?
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6.3. Freqiéncia da verificacao
6.3.1 — Verificacao “in loco”
A verificacdo “in loco” deve ser realizada diariamente

6.3.1 — Verificagdo documental

A verificacdo documental deve ser realizada quinzenalmente e consiste da revisdo dos
registros do estabelecimento para comparacdo com achados da verificacdo no local
(diaria e quinzenal) realizada pelo SIF.

7. CONTROLE INTEGRADO DE PRAGAS

O programa de controle integrado de pragas deve ser planejado visando dois
objetivos principais:

(a) Evitar que o recinto industrial apresente um ambiente favoravel a proliferacédo
de insetos e roedores e;

(b) Evitar que eventuais pragas ingressem no recinto industrial.

Para atender o primeiro objetivo, este Elemento de Inspecdo deve contemplar
procedimentos dirigidos a area externa. O acumulo de agua, residuos de alimentos,
abrigos e focos de reproducéo de insetos devem ser observados.

Para atender o segundo quesito a atencdo deve ser dirigida para prote¢do de
janelas com telas, portas de vaivém, cortinas de ar, etc., ou seja, os chamados meios de
exclusdo. A presenca de insetos no recinto industrial € uma evidéncia de que ha falhas
no sistema.

Insetos noturnos sdo atraidos por radiacdo Ultra Violeta emitida por lampadas de
vapor de mercuario. Tais lampadas, portanto, devem ser evitadas, especialmente nas
proximidades das aberturas do estabelecimento. Lampadas de vapor de sédio emitem
qguantidade reduzida de radiacdo UV e, por isso, devem ser preferidas. Dispositivos de
eletrocussao, frequentemente utilizados pelas indastrias, utilizam luz UV para atrair
insetos. Tais equipamentos devem ser instalados em locais que ndo permitam a sua
visualizacdo a partir da area externa. A correta localizacdo destes dispositivos também é
importante para evitar a eventual contaminacdo de matérias-primas, produtos,
ingredientes e embalagens e, portanto, ndo recomendada sua instalacédo nestes setores.

A industria devera monitorar diariamente o0 controle de pragas. Neste
monitoramento devera ser realizada a inspecao do ambiente interno para verificar indicios
da presenca de pragas, pela observagcédo de pelos e fezes ou do consumo de iscas. A
utilizacdo de dispositivos de captura de roedores no interior da inddstria é uma forma de
monitorar a eficiéncia do programa. No ambiente externo serd verificada a presenca de
condicBes favoraveis ao abrigo ou proliferacdo de pragas. Todos os achados deverdo ser
registrados em formulario préprio. A revisdo dos registros da empresa serve ndo s6 para
comprovar que o monitoramento do programa esta sendo realizado na forma prevista,
mas, sobretudo, para avaliar as medidas corretivas adotadas quando desvios sé&o
identificados.

7.1. Os procedimentos de inspec¢éo do controle de pragas, devem observar:
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a) inspecado do ambiente externo visando identificar condicGes favoraveis ao abrigo
ou proliferacdo de pragas;

b) inspe¢do do ambiente interno visando a identificacdo de sinais indicativos da
presenca de pragas;

c) revisdo das armadilhas e iscas internas e externas;

d) revisdo das barreiras (tela, portas, janelas e aberturas em geral)

e) revisdo dos registros do estabelecimento.

7.2. Procedimentos para identificacdo de n&o-conformidad e no Programa de
Controle Integrado de Pragas

Apbs a execucgdo dos procedimentos de inspecéo e a revisao dos registros deve-
se responder as seguintes questdes, visando avaliar a conformidade desse Elemento de

Inspecéao.

a)
b)

c)
d)
e)
f)
9)
h)
i)
)

O estabelecimento possui programa de controle de pragas ?

O estabelecimento possui programa escrito como parte das Boas Praticas de
Fabricacdo?

O programa de controle de pragas é monitorado regularmente ?

As &reas externas sdo mantidas de maneira a evitar a proliferagédo de insetos
e roedores (sem a presenca de monturos, restos de alimentos e acimulo de
agua, com a grama aparada e o patio urbanizado)?

Todas as areas internas do estabelecimento sdo mantidas de forma a evitar
0 acesso e a proliferacdo de insetos e roedores?

Os produtos quimicos utilizados no estabelecimento possuem autorizacao de
uso de produto? Estes documentos estdo disponiveis nos locais
necessarios?

Os produtos possuem instru¢des de uso?

As substancias sdo mantidas em locais adequados e sob controle restrito?
Existem dispositivos para controle de pragas na area externa e no perimetro
industrial?

Os produtos incluidos nos dispositivos apresentam prote¢cdo contra
intempéries e sdo renovados sistematicamente?

7.3. Freqiéncia da verificacao

7.3.1. Verificacao no local

A verificacdo “in loco” deve ser realizada diariamente nas barreiras

descritas na opcdo “d” do item 7.1. A verificacdo das areas externas sera realizada
mensalmente e compreende a inspec¢éo do ambiente na forma prevista nesta Circular.
Seréo revisadas 10% das armadilhas.

7.3.2. Verificagdo documental

A verificacdo dos registros deve ser realizada mensalmente, comparando

0s achados da verificacdo “in loco” com os registros do estabelecimento .
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8. LIMPEZA E SANITIZACAO — PPHO

Alguns paises, ao revisarem suas legislagcbes na busca de maior eficicia dos
procedimentos de inspec¢do, extrairam os procedimentos de limpeza dos Programas de
Boas Praticas — BPFs (GMPs) e os transformaram em programa especial. Ha razdes para
isso. A literatura internacional cita que grande parte dos casos de toxi-infec¢des
alimentares estdo relacionadas com contaminacdes cruzadas decorrentes de praticas
inadequadas de limpeza dos equipamentos e instrumentos de processo.

Os procedimentos de verificacdo deste programa ja foram disciplinados pelo
DIPOA através da Circular n°201/97 DCI-DIPOA, modificada pela Circular 176/2005
CGPE/DIPOA. Vale a pena lembrar que, a verificacdo Oficial deste programa é conduzida
através da observacao direta das Unidades de Inspecao (Uls), as quais sao definidas
com base nos equipamentos do processo e no tempo necessario (1 minuto) a execucao
da inspecdo visual. Durante a execuc¢do dessa inspec¢do, leva-se em consideracdo o
espaco tridimensional em que esta inserido 0 equipamento ou parte, de forma que sejam
observados, além do equipamento envolvido, as estruturas superiores (forro/teto,
tubulagBes, vigas, etc.) paredes, piso (drenagem de aguas residuais, caimento etc.),
enfim, todos os aspectos que de uma forma ou de outra possam comprometer a
inocuidade do produto que sera processado.

O PPHO deve contemplar procedimentos de limpeza e sanitizacdo que serdo
executados antes do inicio das operacdes (pré-operacionais) e durante as mesmas
(operacionais). Em alguns estabelecimentos, nota-se que a indUstria e mesmo o préprio
SIF, nem sempre tem uma visdo muito clara do momento em que deve ser executado o
monitoramento e a verificacdo oficial, particularmente dos procedimentos operacionais.
Naturalmente, o0 monitoramento e a verificagéo oficial devem ser executados logo apés a
conclusdo dos procedimentos de limpeza e tem como objetivo avaliar se 0s mesmos
foram corretamente executados. Isso é valido também para os procedimentos
operacionais. Assim, a verificagdo dos procedimentos operacionais de limpeza deve ser
executada logo apds a aplicacdo dos mesmos, de acordo com 0s programas das
empresas.

Em alguns processos, como é o caso do abate, ha particularidades que dificultam
a identificagdo do momento mais oportuno para a verificagdo dos procedimentos de
limpeza inseridos durante as atividades operacionais. Esse aspecto merece comentarios
adicionais. Normalmente, a industria escolhe os intervalos dos turnos de trabalho para
introduzir os procedimentos rotineiros de limpeza e sanitizagdo dos equipamentos
envolvidos no processo. De qualquer maneira, 0s programas tecnicamente concebidos
devem prever a limpeza de alguns equipamentos durante a execucdo das operacdes.
Facas, serras e alicates, no minimo, devem ser lavados e sanificados (através da imersao
em esterilizadores 82° C por 20 segundos) apds cada operacdo. Também, durante os
trabalhos pode ocorrer uma contaminacdo mais extensa, por conteldo gastrintestinal
durante a evisceracdo, ou por abscesso, durante a serragem das carcacas e outros.
Nestes casos, 0s equipamentos/instrumentos envolvidos devem ser submetidos a uma
limpeza e sanitizacdo mais completa e eficiente e, se for o caso, removidos da linha de
producdo. Nessas duas situacgdes, a verificacdo podera ser executada tendo como base o
PPHO ou através da avaliacdo da execucdo das Boas Praticas de Fabricacdo
(procedimentos operacionais), dependendo de como a empresa aborda o assunto nos
seus programas de autocontrole.
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A revisdo documental deve focalizar o programa escr ito e 0s registros
diarios , atentando-se para os achados registrados e para as medidas corretivas
aplicadas no caso da identificacdo de desvios e de falhas de aplicacdo do programa.
Medidas corretivas devem ser aplicadas ndo apenas ¢ om relacdo aos
equipamentos, instrumento e/ou utensilios de proces s0, mas também considerar
gue o produto foi processado em equipamentos aprese ntando condi¢Bes sanitarias
insatisfatorias. Deficiéncias criticas ou repetitiv as exigem a reviséo do programa e a
introducdo de medidas preventivas

8.1. Procedimentos para identificacdo de ndo-confor  midade no programa de PPHO

Apés a execucdo dos procedimentos de inspec¢éo e a revisdo dos registros deve-
se responder as seguintes questdes visando avaliar a conformidade desse Elemento de
Inspecao. Essas questdes focalizam quatro aspectos do programa: Implementagdo e
monitoramento, Manutencdo, A¢des Corretivas e Registros.

| — Execugdo e monitoramento

a) O estabelecimento executou os procedimentos pré-operacionais, previstos no
PPHO, antes do inicio das operacdes?

b) Foram identificados residuos de produtos ou equipamentos contaminados no
estabelecimento?

c) O estabelecimento aplica os procedimentos previstos no PPHO?

d) O Plano PPHO contempla a frequiéncia do monitoramento?

e) Mesmo que o plano ndo contemple a freqiéncia de monitoramento, 0
estabelecimento supre esta deficiéncia com o monitoramento diario dos
procedimentos previstos no plano?

Il — Manutencgéo

a) O estabelecimento, rotineiramente, avalia a eficiéncia do PPHO para prevenir a
contaminacao direta dos produtos?

b) O estabelecimento realiza controle de superficies ou adota outro procedimento
para avaliar se 0 PPHO é efetivo ?

c) Se ocorreram mudancas nas instalacdes e equipamentos, utensilios, operacdes
ou de pessoal, o PPHO foi revisado visando a manutencéo da eficiéncia?

d) O estabelecimento, rotineiramente, revisa os registros do PPHO para determinar
se ha ocorréncias de tendéncias que mostrem a necessidade de revisdo do
Programa?

