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RESUMO

ROBERTO, Consudo Domenici, M.S, Univesdade Feded de Vigosa, agosto de
2002. Custos e investimentos de implementacdo e manutencdo do sistema
APPCC no processamento de leite pasteurizado. Orientador: Sebatido César
Cardoso Brandd. Consdheros Carlos Arthur Barbosa da Silva e Néio Jos2 de
Andrade.

Ege trdbdho foi desenvolvido com o objetivo de identificar e avdiar a
dternativa mais viave para a implementacido e manutencdo do ssema de garantia de
qudidade APPCC ( Andises de Perigos e Pontos Criticos de Controle) em indldtrias de
laticinios em relacd aps aspectos econdmicos e tecnoldgicos. Apds o diagndstico das
condighes atuais em reacdo aos programas de pré-requistos do laticinios avdiado, foi
desenvolvido um plano APPCC para uma linha de processamento de leite pasteurizado
homogeneizado tippo C. Um outro plano foi proposto gpds condderar as mudancas
necessarias para a adequacdo prévia deste laticinios aos programas de prérequisitosO
nimero de PCC (Pontos Criticos de Controle) e os gastos de implementacdo e
maenutencdo do plano APPCC nas condigdes avdiadas foram quantificados e uma
andise econbmica comparativa foi redizada Apos a adequacdo do laticinios
principdmente aos progranas de BPF (Boas Prédicas de Fabricagdo) e POPH
(Procedimentos  Operacionais PadrBes de Higienizagd) , o numero de PCC
identificados passou de 8 paa goenas 3. Paa o0 plano nas condigdes auas de
processamento, 0s gagtos edimados com a implementacdo do APPCC foram de R$
17753760 paa o primero ano de execugdo do plano. No mesmo periodo, os vaores
encontrados para 0 plano nas condicdes propostas foram de R$ 145.682,45, sendo que
nese caso 64,84% correspondem aos gadios para implementagdo das BPFPOPH. A
patir do segundo ano, os gados paa a manutencdo foram de R$ 156.257,80 paa o

Xii



plano nas condigdes atuais e de apenas R$ 110.073,80 paa o plano condderando a
adequacdo dos laticinios aos programas de BPF e POPH. Neste caso, 0s gastos de
manutencdo dos programas de BPF/POPH corresponderam a 66,71% dos gastos totas
de manutencdo do APPCC consderando a adequacéo dos laticinios aos programas de
pré-requistos. Os vadores esimados nesta andise comprovaram a importancia de se
desenvolver, implementar e manter um plano APPCC sobre um sSdlido programa de pré-

requistos.
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ABSTRACT

ROBERTO, Consudo Domenic, M.S, Univerddade Federd de Vigosa, August 2002
Cosgts and investments of implementation and maintenance of the system
HACCP for processng of pasteurized milk Adviser: Sebedtido César Cardoso
Brandd. Committee members. Carlos Arthur Barbosa da Silva and Néio José de
Andrade.

This reseerch was caried out with the objective of identifying and evauating the
mog viable dterndtive to the implementation and maintenance of the assurance and
qudity sysem HACCP (Hazard Andyss and Criticd Control Points) in the dary
industry with respect to economica and technological aspects. After the diagnoss of the
current conditions in relaion to the prerequiste programs of the andyzed dary plat, a
HACCP plan for a lineege of homogenized pagteurized milk type C processing was
proposed. Another plan was proposed after conddering necessary changes to a previous
adjugment of this dairy product to the prerequistes programs. The number of Criticd
Control Points (CCP) and the expensss of implementation and maintenance of the
HACCP plan in the evduaed conditions were quantified and one economic
comparaive andyds was accomplished. After the dary adjugment manly to the
prograns of GMP (Good Manufacturing Practices) and SSOP (Standard  Sanitation
Operdting Procedures), the number of identified CCP decressed from 8 to only 3. For
the plan in the current conditions of processng, the edimated expenses with the
implementation of HACCP were R$ 177.537,60 for its first year of accomplishment. In
the same period, the vadues found for the plan in the proposed conditions were R$
14568245, which corresponded to 64,84% for implementing GMP/SSOP. From de
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second year on, the expenses to the maintenance were R$ 156.257,80 to the plan in
current conditions and only R$ 110.07380 for the plan deveoped taking into account
the adjusment of the dary plant to the programs GMP and SSOP. In the case the
expenses for GMP/SSOP corresonded to 66,71% of the tota expenses for HACCP,
congdering upgrading for dl pre-requistes programs. The edimated vadues in this
andyss tedified the importance of deveoping, implementing and kesping a HACCP
plan upon a solid prerequisite programs.