IIl — Acbes corretivas

b) Se ha contaminacdo direta ou outro tipo de alteracdo de produtos, o
estabelecimento implementa acdes corretivas que restaurem as condi¢Bes
sanitarias, previnam novas ocorréncias, e apliqguem o destino apropriado ao
produto?

c) As agles corretivas incluem a reavaliagdo e modificagdo do PPHO de forma a
melhorar a execucdo dos procedimentos quando necessario?

IV — Registros

a) O estabelecimento mantém registros suficientes, assinados e datados,
documentando a execucao dos procedimentos previstos no PPHO?

b) H& funcionario responsavel pela implementacdo e monitoramento dos
procedimentos previstos no PPHO? Os registros sdo assinados e datados por
esse funcionario?

c) Os registros sdo mantidos, no minimo, por 12 meses no local de producdo?
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d) Os registros do PPHO refletem as condicdes higiénico-sanitarias do
estabelecimento?
e) Os registros estdo disponiveis para a inspe¢ao nos turnos seguintes?

8.2. Frequéncia da verificagdo
8.2.1 — Verificag&o no local

A verificagdo “in loco” deve ser realizada diariamente da forma prevista na
Circular 176/2005 CGPE/DIPOA. Em sintese, esta verificacdo consiste da inspecéo visual
das Uls e da reviséo dos registros das unidades sorteadas devendo contemplar todos os

7

turnos de trabalho. O formulario de registros da verificagéo “in loco” € o modelo 01/PPHO.

8.2.2. Verificagdo documental

Durante 6 meses, esta verificacdo sera realizada semanalmente. A verificacao
documental consiste da revisdo de todos os registros do PPHO do estabelecimento,
incluindo o proprio Plano e todos os registros gerados no periodo. Este procedimento tem
por objetivo avaliar a implementacdo do programa pelo estabelecimento e por isso, o0s
documentos relacionados com o monitoramento, manuten¢cdo do programa, acdes
corretivas e manutencgao dos registros devem ser revisados.

Nesta verificacdo também devem revisados os documentos relativos aos Procedimentos
Sanitarios Operacionais (PSO) do estabelecimento.
O formulario de registros da verificagdo documental é o modelo 02/PPHO

9. HIGIENE, HABITOS HIGIENICOS E SAUDE DOS OPERARIO S.
a) Limpeza

Todo o pessoal que trabalha direta ou indiretamente na obtencdo, preparacao,
processamento, embalagem, armazenagem, embarque e transporte de produtos carneos,
as superficies que contatam com alimentos e material de embalagem, devem ser objeto
de praticas higiénicas que evitem a alteracdo dos produtos.

A limpeza sistematica das maos e antebracos, das superficies e de recipientes de
acondicionamento, contempladas com a seguinte desinfeccdo, sdo requisitos basicos
para garantia da inocuidade dos produtos. Os procedimentos de lavagem e desinfeccao
devem levar, no minimo, 20 segundos e cuidados especiais dirigidos aos cantos das
unhas e espacos interdigitais.

O uso de luvas e mascaras contribui para uma melhor condicdo sanitaria da
manipulacdo da carne e produtos carneos. A higiene corporal cotidiana e exercicio
sistematico de habitos higiénicos, como nao cocar locais contra-indicados, ndo espirrar ou
falar sobre matérias-primas e outros, contribuem, sobremaneira, para a preservacao da
sanidade do produto.

Operarios que trabalhem em setores como a triparia, bucharia e outros, em que se

manipulem ou exista risco de lidar com agentes contaminantes devem praticar habitos
higiénicos com mais freqiiéncia e usar luvas para protecdo das méos. Estas pessoas nédo
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devem trabalhar ou circular em setores que se trabalha diretamente com matéria-prima ou
produto.

Os operarios devem lavar as méos e antebracos a entrada e saida das sec¢des, a
intervalos regulares e sempre que for necesséario. Operéarios que trabalham na matanca
devem lavar maos e antebracos tdo freqlentemente quanto necessario e, em

determinados setores, protegidos com avental plastico tdo envolvente quanto a
possibilidade de se sujarem com sangue.

No abate as facas devem ser higienizadas a cada uso e os operarios disporem de
dois desses instrumentos para uso alternativo. A higienizacdo dos instrumentos de
trabalho sera precedida de lavagem dos mesmos e far-se-4 em esterilizadores com
temperatura minima de 82,2 °C (180 °F), por um tempo minimo de 15 segundos. Da
mesma forma, ganchos utilizados no abate, como os que prestam para pendurar cabeca,
devem ser higienizados nas mesmas circunstancias.

Mais eficiente e funcional que os esterilizadores méveis da desossa € a central de
esterilizacdo anexa ao setor, pois permite a troca de facas de cabo de cores diferentes a
periodos regulares, a ndo geracdo de vapor em sala com temperatura controlada e
garantia de que os citados instrumentos sdo corretamente higienizados.

b) Uniformes e acessorios (aventais e outros)

Os uniformes e acessorios usados pelo operariado no trabalho devem ser de cor
clara, trocados diariamente, ou se for o caso, com mais freqtiéncia, em razéo do local de
trabalho e da condicao higiénica.

No caso, por exemplo, das instalagGes de carne cozida e congelada, cada vez que
se adentra ao setor restrito, deve ser praticada a troca de uniforme, precedida do banho
do chuveiro.

c) O controle de saude do operario

O controle de salde do operario € condicdo vital para a sua participacdo na
industria de alimentos, vez que doencas infecciosas, lesGes abertas, purulentas,
portadores inaparentes ou assintomaticos de agentes causadores de toxinfeccfes e outra
fonte de contaminacdo, podem causar a inocuidade do produto. Essas pessoas devem
ser afastadas do servi¢o, enquanto portadores de causa que, as afastaram.

Face a natureza das matérias-primas manipuladas em determinadas secdes
(como a triparia, bucharia e outras), no qual lida-se com flora bacteriana que ndo deve ser
transmitida a matéria prima “in natura”, os operarios desses setores nao podem trabalhar,
em hipétese alguma, na desossa, processamento e embalagem de carnes.

O estabelecimento deve colocar a disposicdo da Inspecdo Federal toda a
documentacdo referente ao controle da saude do operariado, para consulta quando
necessario e fornecer, regularmente, uma relacdo das pessoas, por secdo, com a
validade regular dos atestados de saude.
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9.1. No co

ntrole da higiene, hébitos higiénicos e s  aude dos operérios a Inspecao

Federal deve observar

a)

b)

d)

e)

9)

Se todo pessoal que trabalha, direta ou indiretamente, com as matérias primas
ou produtos em quaisquer fases do processo, exercitam praticas higiénicas
gue possam evitar a alteracao de produtos.

Se os habitos higiénicos, como a lavagem e desinfeccdo de maos e
antebracos a entrada das sec¢fes, a higiene corporal e outros, estdo sendo
praticados, sistematicamente pelo operariado.

Se os operarios que trabalham em setores que lidam com os produtos de alta
carga bacteriana ndo sdo utilizados em atividades em que se manipulam
carnes e produtos carneos.

Se uniformes e acessoérios usados pelo operariado mostram limpeza
necessaria e irrepreensivel nos setores em que se trabalha com a “carne in
natura” sédo trocados e identificados nos periodos previstos e restritos as
atividades e areas previstas.

Se nas instalacbes da area restrita de carne cozida e congelada, séo
obedecidas fielmente, todos os procedimentos de higiene exigidos para o
ingresso no setor.

Se todos os operarios que trabalham no interior da indUstria sdo portadores de
atestado de saude atualizados para o exercicio de manipulagéo de alimentos.
Se a ocorréncia de doencas infecciosas, lesBes abertas, purulentas,
portadores inaparentes ou assintomaticos de agentes de toxinfeccdes
alimentares e semelhantes, implicam no afastamento temporario de operarios
implicados em atividades com matérias-primas ou produtos carneos.

9.2. Procedimentos para identificacdo de ndo-confor ~ midade do Programa Higiene,
Habitos Higiénicos e Saude dos Operarios.

Apés a execucdo dos procedimentos de inspec¢do e a revisdo dos registros deve-
se responder questdes a seguir, visando avaliar a conformidade desse Elemento de

Inspecéo.
a)

b)

Os operarios que manipulam produtos entram em contato com superficies
em que se preparam alimentos e embalagens, praticam rotineira e
adequadamente habitos de higiene?

Os uniformes e acessoérios (tais como aventais, calgas, gorros e mascaras)
utilizados na atividade diaria sdo trocados diariamente, ou se necessario, a
intervalos menores? Quando descartaveis, sdo desprezados ap6s 0 uso
regular?

As pessoas, incluidas as da Inspecdo Federal, com lesfes de pele abertas,
purulentas, doengas infecciosas, portadores inaparentes ou assintomaticos
de agentes de toxinfec¢des ou outra fonte de contaminacéo, s6 afastadas do
servico em areas que possam comprometer o produto, enquanto portadores
da causa que afastaram?

Operérios que trabalham em setores de alta carga bacteriana (bucharia,
triparia e outros) ndo estao trabalhando também ou circulando em areas de
produtos comestiveis sem restricbes?

A higienizacdo dos instrumentos de trabalho, precedida de lavagem, a
intervalos regulares e conforme o setor de atividade, estd sendo
rigorosamente praticada? A ocorréncia de fatos mais graves de
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contaminacdo desses instrumentos e equipamentos, como a abordagem de
um foco purulento, determina a interrup¢cdo momentanea da atividade, para
as providéncias que urge serem tomadas?

f) Os esterilizadores fixos ou moveis,estdo sendo utilizados, a temperatura
minima exigida (82,2°C), com renovacao continua da 4gua, pelo operariado e
0 pessoal da Inspecéo Federal?

g) As praticas higiénicas exercitadas pelo operariado e a higiene das operacdes
na “area restrita” estdo sendo observadas na producdo de carne cozida
congelada? Nas areas anexas a restrita da carne cozida congelada estéo se
praticando medidas de seguranca para garantir 0s requisitos exigidos ao
ingresso de pessoal no setor?

h) O operariado e os funcionérios da Inspecéo Federal que estdo trabalhando
na atividade diaria do estabelecimento sdo portadores de atestado de saulde
atualizado para o exercicio de manipulacdo de alimentos e tem
acompanhamento médico permanente para flagrar eventuais alteracdes de
seu estado sanitario? Ao inicio dos trabalhos e a entrada das secdes, a
Inspecédo Federal verifica a ocorréncia de alteracdes na salde do operariado
(m&os e outros) bem como a presenca de adornos?

9.3. Frequéncia da verificagdo
9.3.1. Verificacao no local

A verificacdo “in loco” deve ser realizada diariamente focalizando habitos
higiénicos e higiene pessoal dos funcionarios.

9.3.2. Verificacdo documental

A verificagdo dos registros do estabelecimento relacionadas com o item
anterior deve ser realizada mensalmente. Os documentos referentes aos exames
médicos e condicao de saude dos funcionarios devem ser revisados mensalmente.

10. PROCEDIMENTOS SANITARIOS DAS OPERACOES

Neste item a Inspecéo Oficial deve focalizar as condi¢c8es higiénico-sanitarias das
operacOes industriais. O foco da inspecdo depende do tipo de processo e de suas
particularidades. De maneira geral, ha quatro principios gerais que devem receber
atencéo especial:

a) Todas as superficies dos equipamentos, utensilios e instrumentos de trabalho
gue entram em contato com alimentos devem ser limpos e sanitizados visando
evitar condicbes que possam causar a alteracao dos produtos;

b) Todas as instalacdes, equipamentos, utensilios e instrumentos que ndo entram
em contato direto com os produtos mas estdo, de alguma forma, implicadas no
processo, devem ser limpas e sanitizados, na freqiiéncia necessaria, com o
objetivo de prevenir a ocorréncia de condicdes higiénico-sanitarias
insatisfatdrias;

c) Os agentes de limpeza, sanitizantes, coadjuvantes tecnoldgicos e outros
produtos quimicos usados pelo estabelecimento devem ser seguros (atdxicos)
e efetivos sob condicbes de uso. Estes agentes devem ser usados,
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manipulados e armazenados de maneira a evitar a eventual alteracdo dos
produtos ou propiciar condi¢des ndo sanitarias. As AutorizagBes de Uso dos
Produtos (AUPs) devem estar disponiveis para avaliacdo da Inspec¢éo Oficial.

d) Os produtos devem ser protegidos de eventuais altera¢cBes durante a
recepgdo, processamento, manipulagdo, armazenamento, expedi¢cdo e
transporte.

10.1. Na avaliacdo dos Procedimentos sanitarios do estabelecimento, o inspetor
deve observar:

a) a limpeza e utilizacdo dos equipamentos, utensilios e instrumentos de trabalho
durante as operacdes nas diversas sec¢des do estabelecimento;

b) cada etapa do processo visando identificar eventuais falhas e/ou imperfeicdes
operacionais que possam comprometer as condicdes higiénico-sanitarias do
produto. Esta avaliacdo deve compreender 0s equipamentos, utensilios,
instrumentos de trabalho e estruturas do setor na qual esta inserida a operacao;

c) o0 ambiente onde as matérias-primas, ingredientes, equipamentos e material de
embalagem estdo acondicionados para identificar fatores de risco que possam
comprometer as condi¢fes higiénico-sanitarias da producao;

d) a correta separacao e identificacdo de produtos comestiveis e ndo comestiveis.

e) as condi¢cbes da matéria-prima quanto a sua origem, sanidade, rastreabilidade,
temperatura e outros controles (maturacéo e pH), bem como o fluxo continuo da
producdo de forma a prevenir acimulos indesejaveis de produtos que possam
promover alteracbes nos mesmos.

10.2. Procedimentos para identificacdo de ndo-confo  rmidade das Condutas
Sanitarias das Operacoes.

Apés a execucdo dos procedimentos descritos anteriormente e a revisdo dos
registros deve-se responder as questdes a seguir, visando avaliar a conformidade desse
Elemento de Inspecéo.

A avaliagcdo das condutas sanitarias das operacdes é uma tarefa complexa, exigindo
o dominio de conhecimentos técnico-cientificos do processo de producdo envolvido, além
de experiéncia profissional. Assim, os servidores encarregados dessa tarefa devem
conhecer as implicagcbes de cada operacéo ou fase do processo na inocuidade do produto
final.

Neste documento ndo cabe a andlise detalhada de cada fase ou etapa de
elaboragdo dos diversos produtos de origem animal, devendo o inspetor valer-se da sua
experiéncia e das informac8es disponiveis na literatura para realizar este exame. A seu
tempo, estes pormenores serdo disponibilizados individualmente para cada tipo de
processo.

Nas atuais circunstancias, as respostas as questfes que se seguem auxiliam na
identificacdo de eventuais ndo-conformidades:

(@) Todas as superficies que tém contato direto com os produtos como,
equipamentos, utensilios ou instrumentos de trabalho (facas, ganchos e
outros) sdo limpas e sanitizadas com a freqiiéncia necessaria para evitar
condi¢Bes anti-higiénicas ou a alteracao dos produtos?

Nota: em alguns estabelecimentos esses requisitos sdo contemplados no
plano do PPHO.

(b) Equipamentos, utensilios e dispositivos acessodrios (como torneiras,
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esterilizadores, valvulas de vapor, mangueiras e outros), que nao entram em
contato direto com os produtos, sdo limpos e mantidos em condi¢bes
higiénicas?

Os agentes de limpeza, sanitizantes e produtos quimicos (lubrificantes e
outros) utilizados no estabelecimento sdo atoxicos, nao transferem odor ou
sabor estranho aos produtos e sdo efetivos sob as condi¢cBes previstas de
uso?

Os coadjuvantes de tecnologia e demais ingredientes que entram na
preparacdo ou formulagdo do produto sdo indcuos, empregados nas
guantidades previstas e estdo sob controle estrito do estabelecimento?

O estabelecimento dispbe de documentos que confirmam a adequacédo dos
produtos quimicos usados no ambiente de processamento de alimentos?

Durante a obten¢do da matéria-prima, as opera¢des sédo executadas de forma
a prevenir a contaminacdo do produto (evitando contato com plataformas,
colunas, paredes e outras superficies)?

Nas etapas de manipulacdo e processamento, as operacdes sao executadas
de forma a prevenir a contaminacgéo do produto (evitando acumulo de produto,
contaminacdes cruzadas, contrafluxos e embalagens desprotegidas) ?

Héa compatibilidade dos produtos armazenados no mesmo ambiente, quanto a
sua hatureza, temperatura e embalagens?

Os produtos, logo apdés sua obtengcdo, recebem embalagem priméria
previamente a secundaria?

A embalagem secundaria é realizada em ambiente separado e com
temperatura controlada?

As embalagens secundarias sdo previamente aprovadas, de primeiro uso, de

modo a garantir as caracteristicas gerais do produto (inocuidade e odor) e
também oferecer resisténcia no transporte e armazenagem?

Os recipientes sdo resistentes durante a sua utilizacdo, ndo alteram as
caracteristicas gerais do produto, sdo de facil limpeza e encontram-se em bom
estado de conservacao?

Os produtos sdo armazenados observando a separacdo estrita por destino,
lote ou partida, a liberacé@o preferencial dos produtos mais antigos, permite um
exercicio da rastreabilidade e ainda sédo objeto de um inventario permanente e
dindmico, com identificacdo imediata de sua localizacdo, através “ lay-out”
especifico?

A permanéncia de produtos na expedicdo observa o tempo estrito necessario
as operac0es de revisao de suas condic¢des higiénico-sanitarias, bem como do
atendimento dos requisitos de identificacdo e certificac@o exigidos?

O transito de produtos frigorificados, inclusive na expedi¢do, ocorre em
ambientes com temperatura controlada?

Os veiculos de transporte e contentores de produtos sdo projetados,
construidos e dotados de equipamentos que assegurem a manutencdo da
temperatura, a ordenacdo das carnes no seu interior possuam paredes lisas,
de facil limpeza, que nao alterem as caracteristicas originais do produto,
vedados perfeitamente ao ingresso de pragas e estanques ao escoamento de
liquidos?

Os veiculos de transporte e contentores de produtos estdo limpos,
higienizados, com equipamentos de frio e de controle da temperatura em
funcionamento, se for o caso, e sem o0 permeio de produtos de naturezas
distintas (resfriados, congelados, conservas, produtos de salsicharia e outros)?
O transporte de quartos e grandes cortes é realizado com as pecas suspensas
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no veiculo sem rocar no piso e com este devidamente forrado para evitar a
eventual contaminacéo das carnes?

10.3- Frequéncia da verificacao
10.3.1 — Verificagdo no local

A verificacdo “in loco” dos Procedimentos Sanitarios Operacionais (PSOs) deve
ser realizada diariamente , no minimo, uma vez em cada turno de trabalho,
contemplando, 20% das operag¢des industriais que apresentam riscos sanitar ios em
cada setor. No caso do abate enfatizar as operacdes de esfola e evisceracdo. Os horarios
em que sdo realizadas as verificacbes devem ser alternados, evitando-se horéarios
prefixados.

O formulario de registros da verificacado “in loco” é o modelo 01/PSO

10.3.2. Verificagdo documental

Durante os 6 (seis) primeiros meses, esta verificagdo serd realizada
semanalmente . A verificagdo documental consiste da revisdo de todos os registros do
PSO do estabelecimento, devera incluir os programas de treinamento e 0s registros
gerados.

O formulario de registros da verificacdo documental é o modelo 02/PSO.

11. CONTROLE DE MATERIAS-PRIMAS, INGREDIENTES E MATERIAL DE
EMBALAGEM

Tudo aquilo que entra na composicdo dos produtos e/ou que entra em
contato direto com os produtos deve ser avaliado, sistematicamente, quanto a sua
inocuidade. Nesse contexto, ja foram abordados os Elementos de Inspecdo
dirigidos @ manutencao das instalagbes e dos equipamentos industriais, do ponto
de vista da transferéncia de substancias indesejaveis a producdo, isto é,
substancias que fazem parte da composicdo dos materiais utilizados na
construcdo das instalagbes e equipamentos. O controle da contaminacdo foi
inserido no Programa de Limpeza (PPHO) pelas razdes ja expostas.

As implicagBes das matérias-primas, ingredientes e embalagens,
necessariamente, séo avaliados na analise de perigo do Plano APPCC. durante a
recepcdo e, normalmente, séo identificados como Pontos Criticos de Controle
(PCC) ou apenas como Ponto de Controle (PC). Com esta Ultima abordagem, a
verificacdo dos aspectos relacionados deve ser realizada através do Elemento
identificado como Conduta Sanitaria durante as Operacoes.

Os estabelecimentos devem dispor na recepc¢do de animais de documentos
gue informem detalhes sobre a producédo primaria como a identificacdo de origem,
a alimentacdo, o manejo e o perfil sanitario dos animais e da regido e a
identificacdo do responsavel técnico pela sanidade do rebanho. Na identificacédo
da origem deve ser explicitado o nome do proprietario, da propriedade rural, de
sua localizagdo e de sua vinculacdo ao Sistema Brasileiro de Identificacdo e
Certificacdo de Origem Bovina e Bubalina - SISBOV. Na alimentacdo deve ser
mencionado o tipo de alimento fornecido aos animais, seja ele constituido por
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pastagens e eventuais suplementacfes. No manejo e perfil sanitario dos animais e
da regido devem ser relatados todos os procedimentos preventivos da salde
animal (vacinagbes, vermifugacdes), tratamentos terapéuticos, periodos de
caréncia e outros, bem como os programas sanitarios em desenvolvimento e
“status” da regido. O responsavel técnico pela sanidade do rebanho deve atestar
todos as assertivas contidas nas referidas informacdes.