1. INTRODUCAO

A glicacéo do sgema de garantia de qudidade APPCC (Andises de Perigos e
Pontos Criticos de Controle) no processamento de dimentos resulta claamente em
beneficios paa a indadtria, governo e consumidores, dém de promover uma mehoria
potencid na seguranca dos dimentos e na prevencdo de casos de doengas de origem
dimentar. Fatores como 0 aumento de produtividade, competitividede e o aendimento
& exigbcias de mecados internacionas e a legidacdo tambén motivam  a
implementacéo do APPCC em varios setores daindUstria dimenticia

No Bresl, entre outras medides, a Portaria n° 1428/93 do Minigéio da Saide
estabeleceu um ssema de qudidade de acordo com as exigéncias do APPCC para as
indUstrias de dimentos. JA a Portaria n° 46 de 10/02/98 do Minigério da Agricultura e
Abagtecimento estabdleceu 0 Manua de procedimentos para implementacdo do sitema
APPCC nas indUstrias de produtos de origem animd como pate de um programa de
melhoria da quaidade e competitividade destes produtos.

O sdor de ldicinios brasleiro, por s amplo e diverdficado em termos
tecnoldgicos e econdmicos, com indidtrias de vaios portes e com grande variedade de
produtos, no entanto, encontra uma S&rie de dificuldades para s tornar mas competitivo

no mercado e digoonibilizar produtos de mehor quaidade e seguros para O consumo.



Neste caso, a implementagdo e manutencdo do APPCC tornaram-2 mas complexas,
principamente pelo nive tecnologico destasindistrias.

O que tem se observado é o desnvolvimento de planos APPCC de dificil
manutencdo e administracdo, caros, complexos e extensos, principdmente por ndo s
congderar aimportancia dos programas de pré-requisitos.

Assm, ege trdbdho foi deswvolvido paa orientr 0 desenvolvimento,
implementacéo e manutencéo do sstema de garantia de qudidade APPCC em indidtrias
de ldicinios, bassedo em um programa de pré-requistos para raciondizacdo dos gestos
de implementacdo e manuten¢éo do APPCC nestasindUstrias.



2. REVISAO DE LITERATURA

2.1. O setor lacteo no Brasil

Os produtos lé&cteos condittem 0 segmento mas importante no  setor
dimenticio brasilero, representando cerca de 16% das vendas, a frente de bebidas
(14%), café, chés e cereais processados (14%) e carne indudtridizada (12%), conforme
dados da Asxociagdo Braslera de Alimentos (BRESSAN e d., 2001). Segundo
GOMES, (2001), o consumo per-cgpita de lete vem reduzindo Sgnificativamente nos
Gltimos anos em paises mais desenvolvidos e aumentando muito no Brasil.

O Brasl é 0 sexto maior pais em producéo leiteira Ainda assm, ndo consegue
abagecer 0 mercado interno, importando uma parcda do lete necess&io para O
consumo. A abertura econfmica tem posshilitado ap consumidor acesso a produtos
l&cteos de diferentes partes do mundo, a pregos e qudidade araivos. Em 1996 e 1997,
por exemplo, os problemas do sgor £ agravaram principdmente pda maor
disponibilidade de pradutos lacteos importados no  mercado,  predominantemente
originarios do Mercosul (RUBEZ, 1998).

Fatores como a dta perecibilidade do lete e derivados o dto consumo destes
produtos por diferentes tipos de consumidores, a importacdo e a abertura econdmica
asociados a rdpida trandformac@o da indUstria de leticinios no Brasl tém despertado a
atencdo do governo braslero, profissonais e empresaios do stor quanto a qudidade e
principa mente aseguranca dos produtos l&cteos.