Na recepcdo de carne é indispensavel o acompanhamento simultaneo da
certificacdo de origem da matéria-prima, que deve fornecer indicacdes fidedignas
sobre a identificacdo da origem, das habilitacdes, de detalhes sobre o transporte,
destino, temperaturas, volume, producdo e outros. O Documento da
rastreabilidade (Documento de Identificagcdo Animal - DIA) esta incluido também
na recepcao dos animais.

A condicdo sanitaria das carnes também é objeto de controle na recepcao
das matérias-primas, como condicdo de ingresso e liberacdo para armazenamento
ou posterior manipulacé@o e/ou processamento.

Os procedimentos da Inspecao Oficial ndo devem se restringir a etapa de
recepc¢do, é importante contemplar também as condi¢c@es de armazenamento das
carnes. A verificacdo das mesmas permite extrair varias informacdes, mas, para
iSs0, € necessario atentar para 0s seguintes aspectos:

- Integridade das embalagens;

- Presenca de manchas que podem ser correlacionadas com variagfes de
temperatura, particularmente em carnes congeladas;

- ldentificagdo do produto;

- Compatibilidade da temperatura ambiente com as caracteristicas do
produto;

- Riscos de contaminacdo cruzada.

As condi¢Bes de manipulacédo dos produtos embalados, em todas as fases
do processo, devem ser cuidadosamente observadas. As operacbes de
transferéncia desses produtos entre dependéncias e por ocasido da recepcdo e da
expedi¢cdo, bem como o seu manejo nos locais de estocagem, inclusive camaras
frias, caso ndo executadas de forma adequada, podem ser causa importante de
danos a embalagem e, conseqiientemente, exposi¢do do contetdo a todo tipo de
perigo (bioldgico, fisico e quimico). Neste caso, a operacdo de empilhadeiras deve
merecer particular atencdo, pois ndo € raro o “garfo” desse equipamento atingir e
romper as embalagens dos produtos. Também estrados em mas condigdes,
notadamente os de madeira, podem constituir riscos as embalagens (lascas de
madeira, pregos salientes, etc.);

O armazenamento das embalagens deve ser praticado de forma a evitar
que eventuais perigos biolégicos, fisicos ou quimicos sejam introduzidos nessa
etapa. Assim, esse material deve ser mantido em ambiente limpo, seco e protegido
de poeira, insetos, roedores ou de outros fatores que podem acarretar a
contaminacao ou alteracéo por produtos quimicos.

As embalagens primarias, ou seja, aquelas que entram em contato direto
com os produtos exigem cuidados especiais. Em razdo da sua funcéo, devem ser
tratados da mesma forma que os produtos alimentares. Assim as embalagens
primarias e secundarias devem ser armazenadas em local separado dos demais
depositos, mantidas dentro das embalagens originais, protegidas de
contaminacdes ambientais, além de serem previamente autorizadas para 0 uso a
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gue se destinam, inGcuas e sem perigo de alterar as caracteristicas originais do
produto.

Para os ingredientes sdo exigidas as mesmas condi¢cbes ambientais e
também os mesmos requisitos de identificacdo previstos para a matéria-prima.
Embalagens dos ingredientes danificadas ou com presenca de manchas podem
significar condi¢cBes inadequadas de armazenamento. Por necessidade da
manutencdo de sua inocuidade e qualidade, os ingredientes devem ter o seu uso
autorizado, acondicionados em embalagens fechadas, mantidos em ambientes
separados, proprios a sua melhor conservacdo, protegidos de inconvenientes
microbiol6gicos e ainda possuir indicacdes oficiais perfeitamente comprovadas
para o seu emprego. Embalagens primarias, secundarias ou de ingredientes
danificadas ou com alteracbes no seu aspecto original, significam condi¢bes
inadequadas de manipulacdo ou armazenamento e implicam na sua
desclassificacdo para o uso previsto.

11.1. No controle de matérias-primas, ingredientes e embalagens no
estabelecimento, a inspecao deve observar:

a) Se a recepcdo e armazenagem de matérias-primas, embalagens e
ingredientes estdo conformes com os padrdes e parametros de inocuidade e
gualidade dos mesmos;

b) Se as distintas habilitacbes estdo perfeitamente lancadas no certificado de
transito de produtos e se correspondem a realidade.

c) Se na recepcdo, as matérias-primas, embalagens e ingredientes foram
controlados, na sua totalidade, pelo estabelecimento no que respeita a sua
inocuidade e qualidade e registrados em boletim.

d) Se os parametros mensurados atendem aos requisitos minimos estabelecidos
para os referidos produtos, de forma a preservar a saude do consumidor e a
gualidade do produto final;

e) Se na amostragem recolhida pela Inspecdo Federal para monitoramento das
mercadorias, os resultados obtidos espelham panorama compativel com os
controles realizado pela empresa e estdo registrados em boletim de
recebimento desse material;

f) Se os resultados obtidos pela Inspecdo Federal sdo compativeis com os
colhidos pelo estabelecimento;

g) Se as matérias-primas e produtos recebidos estao devidamente identificados;

h) Se os veiculos de transporte de matérias-primas e produtos mostram-se em
boas condi¢des de conservacado, apresentam ordenac¢do dos produtos no seu
interior, tem registros de controle da temperatura no transporte, sdo vedados
ao ingresso de pragas e sujidades e sdo estanques ao escoamento de
liquidos;

i) Se as embalagens recebidas tém autorizacdo para uso, estdo integras e tem
caracteristicas indispensaveis a protecdo dos produtos;

i) Se o suprimento de embalagens secundarias para 0 setor respectivo é feito
ordenadamente e na quantidade necessaria, suficiente e compativel com o
fluxo de producéo;

k) Se na embalagem de produtos exportados para paises que exigem a etiqueta-
lacre, a mesma foi aposta convenientemente;

I) Se na embalagem de outros produtos destinados a mercados especificos as
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identificacbes exigidas sdo apostas na caixa, como por exemplo a tipificacdo
para o Chile.

11.2. Procedimentos para identificacdo de nado-confo  rmidade do Programa de
Controle de matéria-prima, ingredientes e embalage ns

Apbs a execucado dos procedimentos de inspecéo e a revisdo dos registros

deve-se responder questdes a seguir, visando avaliar a conformidade desse Elemento de
Inspecéo.

9)

h)

Matéria-Prima

As matérias primas contidas nos veiculos de transporte sdo acompanhadas do
respectivo certificado sanitario, em que esteja preenchido todos os detalhes
pertinentes a sua correta identificacéo, inclusive as suas eventuais habilitacdes?
As matérias-primas recebidas tém seu destino corretamente observado durante o
processamento, conforme habilitacdo lancada na certificacdo? O estabelecimento
mantém documentacao que evidencie essas circunstancias?

O estabelecimento tem conhecimento que ha necessidade de evidenciar, quando
necessario, a habilitagdo em questdo e que a sua desobediéncia implica em falta
gravissima?

As matérias-primas apresentam as embalagens integras e, se rompidas, ainda
estdo protegidas por pelicula plastica?

As embalagens apresentam acumulos sanguinolentos que evidenciem variagcdes
de temperatura? O estabelecimento tomou as medidas corretivas e implantou
preventivas para evitar a sua recorréncia?

As matérias-primas e produtos sdo mantidos em temperaturas compativeis com a
sua natureza (resfriadas, congeladas e outras) e de forma organizada que permita
bons procedimentos de inspecéo?

Os produtos armazenados em mesmo ambiente apresentam compatibilidade e
estdo separados por habilitagdo?

Ingredientes

Os ingredientes sdo manipulados e empregados de acordo com as instrucbes de
uso na formulacdo aprovada e mantidos no local de preparacdo do produto em
guantidades suficientes ao seu consumo por periodos restritos?

O emprego de aditivos de uso restrito e controlado como nitrito € objeto de
controle operacional e documental?

Os ingredientes sdo armazenados em local separado, mantido em condi¢do
higiénicas e, se preparados previamente, o suficiente em por¢des para cada uso?
Na ocorréncia de desvios quanto ao emprego de ingredientes, estdo sendo
tomadas todas as medidas corretivas e preventivas cabiveis que evitem sua
recorréncia?

A embalagem original que acondiciona o ingrediente 0 acompanha até o ambiente
de preparacao do produto?

As matérias-primas e produtos com embalagens rompidas ou acumulos
sanguinolentos séo reavaliados quanto ao seu destino?
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11.3. Frequéncia da verificacdo

11.3.1 — Verificagdo no local

Reinspecédo de 10% das entradas de matéria-prima e comparagdo com registros
correspondentes. A reinspecdo da matéria-prima deve focaliza sua as condi¢des
higiénico-sanitarias, limites criticos relacionados com a temperatura, condicGes de
embalagem , identificagédo e rotulagem. Com freqliiéncia quinzenal deve ser realizada a
verificacdo das condicbes de armazenamento tanto das matérias-primas como dos
ingredientes material de embalagem.

11.3.2. Verificagdo documental

A verificacdo documental deve ser realizada quinzenalmente e consiste da revisdo dos
registros do estabelecimento para comparacdo com achados da verificagdo “in loco” (
diaria e quinzenal) realizada pelo SIF.

12. CONTROLE DE TEMPERATURAS

O controle de temperaturas é essencial a industria de alimentos para garantir a
inocuidade e qualidade dos produtos e, por esta razdo, deve merecer uma atencao
especial. A referéncia isolada a temperatura significa que se trata da mensurada no
ambiente, ou seja, nas cAmaras em geral, na sala de preparacao de produtos, na desossa
€ outros, ao passo que a temperatura da matéria-prima ou produto é quase sempre objeto
de PC ou PCC.

Os estabelecimentos devem dispor de registros dessas temperaturas,
preferencialmente, na forma de cartas continuas ou, em formularios com anotacdes
registradas no menor intervalo de tempo possivel. Nas camaras frigorificas em geral, os
intervalos de registros ndo devem ser superiores a 1 (uma) hora. O registro da variacédo
em tempo reduzido permite identificar a tendéncia de eventuais desvios e conduzir as
medidas de controle que evitem o crescimento exponencial de patégenos. Esta é a razao
pela qual os registros continuos (termdégrafos) sao preferidos.

A mensuracdo da temperatura dos ambientes devera ser realizada de duas a quatro
vezes por dia pela Inspecdo Federal.

12.1. No controle de temperaturas no estabeleciment 0, ainspec¢éo deve observar:

a) Se as temperaturas de referéncia para o controle das etapas do processo séo
fundamentadas em bases técnico-cientificas e dispositivos regulamentares;

b) Se o estabelecimento esta efetuando todas as mensurac@es de temperaturas
indispensaveis ao controle do processo em todas as suas etapas, na freqiiéncia
e no ndmero previsto;

c) Se o0s instrumentos e dispositivos de controle de temperaturas sao
sistematicamente aferidos e calibrados e se ha registros comprobatorios
dessas operacoes;

d) Se ha registros continuos, a medida do possivel e progressivos dos controles
de temperaturas;

e) Se ha compatibilidade no cotejo sistematico dos controles de temperatura
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realizadas pelos estabelecimentos, com os realizados pela IF;

f) Se para as ndo conformidades observadas pelo estabelecimento foram
adotadas as medidas corretivas pertinentes, as preventivas que se impdem e
ainda se as mesmas tem consisténcia técnico-cientifica;

0) Se o controle de temperatura de produtos nao estiver previsto como PC ou PCC
e, portanto, nao estiver incluido na APPCC, deve-se aproveitar esta
oportunidade para fazé-lo.

12.2. Procedimentos para identificacdo de n&o-conformidad e do Programa de
controle de temperaturas

Ap6s a execucdo dos procedimentos de inspec¢édo e a revisdo dos registros deve-
se responder questdes a seguir, visando avaliar a conformidade desse Elemento de
Inspecéo.

a) O estabelecimento esta realizando, com eficiéncia e regularidade, todos os
controles de temperaturas, atendendo aos parametros propostos?

b) Todos os ambientes de transito de matérias-primas e produtos, a partir do seu
resfriamento, tem temperaturas controladas, dentro dos parametros fixados?

c) As temperaturas dos referidos ambientes sdo mantidas com uniformidade, sem
oscilagbes consideraveis durante todo o processo?

d) As oscilacdes indesejaveis ou as ndo conformidades de temperatura séo
objeto de medidas corretivas e preventivas de novos desvios?

e) O cotejo dos registros da temperatura do estabelecimento e da Inspecédo
Federal mostra-se compativel, de forma a garantir o desenvolvimento de um
monitoramento correto?

f) As temperaturas dos produtos para os quais nao se tem referéncia no APPCC,
garantem a inocuidade e qualidade para 0 seu processamento ou consumo
direto?

12. 3. Frequéncia da verificacédo

12.3.1 — Verificacdo no local

Temperatura que representam limites critico de PCCs sé&o registradas durante a
verificacdo dos mesmos. Nas outras situacfes a temperatura de ambientes controlados
devem ser verificadas diariamente, no minimo, em trés momentos diferentes ao longo da
jornada de trabalho

12.3.1 — Verificagdo documental

A verificagdo documental deve ser realizada semanalmente e consiste da revisdo dos
registros do estabelecimento para comparacdo com achados da verificagdo “in loco” (
diaria e quinzenal) realizada pelo SIF.

13. CALIBRACAO E AFERICAO DE INSTRUMENTOS DE CONTRO LE DE PROCESSO
E fundamental a existéncia e funcionamento de um plano de afericdo e calibragéo

de instrumentos e dispositivos de controle de processo. A revisdo dos registros de
calibracdo e afericdo desses instrumentos € um dos elementos de verificacdo do plano
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APPCC e como tal deve estar prevista no plano.

A afericdo é desenvolvida dentro nas atividades de rotina do estabelecimento,
onde os instrumentos de controle do processo (ex. termdmetros ) sdo aferidos em espaco
de tempo pré determinado e baseado em padrdo estabelecido. A pré-afericdo € feita no
préprio estabelecimento e quando se detecta uma falha no instrumento, devem ser
adotados procedimentos, previstos, impedindo o seu uso, a fim de evitar que a producgéo
seja monitorada de forma imprecisa. Os registros da afericdo devem estar disponiveis
para a verificagdo oficial

A etapa de calibracdo dos instrumentos de controle de processo é executada
independentemente das ac¢fes executadas na afericdo. E realizada, preferencialmente,
para o ajuste dos instrumentos aos padrbes referenciais (standard), servindo de
balizamento para a afericdo. A calibracdo nem sempre é executada nas dependéncias do
estabelecimento e as vezes, faz-se necessério 0 envio do instrumento para instituicdes
especializadas e credenciadas por organismos oficiais para realizacdo destes servicos.
Em qualquer situagdo, a empresa inspecionada devera apresentar o respectivo
certificado de calibracéo, os quais serdo avaliados pelo SIF.

13.1. No controle da aferi¢do e calibracdo a Inspe¢  &o Federal deve observar:

a) Se h& um programa escrito de afericdo e calibracdo dos instrumentos de
controle dos processos que esta funcionando perfeitamente.

b) Se o estabelecimento dispbe de registros de acompanhamento dispde de
registros do acompanhamento regular da afericdo e calibracdo dos
instrumentos de controle dos processos e estdo disponiveis para a verificacdo
oficial.

c) Se a revisdo dos registros de afericdo e calibracdo esta inserida no programa
APPCC.

d) Se as atividades de calibracdo estdo sendo realizadas em instituicbes
especializadas, credenciadas oficialmente e providas das devidas
certificacbes.

13.2. Procedimentos para a Afericdo e Calibragdo de  Instrumentos de Controle do
Processo

ApGs a execucgdo dos procedimentos para a afericdo e calibracéo dos instrumentos
de controle do processo deve-se responder as questbes a seguir, visando avaliar a sua
conformidade.

a) As prescricdes inseridas no programa APPCC estdo sendo cumpridas,
corretamente e na frequiéncia prevista pelo estabelecimento?

b) As aludidas prescricdes sdo objetos de rigorosos registros e estes sdo
realizados pela IF? Ha referéncia, ocorréncia de medidas preventivas e
corretivas, no caso de desvios?

c) Ha certificados que comprovem a calibracdo de instrumentos de controle do
processo em instituicdes especializadas?

d) Os instrumentos de controle do processo estéo corretamente identificados?
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e) Procede-se rotineiramente ao cotejo entre as temperaturas mensuradas,
simultaneamente, por termémetro e termorregistrador?

13. 3. Frequéncia da verificacédo

12.3.1 — Verificagdo no local
A verificacdo no local das condi¢cbes dos instrumentos utilizados no controle do
processo deve ser realizada semanalmente.

12.3.2 — Verificacdo documental

A verificagcdo documental também deve ser realizada semanalmente e consiste da
revisdo dos registros do estabelecimento para comparacao com achados da verificacao
“in loco” ( diaria e quinzenal) realizada pelo SIF.

14. VERIFICACAO DO PROGRAMA DE APPCC

Neste item a Inspec¢do Oficial tem por objetivo avaliar a implantacdo do Programa
de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC). Inicialmente, é preciso
conhecer todas as particularidades do Programa, especifico para cada processo, a forma
de monitoramento, os limites e a freqiiéncia com que os procedimentos de controle séo
executados.

14.1. Durante a verificacdo Oficial deve-se avalia r se o Programa APPCC atende as
exigéncias da legislacdo. Esta verificacao inclui:

a) verificacdo do Programa APPCC imediatamente apés qualquer modificacao;

b) verificacdo dos registros de monitoramento dos PCCs;

c) verificacdo da adequacédo e aplicacdo das medidas corretivas adotadas quando
ocorrem desvios;

d) verificacdo da pertinéncia dos limites criticos estabelecidos;

e) verificacdo de outros registros pertinentes ao Programa APPCC;

f) observacao direta e ou mensuracgédo do limite critico do PCC;

g) avaliacdo de resultados de analises correlacionando-os com padrdes de
inocuidade.

14.2. Procedimentos para identificacdo de ndo-confo ~ rmidade no Programa APPCC

Apés a execucdo dos procedimentos de inspec¢éo e a revisdo dos registros deve-
se responder as seguintes questfes visando avaliar a conformidade desse Elemento de
Inspecéo.
| — Analise de perigos

a) O estabelecimento realizou a analise de perigos?

b) O estabelecimento identificou todos os perigos que podem ocorrer?

c) A analise de perigo identifica as medidas preventivas que seréo aplicadas?

d) A analise de perigo dispde de um diagrama de fluxo que descreve as etapas de
elaboracgéo do produto?

e) A andlise de perigo identifica a sua provavel utilizacdo ou os consumidores do
produto final?
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)

9)
h)

i)
)

O resultado da analise de perigo revela que existe(m) perigo(s) com risco
significativo que justifique(m) PCC(s)?

O estabelecimento tem um plano descrito para cada um de seus produtos?

O estabelecimento realizou a validacdo do Programa APPCC visando determinar
se 0 mesmo atende os objetivos propostos?

Os registros do estabelecimento incluem diversos resultados que atestam o
monitoramento do(s) PCC(s) e a conformidade com os limites criticos?

O estabelecimento dispbe de resultados subseqientes que justifiquem a
adequacdo das medidas corretivas visando atingir o controle do PCC apoés a
ocorréncia de desvios?

Il - Monitoramento

a) O plano APPCC lista os procedimentos de monitoramento e a freqiiéncia que sera
usada para monitorar cada PCC visando assegurar a sua conformidade com
limites criticos?

b) Os procedimentos de monitoramento estdo sendo executados na forma e
freqUéncia previstas no plano APPCC?

Il — Verificagédo

a) O plano APPCC prevé procedimentos e freqiéncias de afericdo e calibracdo de
instrumentos de monitoramento de processos?

b) O plano APPCC prevé procedimentos e frequéncias para observacfes diretas das
atividades de monitoramento e ac¢des corretivas?

c) O plano APPCC lista os procedimentos e freqiiéncias para revisdo dos registros
gerados e os aplica conforme previsto?

d) O plano APPCC lista os procedimentos de amostragem como atividade de
verificacdo?

e) A calibracdo dos instrumentos de monitoramento de processo € realizada na forma
prevista no plano?

f) As observacdes geradas pela observacdo direta (“in loco”) séo realizadas de
acordo com o previsto no Plano APPCC?

g) Os registros gerados no monitoramento (PCCs e seus limites criticos, a anotacao

de temperaturas e outros valores quantificaveis, como previsto no plano APPCC, a
calibracédo de instrumentos, ac¢des corretivas tomadas, a verificacdo e dados de
identificag@o do produto, incluindo a data e hora da ocorréncia) séo revisados pelo
estabelecimento?

IV - Manutencao dos Registros e Documentos
a) O plano APPCC prevé um sistema de manutencdo dos registros que documentam

c)
d)
e)
f)

9)

h)
i)

0 monitoramento dos PCCs?

Os registros contemplam os valores e observacdes atualizadas obtidas durante o
monitoramento?

O estabelecimento dispbe de embasamento para as decisdes adotadas durante a
analise de perigo?

O estabelecimento possui documentos de referéncia que embasem a escolha do
PCC?

Foi identificado PCC visando prevenir, eliminar ou reduzir o perigo a niveis
aceitaveis?

O estabelecimento dispde de base cientifica, técnica ou regulamentar para a
definicdo do limite critico?

Os documentos de embasamento sdo confiveis?

O estabelecimento dispbe de embasamento que justifique a freqiéncia de
monitoramento prevista no plano APPCC?



)
K)

1)

m)
n)
0)
p)
a)

r
s)

O estabelecimento dispbe de embasamento que justifique a freqiéncia de
verificacdo prevista no plano APPCC?

As decisdes adotadas pelo estabelecimento sdo compativeis com os documentos
de embasamento?

Os registros documentam o monitoramento dos PCCs e seus limites criticos ?