O stor de ldicinios bredleiro é afetado também pdo problema de ser amplo e
diversficado. Ed@0 presentes indUdrias de laticinios de vaios portes, desde peguenas



indigtrias operando com reduzido volume de leite e sem um programa de qudidade e
seguranca dos dimentos, aé empreses que processam grandes quantidades de leite por
dia seguindo todos os padrfes para obten¢do de um produto seguro.

Neste contexto, este setor tem se reestruturado de forma a investir em novas
tecnologias e s tornar mas competitivo no mercado, voltando-se para a mehoria da
qualidade e seguranca de seus produtos.

2.2. Seguranca dos alimentos na producéo de leite e derivados

Ceaca de 200 doenges diferentes podem ser veiculades a0 homem peos
dimentos. Sabe-2 que as bactérias B0 responsavels pela ocorréncia de 70% dos surtos
e 90% dos casos de doencas de origem dimentar. As bactérias patogénicas s
encontram com fregléncia em dimentos contaminados, sendo totamente indesgévels
sob 0 aspecto de salide plblica (ANDRADE & MACEDO, 1996).

O CDC ameicano (Centro de Controle e Prevencéo de Doencas) estima 76
milhdes de casos de doencaes de origem dimentar por ano, com 325.000 internaches
hospitdares e 5000 mortes ( KUX, 2002). Nos Egtados Unidos, a cada ano de 6 a 80
milhdes de pessoas adoecem devido a0 coxsumo de dimentos contaminados com
microrganismos  patogénicos, resultando em gproximadamente 9000 mortes e um custo
estimado de 5 bilhdes de dolares (ALTEKRUSE et d., 1997).

Muitos surtos de toxinfecgbes dimentares tém sdo relacionados a produtos de
origem animd e nete contexto etdo induidos o leite e seus derivados. Uma revisio do
rladrio anud de doencas de origem dimentar, envolvendo 7 paises, indicou que o late
e seus derivados esavam envolvidos em 1 a 5 % do totd de surtos provocados por
bectérias patogénicas. Além destes dados, segundo o rdadrio, de 60 surtos de
toxinfecgbes dimentares Salmonella gop foi responsvel por 29 surtos, Escherichia
coli patogénica por 11, Staphylococcus aureus por 10 e Listeria monocytogenes
reponsve por 10 surtos. Dos veiculos de contaminagdo confirmados ou suspetos,
391% foram o ldate cu, lete pasteurizado, leite de origem desconhecida ou o lete
tratado termicamente, 53,1% 0s queijos e 7,8% outros produtos lacteos (BUYSER ¢ d.,
2001).

No Brasl, a qudidade microbiolégica do leite e derivados em vérias regides do
pas foi avdiada conforme trabadhos publicados no Congresso  Brasilero de
Microbiologia em 2001. Na maioria, 0s resultados das andises indicaram a presenca de



padgenos como Staphylococcus aureus, Salmonella, Escherichia coli verotoxigénicas
entre outros, tanto no leite cru quanto em produtos prontos para consumMo em nivels que
0S tornam inadequados a0 consumo humano e que representan um risco a salde
publica

O late é condderado um importante componente da dieta das pessoes. Seus
aributos nutricionais, dém de torn&lo um importante dimento da dieta, favorecem o
cecimento de inUmeros microrganismos paiogénicos e dteradores, sendo que muitos
deses microrganismos ed asociados a doengas de origem  dimentar.  Outros
contaminantes, de natureza fisca ou quimica, também podem edar presentes no leite ou
em seus derivados e representarem um perigo ao consumidor.

Os perigos associados a0 lete e produtos lacteos sdo dassficados como
microbiolégicos, quimicos e fiscos Edes perigos, de acordo com o “Nationd Advisory
Committee on Microbiologicd Criteriafor Foods’, sfo (IDFA, 1996):

Perigos micr obiol gicos:

- Severos.  Brucdla, Clogtridium botulinum, Listeria monocytogenes,
Salmonella typhi, S. paratyphi e S. dublin, Shigella dysenteriae, Hepdtite A.