Os registros incluem o horario, temperaturas ou outros valores quantificaveis,
nome do produto, lote do abate e data que foram realizados?

Os procedimentos e resultados da verificagdo estdo documentados?

Ha registro de data e horario em que a verificagéo foi realizada?

Os procedimentos de aferi¢cdo/calibracdo dos instrumentos de monitoramento séo
registrados?

Os registros sao mantidos atendendo aos prazos pré-estabelecidos para cada tipo
de produto (um ano para carne “in natura” e produtos resfriados e dois anos para
congelados, conservas ou produtos estaveis)?

Os registros sdo mantidos no estabelecimento por 12 meses?

Se os registros forem arquivados fora dos estabelecimentos apés 12 meses, 0s
mesmos podem ser disponibilizados em tempo habil?

V- Acdes corretivas

b)
c)
d)
e)

f)

9)
h)

i)
)
K)

1)

m)

n)

0)
P)

O estabelecimento identifica a causa do desvio ?

A acao corretiva elimina a causa do desvio?

A acdo corretiva assegura que o PCC est4 sob controle?

Foram implantadas medidas preventivas para evitar a repeticdo do desvio?

As acdes corretivas asseguram que nenhum produto com risco a salde publica ou
alteracdo chegue ao consumidor, em consequéncia de desvios do processo?

O estabelecimento separa todo os produtos com desvios de processo?

O estabelecimento, antes de liberar os produtos com desvios de processo ao
consumo, revisa os produtos implicados?

O estabelecimento adota as acdes necessarias para assegurar que nenhum
produto com risco a salde publica chegue ao consumidor, em conseqiiéncia de
desvios do processo?

O Plano APPCC foi reavaliado para incorporacao do controle de novos desvios ou
outro perigo imprevisto?

O estabelecimento possui embasamento para a tomada de decisbes durante a
reavaliacado?

O plano APPCC é reavaliado, no minimo, anualmente?

O estabelecimento considerou, na andlise de perigos, alguma modificacdo
significativa ocorrida nas instalacdes, equipamentos ou em relacédo aos produtos?
Ocorreram mudancgas que possam comprometer a analise de perigos do plano
APPCC?

O estabelecimento revisou o plano em funcao destas mudancas?

Se a reavaliacdo evidenciou que o plano APPCC ndo mais atende a legislagéo, o
mesmo foi modificado imediatamente?

A inspecdo oficial julga o programa inadequado quan do:

a)
b)
c)
d)

0 programa nao redne os requisitos da legislacéo;

o0 estabelecimento ndo executa as atividades contidas no plano;
ha falhas na definicdo das medidas preventivas e corretivas;

hé& falhas na forma prevista para a manutencédo dos registros.

14.3. Frequéncia da verificacdo

14.3.1

— Verificagéo “in loco”
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A verificacdo “in loco” dos PCCs deve ser realizada diariamente , contemplando, no
minimo, 10% dos PCCs do estabelecimento e em todos os turnos de trabalho. O
procedimento consiste da verificagdo “in loco” do monitoramento do PCC e registros dos
achados para posterior comparagdo com o0s registros de monitoramento do
estabelecimento. Os horarios em que sdo realizadas as verificacbes devem ser
alternados, evitando-se horérios prefixados. No caso do abate de bovinos, a verificacao
do PCC relativo a revisdo das carcacas, visando identificar contaminacao gastrintestinal,
deve ser realizada diariamente independente de sorteio.

O formulério de registros da verificacdo “in loco” € o modelo 01/APPCC, sendo que, no
caso da revisao de carcacas, € o modelo 02/APPCC.

14.3.2. Verificagdo documental

Durante os 6 (seis) primeiros meses, esta verificacdo sera realizada semanalmente . A
verificacdo documental consiste da revisdo de todos o0s registros do APPCC do
estabelecimento, incluindo o proprio Plano e os registros gerados no periodo. Este
procedimento tem por objetivo avaliar a implementagdo do programa pelo
estabelecimento e por isso, a andlise de perigos, os procedimentos de monitoramento,
verificacdo, manutencdo dos registros, documentos e acdes corretivas devem ser
analisados e comparados com os registros gerados pelo estabelecimento.

O formulario de registros da verificacéo “in loco” é o modelo 03/APPCC.

15 - TESTES MICROBIOLOGICOS ( SALMONELLA, E.COLI, CONTAGEM TOTAL DE
MESOFILOS E CONTAGEM DE ENTEROBACTERIACEAE e outros )

Os Estados Unidos exige a execucdo diaria de testes microbioldgicos para
Escherichia coli e Salmonella sp., sendo o ultimo executado sob a responsabilidade da
Inspec¢éo Oficial, na freqiéncia de 1 amostra para cada 300 carcacas ou fracdo. No caso
da Unido Européia, os indicadores sao: Contagem Total de Mesodfilos e
Enterobacteriaceae, colhendo-se 5 -10 amostras por semana durante seis semanas
consecutivas. Para 0s estabelecimentos credenciados a exportacdo para a Unido
Européia e Estados Unidos, simultaneamente, entendemos que poderao ser realizados os
testes para E.coli e Samonella, na forma prevista na legislacdo dos Estados Unidos,
acrescidos da prova para Contagem Total de Microrganismos Mesdfilos, aplicando-se
para este indicador a metodologia prevista na referida Deciséo.

A Decisdo 2001/471/UE, ndo define, precisamente, 0 momento mais adequado
para a colheita de amostras para teste dos microrganismos indicadores, salienta apenas
gue as amostras devem ser colhidas antes do resfriamento; portanto, os “swabs” podem
ser obtidos antes ou apds a operacédo de lavagem das carcacas.

Os resultados dos testes para E. coli, exigidos pela Legislacdo dos Estados Unidos
devem ser apresentados em tabelas de controle estatistico de processo. Neste caso, ndo
ha limite preestabelecido; na construcéo da tabela leva-se em conta a média de uma série
histérica de resultados. A partir da média calcula-se o desvio padréo e através dele se
estabelece o limite superior que é obtido através da soma da média com o desvio padrao.
O limite inferior obtém-se subtraindo o desvio padrdo da média. Num processo sob
controle, espera-se que os resultados obtidos estejam sempre dentro desses limites, com
pequenas variagdes, ja que é irreal esperar um Unico resultado em razdo dos fatores que
podem interferir na carga bacteriana das carcagcas como o manejo dos animais, fatores
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climaticos, época do ano e outros. Salientamos que, quando se trabalha com controle
estatistico de processo, cada estabelecimento tem o seu proprio padrdo em razédo das
particularidades individuais, exigindo-se a aplicacdo de medidas de controle somente
guando o limite superior é ultrapassado.

As producbes de Carne Cozida e Congelada e de Beef Jerky destinadas a
exportacdo para os Estados Unidos da América devem ser submetidas ao Controle de
Listeria spp . Os estabelecimentos produtores devem desenvolver e implantar Programa
Sentinela para Listeria spp , atrelando este programa aos de APPCC e PPHO. O
Programa Sentinela deve contemplar, semanimente, em cada linha de producédo, a
pesquisa de Listeria spp ., em 3 (trés) pontos das superficies da area restrita da carne
cozida e/ou de embalagem de Beef Jerky, nas quais os produtos sdo diretamente
depositados apés o tratamento térmico e antes da embalagem. Outras duas amostras
devem ser obtidas de superficies que entram em contado direto com os produtos. Alem
da aplicacdo dos procedimentos de verificacdo previstos na presente Circular, a IF local
deve encaminhar a rede de laboratérios oficiais ou credenciados, uma amostra mensal
de Carne Cozida e Congelada para pesquisa de Listeria spp. e Salmonella spp. e uma
amostra a cada 2 (dois) meses em se tratando de Beef Jerky.

No caso dos testes para Contagem Total de Mesodfilos e Enterobacteriaceae,
exigéncias da Legislacdo da Unido Européia, ha limites pré-estabelecidos, independentes
da técnica de obtencdo das amostras (amostragem destrutiva ou ndo destrutiva). De
gualquer forma os resultados devem ser plotados em graficos de controle estatisticos de
processo. Os boletins de analises emitidos pelo laboratério, em qualquer situacdo (tanto
para os testes exigidos pelos Estados Unidos como pela Unido Européia) devem ser
examinados pelos supervisores e devem conter todas as informacdes relativas a amostra,
tais como: numero da carcaca, data da colheita, inicio do exame, término do exame, data
de producéao, temperatura de incubacdo além da assinatura do analista.

15. 1. Frequéncia da verificagdo

15.1.1 — Verificagdo no local
A verificagdo no local deve seguir a frequiéncia e os procedimentos estabelecidos
pelo pais importador.

15.1.2— Verificagdo documental

A verificacdo documental também deve ser realizada semanalmente e consiste da
revisdo dos registros do estabelecimento para comparacao com achados da verificacao
“in loco” ( diaria e quinzenal) realizada pelo SIF.

16 — CERTIFICACAO DOS PRODUTOS DESTINADOS A EXPORTA CAO

A certificacdo sanitaria dos produtos destinados a exportacdo € a ultima fase do
processo e, portanto, € também o Ultimo momento que a Inspecao Oficial tem a
oportunidade de interferir no processo.

As exigéncias de cada pais estdo contidas no respectivo certificado sanitario. O
veterinario Oficial antes de emitir o certificado sanitario deve ler este documento e conferir
os documentos que o respaldam a emitir o referido documento. Se necessario, a IF local
deve exigir garantias adicionais.
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Para os produtos destinados ao mercado norte-americano, no momento da
certificacdo a IF deve exigir o relatério de pré-embarque para se assegurar que todos os
requisitos da legislagéo dos Estados Unidos da América forma integralmente cumpridos.

Atenciosamente
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REPUBLICA FEDERATIVA DO BRASIL
MINISTERIO DA AGRICULTURA, PECUARIA E ABASTECIMENTO- MAPA
SECRETARIA DE DEFESA AGROPECUARIA - SDA
DEPARTAMENTO DE |NSPE(;AO DE PRODUTOS DE ORIGEM ANAU — DIPOA

COORDENA(;AO GERAL DE PROGRAMAS ESPECIAIS — CGPE
CIRCULAR NP° 176/2005/CGPE/DIPOA Brasilia, 16 de maio de 2005.

Do: Coordenador Geral de Programas Especiais — CGPEIRDA
Ao:Superintendentes Federais de Agricultura e Chefedos SIAs

Assunto: Modificagdo das Instrugbes para a verificacdo B#1®, encaminhados pela Circular N° 201/97
DCI/DIPOA e aplicagéo dos procedimentos de \@déo dos Elementos de Inspecéo previstos na i@l
175/2005 CGPE/DIPOA

A Coordenacdo Geral de Programas Especiais atsarewas instrugdes relativas aos
procedimentos a serem adotadas pelas InspecdesaiSe(lé=F) junto aos estabelecimentos exportagores
identificou a necessidade de promover alguns austeCircular n® 201/97 /DCI/DIPOA em razdo da meze
publicagcdo da Circular N° 175/2005 CGPE/DIPOA qstaleelece os procedimentos das IIFF frente aos
programas de autocontrole dos estabelecimentosdmmsiados.

A Circular N° 245/96 DCI/DIPOA, ao determinarnaplantacdo do Programa de Procedimentos
Padrdo de Higiene Operacional (PPHO), define estgrama em duas partes principais: procedimentds pr
operacionais e procedimentos operacionais. Estadilparte do programa, nem sempre foi compreendida
corretamente pelos servidores responsaveis peificagiio do programa junto aos estabelecimentosralg
com a publicacdo da Circular N° 175/2005 CGPE/DIP@scura-se também elucidar eventuais duvidas.
Muitas das observacdes anteriormente registradas poocedimentos operacionais do PPHO, dependeado d
forma que o estabelecimento trata 0 assunto n@spegramas de autocontrole, podem ser registettlges
da verificacdo d&lemento de Inspecadlirigido aosProcedimentos Sanitarios das Operagdes

E importante destacar qaeverificagido dos procedimentos operaciongiprevistos no PPHO,
deve contemplar as intervencbes programadas pabedéscimento visando a limpeza e a sanitizagdo dos
equipamentos e utensilios industriais nos intesvdlm turno de trabalho, portanto em horarios pradis. As
mesmas intervencdes previstas para serem executada#e as operagdes como a troca de facas dwante
esfola, 0 ato de esteriliza-las e outros, fazertepa verificacdo derocedimentos Sanitarios das Operacoes

Também, o Modelo de Formulario de Registro dadi#gfcia de Processo — RDP — foi revisado
e substituido pelo Registro de Nao Conformidad&€Rcontemplando campos para o registro de defizEén
identificadas em outros Elementos de Inspecéo. d&stemento € o instrumento de comunicagéo da Iaspecg
Oficial com a Direcao do estabelecimento e devagersentado durante as supervisdes e auditoridstioma
de Inspecéo.

O presente documento cancela a Circular n°® 20DGVDIPOA.

Atenciosamente
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INSTRUCOES PARA A VERIFICACAO DOS ELEMENTOS DE INS PECAO PREVISTOS NA
CIRCULAR N° 175/2005/ CGPE/DIPOA, COM ENFASE PARA OPROGRAMA DE
PROCEDIMENTOS PADRAODE HIGIENE OPERACIONAL (PPHO)

INTRODUCAO

A Circular N° 175/2005/CGPE/DIPQ/a0 revisar os procedimentos seguidos pelas laspe€ederais com
relacdo aos programas de autocontrole dos estabelgos inspecionados, estabeleceu as linhassgguai
deverdo ser adotadas durante a verificacdo doseBtesrde Inspecéo. Acredita-se que estes procetdisnen
bésicos, para a maioria dos programas, séo suBsigrara realizacdo do trabalho criterioso querstemnqde
implantar. No entanto, no caso particular do Prograle Procedimentos Padrdo de Higiene Operacional,
detalhamento dos procedimentos é fundamental paeaagverificacdo deste Elemento de Inspecdo seja
executada corretamente. De qualquer forma, naicsg#do da manutencdo dos outros programas de
autocontrole, particularmente, no que se refeevia@o dos registros, também se aplicam as recapées das
presentes instrucoes.

A premissa dos programas de autocontrole fundaysnha responsabilidade dos estabelecimentogalgiga

a qualidade higiénico-sanitaria e tecnolégica desssprodutos, através de um Sistema de Controle de
Qualidade capaz de se antecipar a materializagg@pet@os a saude publica e de outros atributagididade,
gerando registros e informacdes, de forma queterBespossa sofrer, continuamente, a verificacaBetvico
Oficial de Inspecéo de Produtos de Origem Animal.

Neste documento, os procedimentos diérios de eagio do PPHO, a cargo das IIFF, estdo detalhados e
blocos, os quais representam as diversas etapasifleacdo. Procura-se, desta forma, municiamapdc¢des
Federais de todas as informacdes necessarias aodbsempenho dos trabalhos e a uniformizacdo dos
procedimentos de Inspecéo relacionados com o PPHOdos os estabelecimentos controlados pelo SIF.



BLOCO 1
PREPARACAO DA INSPECAO LOCAL

A equipe do SIF local, antes de iniciar os trabslde verificagdo da manutencdo do Programa Padréo d
Higiene Operacional (PPHO) do estabelecimento, dewassegurar de que:

a) conhece plenamente o entendimento do DIPOA celacdo aos programas de autocontrole dos
estabelecimentos e em particular PPHO e seugipios gerais;

b) conhece os programas desenvolvidos pela empeesaformas de monitoramento das atividades
pré-operacionais e operacionais e 0s respectivaglo®dos registros;

c) dispbe de instrumentos necessarios a realizagéoumentacdo dos achados de inspec¢ao;

d) a forma de monitoramento determinada pelo elstaibgento é compativel com as Uls definidas no @lde
inspecéao.

Atendidas estas trés condi¢Bes preliminares, dd&@i estd4 apto a desenvolver os trabalhos preadoszno
BLOCO 2.



BLOCO 2
VERIFICAC,‘AO DO PPHO DO ESTABELECIMENTO
1. Preparacao da verificacao

A verificagdo dos procedimentos pré-operacionaperacionais de sanitizacdo fundamenta-se na Glgsery
na inspecao visual e na comparacdo dos resultdolado® com os registros de monitoramento do PPHO
preparado e executado pelo estabelecimento. Ha@a $F local deve desenvolver, previament&LANO

DE INSPECAO que sera aplicado durante os procedimentos decaeab.

O primeiro passo para estabelecer o Plano de laspegnsiste em elaboram diagrama de fluxo, partindo

do “layout” do estabelecimento,relacionando, todas as sec¢des ou setores envolwiaqgsroducdo e os
equipamentos e utensilios envolvidos no processalaGecdo ou setor e 0s equipamentos e utensilios
representam umarea de Inspecdo (Al). A Area de Inspecéo inclui, forro, paredes, pistvenos e outras
estruturas eventualmente presentes

Apos a identificagdo das Als, o SIF local, subdiviidda Area de Inspecio emidades de Inspecéo (Uls)As
Unidades de Inspecdo devem ser definidas levan@oaseonsideragdo o tempo necessério para realizcao
inspecdo visual das superficieste tempo nao devera ser superior a 1 minutoA Unidade de Inspecao (Ul)
compreende o espaco tridimensional onde estadioserequipamento, limitado por parede, piso e teto.

Estabelecidas as Unidades de Inspecéo, o SIFrilaalona estas unidades e seus limites fisicestiftcando-
os através de componentes da estrutura ou acessia® instalacdes (vigas, drenos, colunas e outros)
atribuindo a cada unidade um namero sequencial.

2 - Procedimentos de verificacédo

Como foi dito anteriormente, os trabalhos de v&ag&o do SIF local serdo realizados mediante av@gs®, a
inspecéo visual e a comparacdo dos achados ddstmmdes, realizadas nas Unidades de Inspegédo das
atividades pré-operacionais e operacionais do @stEinento em questao com os registros da empkesan,

cada IF tera seu proprRLANO DE INSPECAO.

Nunca é demais repetir que as Unidades de Inspégadefinidas em fungdo do tempo necessario avalgser
e a inspecao visual das &reas de inspec¢do, calcalgzbrimentalmente, pelo SIF na fase de elabordgéo
Plano, considerando-se o tempo limite de 1 minuto.

A verificacdo dos procedimentos pré-operacionaisatitizacdo, a cargo da IF local, nos estabeledosesob
inspecdo permanente, sera realizada diariametgjaajornada de trabalho, de forma aleatoria, oguisendo
10% das Unidades de Inspecédo (Uls). A escolha dagjle sofrerdo a verificacdo seré realizada meglian
sorteio.

Para a inspecao dos procedimentos operacionaistédado mesmo roteiro estabelecido para a verdxaps
procedimentos pré-operacionais, inclusive no querespeito ao nimero de Uls que serdo verificadas e
critério de sorteio das mesmas. Naturalmente, neste, a verificacdo serd realizada em cada jordada
trabalho, sempre precedida de um novo sorteio.

Em qualquer circunstancia, se o SIF local suspgitauma determinada Ul apresenta alguma deficiéesia
unidade é excluida do sorteio aleatdrio e compialsente deve ser incluida no plano de inspecéo.

DECISOES
1. O SIF local registra os resultados da verifioag@ formulario préprio

2. Analisa os achados de inspecéo seguindo osdmaeeetos detalhados iB1L.OCO 3.



BLOCO 3
IDENTIFICACAO DE DEFICIENCIAS DE REGISTROS

Apés as atividades de verificacdo, o SIF analisacbeidos de inspecdo e 0s compara com 0s registros
do estabelecimento para identificar eventuais $atleaexecucdo do PPHO.

Para identificar eventuais falhas nos registrosideutencao do PPHO, o SIF deve formular e responder
as seguintes questoes:

a) Existe compatibilidade entre os registros daresgpe os achados da inspe¢ao?
b) No caso de algum desvio, as medidas corretiaimdas estao previstas no plano?

c) As medidas adotadas restabelecem as condiggiémibo-sanitarias de equipamentos, instalacdes e
produtos?

d) As medidas preventivas adotadas evitam a recoaée desvios?

DECISOES DO SIF LOCAL

1 - Se o SIF local obtém respostas para 0os quatro quesitos formulados anteriorméstte significa que o
PPHO esta sendo conduzido de acordo com o progpaevdamente elaborado e encerra o processo de
verificacgéo.

2 - Se o0 SIF obtém pelo menos uma respoéta para as quatro questdes formuladas anteriormestbe,
significa que o PPHO nédo esta sendo conduzido del@aacom o programa previamente elaborado e/ou o
programa apresenta deficiéncias e, por isso adgteoaedimentos preconizadosBIoOCO 4.



BLOCO 4

PROCEDIMENTOS ADOTADOS PELO SIF QUANDO
SAO IDENTIFICADAS DEFICIENCIAS DE REGISTROS

O SIF local deve se assegurar que as deficiéragasificadas de acordo com procedimentos constantes
do Bloco 3, estédo perfeitamente caracterizadassatd registra-las no formulario proprio e adotamadidas
oficiais adequadas. Para isto, é recomendavel leag@o de investigagbes complementares, seguindo u
planejamento das atividades a serem executadasodgo com a sequéncia de procedimentos apreserdado
seguir:

1 -Verificagao dos registros

Nesta situacdo, o SIF faz uma revisdo dos registropoder da industria, mesmo que estes registriespam
sido revisados anteriormente.