- Moderados com cgpecidade de difusito  potencidmente  grande
Salmonella  spp, Escherichia  coli  enterotoxigénica, Escherichia  coli
enteroinvasiva, Escherichia coli O157:H7, Sigella spp, Virus, Cryptosporidium
protozoa

- Moderados com cgpecidade de difusio limitedas Bacillus cereus,
Campylobacter  jguni, Clostridium perfringens, Staphylococcus aureus,
Aeromonas, Yersinia enterocolitica, Parasitas.

Perigos fisicos:. metd, vidro, insstogpate de instos fragmentos de medeira,
lodo, poeira, plégtico, fragmentos SAlidos, entre outros.

Perigos quimicos. toxines naturas (micotoxines, toxina edtafilococica, ec),
metais (cobre, mercrio, €tc.), residuos de antibidticos (Beta-lactamicos,
aulfonamidas, teraciclines, etc.), residuos sanitaios (iodoforos, cloro, ec),
resduos de pedicides, aditivos de dimentos produtos quimicos (lubrificantes,
etc).

Deda forma, aencdo especid deve ser dada a0 consumo de leite e derivados,
principamente par criangas, pessoas imunodeficientes e por idosos, ja que nestes casos



a cagcidade de combater ou prevenir infecgbes geradas por  microrganiSmos
patogénicos ou qualquer outra enfermidade causada por perigos fiscos ou quimicos €

menor.

2.3. Sstema de garantia de qualidade e a seguranca dos alimentos

Seguranga dos dimentos € um conceito globad em crescimento néo somente pela
sua continua importancia para a salide publica, mas também pedo impacto que causa no
comécio locd e internaciond de dimentos e na competitividede e confiabilidede das
indlstrias dimenticias no mercado.

A indidria de dimentos tem procurado implementar uma forma de reduzir a
ocorréncia de microrganismos patogénicos em dimentos e a incidéncia de doengas de
origem dimentar. O nimero de registros sobre doengas e danos a salde associados a0
consumo de dimentos etd crescendo e as indUdrias de dimentos et@ sob intensa
compditividede, 0 que as pressona a busca maor produtividade de forma a
permanecer No mercado.

Segundo SWANSON & ANDERSON (2000), o objetivo principd das indigrias
de dimentos goveno e também dos proprios consumidores € digponibilizar dimentos
e produtos seguros aos consumidores. A manera mas efdiva paa se aingir ese
objetivo éfocdizar na prevencéd dos perigos e namelhoria dos processos.

A fdta de informagéo, de seguranca, 0 dto custo e as conseqliéncias das doencas
de origem dimentar paa a salde publica sfo judificativas fundamentas para a
intervencdo plblica na mehoria da seguranca dos dimentos, ja que é conhecida a
importdncia da reducdo de doengas veculadas por dimentos (UNNEVEHR &
JENSEN, 1999).

Os programas tradicionais de controle na producdo de dimentos seguros, no
entanto, agpresentam  limitagbes. Aqueles controles baseados na ingpegdo do  produto
find envolvem uma grande quantidade de amodras a serem tetadas, porém um ndmero
reldivamente eevado de produtos potencidmente perigosos pode anda exigir. Assm,
€ esendd um Sdema de gaatia de qudidade voltado principdmente para a
seguranca dos dimentos, mas que promova Smultaneamente a mehoria da qudidede, o
aumento da produtividade e que resulte em maores beneficios para a indidria de
dimentos.