O SIF seguird os seguintes critérios e conceitms gassificar as deficiéncias relativas aos reggst

|. Deficiéncias de registros

Na identificacdo de deficiéncias de registros, 6 @&ve ter em mente que falhas relativas aos regjidtarios
podem, presumivelmente, evidenciar que o estabedsto esta produzindo sob condigbes de risco aesaud
publica. Consegluientemente, outros inquéritos séessarios para determinar a extensao destas falhas.

ll. Mecanismo aplicado na revisdo dos registros

A revisdo dos registros deve ser executada de raametodica e organizada.

a) Selecao dos registros

Os inspetores selecionaréo os registros que namfanteriormente examinados. Isto quer dizer goeste 0s
registros gerados pelo estabelecimento, depoidtid@alverificacdo completa, serdo selecionados.aguns
casos (suspeitas) pode-se realizar a verificac@edigtros anteriores, se necessario. Nestes @sgmeya-se um
julgamento profissional dos inspetores com relagindimero de registros a ser examinado.

b) Revisao e exame dos registros

Durante a revisao dos registros, deve-se atentargssseguintes aspectos:

(i) Comparacgéao dos registros com os procedimentostabelecidos no PPHO

Os registros devem ser comparados com a secaoodmapra que determina a manutengcdo dos mesmos. A
revisdo dos registros € importante para se estavedecoeréncia destes com o programa da emprEsa es
requisitos regulamentares. Feito isto, as seguimeagacdes sdo pertinentes: a estrutura dos raegist

compativel com a proposta do estabelecimento? @stn@s sdo compreensiveis? Os registros contemgsam
dados necessarios?

(i) Observacéo de possiveis irregularidades nos regies

Apods a revisdo dos registros, 0os supervisores flamdm e responderdo as seguintes questfes: haalgum
evidéncia de alteracéo, interpolacdo ou substiudg dados? Os registros foram preparados na datste;

sdo enganosos ? Ha evidéncias de rasuras ou res@edguma parte? As dobras, pregas, manchas, &is
tém algum significado? O instrumento utilizado paggistrar os dados foi 0 mesmo em todos os cddés?
alguma razao para suspeitar que o documento fibedlatiamente preparado para deturpar os fatos ?

Nota: Isto é uma observacdo séria pois envolve uma iateogminal de enganar o Governo. Se a IF local

suspeita desta pratica, estas deficiéncias deveapsamentadas e encaminhas a Chefia estaduahpalise
da Consultoria Juridica.

(iii) Observacao dos problemas mais comuns assoc@a manutengdo dos registros

a. Auséncia de registrosSe a Inspecédo local constata que ndo ha regisjpasido este procedimento esta
explicito no programa do estabelecimento, o fur@ionda fébrica responsavel pelas anotacfes deve se
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entrevistado, documentando-se suas respostas nwloo de Registro de Nao Conformidade (RNC). No
RNC sempre devera ser feito referéncias a secfoogoama correspondente ao registro em falta.

b. O registro existe, mas ndo documenta corretaneemtatividade pretendida, sua condi¢éo ou resultsd®
Inspecéo local anota que o registro ndo documdstancente a atividade, condi¢cédo ou resultado pgraahbfoi
gerado. Os inspetores determinam esta deficién@aés da comparacdo do documento (programa) com o
registro.

c. 0 registro documenta que uma atividade foi incetamente realizada ou esta em néo-conformidadeie n
h& documentos registrando as acfes corretiv@sregistro pode documentar uma ndo-conformidad®, se
indicagcOes que as ac¢odes corretivas foram adotadas.

d. O registro € ilegivelA informacdo registrada pode ndo estar clara, énipceensivel. Neste caso, o
funcionario responsavel pelo registro pode ser panstruido e por isto os registros sao parcialobalmente
ilegiveis.

e. 0 registro ndo esta rubricado ou dataddo minimo, o funcionario encarregado deve rubreatatar os
registros.

f. O registro foi alterado com corretivo ou rasuradRasuras ou evidéncias do uso de corretivos requerem
outras investigagdes complementares.

Para determinar se os registros apresentam def@g s inspetores deverado responder as segquesties:
- 0S registros documentam a eficiéncia da san#zac

- 0S registros documentam as atividades de momemto do PPHO?

- 0S registros documentam as acdes corretivascgaiota

- 0S registros atendem os principios do PPHO?

Se o SIF local obtém mais de uma resposta ndmpayaesitos anteriores, existe uma ou mais defigién

NOTA: Falhas de registros diarios evidenciam, presumieete que o estabelecimento estd produzindo com
riscos a saude publica

3 - Reavaliagédo do programa visando determinar se@quisitos sdo seguidos

As deficiéncias podem estar relacionadas com dalleaelaboragéo do programa. Portanto, nestadase,
programa € reavaliado pelo SIF, tanto nos aspemtss relativos ao comprometimento da alta diredz@io
empresa com a execu¢do do mesmo, a indicacao sksagaesponsaveis pela realizacdo das diferemtes p
do programa, como do ponto de vista da sua conili@aiie técnica com os pré-requisitos da empreda e
execucao dos procedimentos pré-operacionais ecpeais estabelecidos.

Entende-se por pré-requisitos, as condi¢des $islea instalacdes e equipamentos de processo e suas
provaveis implicacdes na manutencdo das desej&oeidicOes sanitarias, o fluxograma operacional e as
medidas preventivas de contaminacfes cruzadasalmape da agua de abastecimento e sua implicagdo n
eficiéncia dos procedimentos de limpeza, o progralmacombate a insetos e roedores, o programa de
treinamento de funcionarios, as condi¢gfes de saosienanipuladores de alimentos e seus habitogyaaai

4 - Identificagao das deficiéncias

Para identificar as deficiéncias, os inspetoregd@vresponder as seguintes questdes:

- A atual condicéo e os correspondentes registosstabelecimento refletem a implementacgéo e &etia
das atividades do PPHO?

- As acdes corretivas sdo adotadas e documentadasma estabelecida no programa?

Se o Inspetor obtém mais de uma respadtgpara 0s quesitos anteriores, existe uma ou magéteia.
Nota: Se foi identificada uma deficiéncia e o estatimento adotou a agdo adequada, o inspetoegira o
problema como uma deficiéncia regulamentar.

DECISAO

O SIF segue os procedimentos estabelecid@& @ CO 5.



BLOCO 5
APLICA(;AO DOS PROCEDIMENTOS DE CONTROLE OFICIAL PEL O SIF LOCAL
A medida que se constata uma deficiéncia de exeag®PHO quer no que se refere ao registro, quque
se refere aos procedimentos, € licito supor queluypps contaminados ou alterados podem estar sendo
oferecidos ao consumo. Assim, a constatacédo dei@w®fias durante os procedimentos de verificacade p
exigir do SIF local as seguintes providéncias:

a) Interdicdo dos equipamentos de processo, utensikecdes, afixando uma etiqueta com a expressao
"BRASIL - SIF - INTERDITADO";

b) Apreensao dos produtos produzidos no turnoadelino correspondente a verificagcdo, afixando uigaeta
com a expressa®RASIL - SIF - SEQUESTRADO";

¢) Condenacéao do produto;

d) Em qualquer uma das ac¢fes acima descritas, deS#fa comunicar a diregcdo da empresas o resultado
verificacdo e as acdes adotadas através do pressruiol do RNC.

DECISOES

1. Adotam-se os procedimentos contido8h®CO 6.



BLOCO 6
DOCUMENTACAO DAS DEFICIENCIAS

Apés a identificacdo das deficiéncias, o SIF Iquapara documenté Direcdo da empresarelatando a
situagéo do estabelecimento.

A. Registro das deficiéncias

Todas as deficiéncias identificadas, tanto no PRjdénto nos demais elementos de inspecéo (defipielas
Circular CGPE/DIPOA % 175/2005, de 16/05/2005), serdo descritas e dauanhes noFormulario de
Registro Nao Conformidades (RNC).

B. Descrigéao das deficiéncias

As deficiéncias devem ser corretamente descritalRNZ € o registro oficial usado pelo inspetor para
documenta-las. Todas as informacdes relativasfaséeias devem ser incluidas no momento de deédess.
Como o RNC é usado como suporte as acdes ofiestis,documento deve ser escrito de maneira quetgperm
"visualizar" as deficiéncias. Quando for necessésipaco adicional para relatar as deficiénciazeitv verso

do RNC.

C. Informacdes de suporte

Quando se documenta uma deficiéncia, é importamgesq inclua a documentagcdo de suporte. Sempi&, o S
deve citar a legislacdo que foi infringida, incldina pagina do PPHO, além do nome do estabele@ment
namero de registro no 6rgdo Oficial de Inspecamerd do CNPJ/MF, a data e os registros implicaeste
caso, 0 SIF deve citar a data do RNC. As acOestoms e preventivas propostas e registradas pelo
estabelecimento no RNC devem ser analisadas e&adat pela IF posteriormente.

D. Implementacdo das Ag¢des Corretivas e Preventivas

Na complementacdo do RNC, o SIF local deve verifsgaas agdes corretivas e preventivas foram amotad
pelo estabelecimento. Em certos casos, as acOestivas e preventivas que serdo adotadas ja fazeta p
programa do estabelecimento. De qualquer formdf- @&se se assegurar de que estas acdes sdo amedbad
o SIF julga que as acgbes corretivas e preventivastantes do programa séo inadequadas, o estatettai
deve propor alternativas aceitaveis. Se as detigémrepresentam uma falha do programa, o estaneleo
deve reavaliar e possivelmente modificar seu prograendo que estas informacdes também devem icoosta
RNC.



MINISTERIO DA AGRICULTURA, PECUARIA E ABASTECIMENTO - MAPA
DEPTO DE INSPECAO DE PRODUTOS DE ORIGEM ANIMAL - DIPOA

RELATORIO DE NAO CONFORMIDADE

1. Data

2. Relatério n°

3. Estabelecimento e n° do SIF

4. PARA (Nome e Cargo)

5. EMBASAMENTO LEGAL (Art. RIISPOA)

6. SECAO/ PAGINAS DO PROGRAMA DE AUTOCONTROLE

APPCC

PPHO

OUTROS

7. CODIGO E ELEMENTO DE INSPECAO

8. INDICADORES DE CLASSIFICAGAO DE NAO CONFORMIDADE

A. |:| PPHO () Monitoramento | ( ) Ac&o corretiva f?e)gistro () Implementagéo
PROGRAMAS DE
AUTOCONTROLE
B. I:IAPPCC () Monitoramento | ( ) Acao corretiva fq)' () Implementacédo
egistro
C. DCONTROLES MICROBIOLOGICOS E. coli Salmonella Listeria Outros

D. [ |OUTROS PROGRAMAS

)
)

)
)

)
)

)
)

9. DESCRICAO DE NAO CONFORMIDADE

10. Assinatura do Funcionario do Servigo de Inspecao Federal

11. Resposta do Gerente do Estabelecimento (acdes imediatas)

12. Resposta do Gerente do Estabelecimento (cronograma de ac¢8es planejadas)

Este documento é uma notificacao escrita da falha em atender as exigéncias regulamentares podem resultar em
adicional acdo administrativa e legal

13. Assinatura do Gerente do Estabelecimento

14. Data

15. Assinatura de Verificagao do Funcionario do Servico de Inspecgéo

16. Data

Distribuicdo: 2 vias (Estabelecimento e SIF)
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