Sgemas de garatia de qudidade sB0 necessxios em todos os segmentos da
cadeia produtiva e em todo o setor da indidtria de dimentos para garantir a seguranca e
quaidade dos produtos. Os Orgdos doficias de ingpecdo tém a responssbilidede de
edabelecer os padrGes, a legidacdo e 0s programas necessaios para o controle da
qudidade e seguranca dos dimentos. As indidrias tém a regponsabilidade de
implementar 0os Sdemas de garantia de qudidade e manté-los funcionando de acordo
com os padrdes e a legidacdo (ORRISS & WHITEHEAD, 2000). Algumas das razoes
para se implementar um destes Sstemas S20:

0 interese dos consumidores em relacdo a seguranca dos dimentos e das

meatérias-primas,

aocorréncia de surtos de toxinfecgBes dimentares e de patGgenos emergentes,

as inicdivas do governo para superar os problemas de qudidade e seguranca

dosdimentosdo comércio neciond e internaciond;

a preocupacido com a qudidade e seguranca dos produtos necionals e

importados;

0 crescimento do comércio internaciondl.

A importdncia dos Ssemas de garattia de qudidede ja foi identificada peas
empresas como sendo um dos principais fatores determinantes da competitividede do
setor dimenticio, e conseglientemente do setor de laticinios. O sstema APPCC tem sdo
indicado como umas das formas mas efdivas de se garantir um produto de qudidade e
Seguro sob o ponto de vista de salide dimentar.

2.4. O Sistema APPCC

2.4.1. Histérico

O sgema APPCC, seus concetos e sua introdugdo na prética foram reaados
primeramente pea “Pillsoury Company” (EUA) no projeto de pesguisss de dimentos
paa o programa espacid americano. O inico de seu desenvolvimento se deu em 1959,
tendo como colaboradores “The Nationd Aeronautics on Space Agency” (NASA), “The
Natick Laboratories of the U. S Army” e “The U. S. Air Force Space Laboratories
Project Group” (SBCTA, 1995).



As bases do dgema APPCC foram desenvolvidas a patir do Stema de Andise
de Modo e dos Efeitos das Fdhas, do inglés FMEA (“Falure, Mode and Effect
Andyss’) usado na indidria metalrgica e mecanica, onde se obsarva em cada etgpa
do processo, aguilo que pode sar errado, juntamente com as provaves causss e efeitos,
estabe ecendo-se os mecanismos de controle.

Em 1971, o APPCC foi formdmente goresentado a0 publico em gerd, como um
méodo preventivo para seguranca dos dimentos na indidria de dimentos, durante a
“Nationd Conference on Food Protection”. O priméro documento detdhando a técnica
de APPCC foi publicado em 1973 e serviu como base para o treéinamento dos ingpetores
do FDA (*Food and Drug Adminidretion”). Em 1993, a Comissio do Codex
Alimentarius incorporou 0 “Guiddines for the Application of the APPCC Systenm”
(SBCTA, 1995).

No Bradl, entre outras medidas, a Portaria n° 1428/93 do Minitéio da Salde
edabdeceu um sdema de qudidade de acordo com as exigéncias do APPCC para as
indUdrias de dimentos. JA a Portaria n° 46 de 10/02/98 do Minigéio da Agricultura e
Abagtecimento estabdleceu 0 Manua de procedimentos para implementacdo do sisema
APPCC nas indUstrias de produtos de origem animdl.

24.2. Principiosdo APPCC

Os principios gerais do sstema APPCC se golicam & indidrias de dimentos e
aos seus fornecedores, aos restaurantes, cozinhas indudiriais, ec.

O dgema é reconhecido interneciondmente como uma ferramenta de garantia
da qudidade e seguranca dos dimentos, sendo recomendado por érgéos como a OMC
(Organizacdo Mundid do Comécio), OMS (Organizacdo Mundid de Saide), FAO
(Organizagéo das Nagbes Unidas para Agricultura e Alimentacdo) e exigido por dguns
ssgmentos do setor dimenticio da Comunidede Européa e EUA. No Mercosul, vem
sendo exigido como uma ferramenta de equivdéncia e no Brasl, sua implantacéo vem
sendo incentivada aravés da Portaria n° 46/98 em edtabelecimentos de produtos de
origem anima que redlizam comércio internaciond e interestadud.

O APPCC apresenta um embasamento cientifico e uma abordagem ssteméica
gue envolve o edudo dos ingredientes, produtos, condigbes de processo, mManuseo,
estocagem, envase, distribuico, plblico dvo e modo de consumo. E um programa
dindmico que requer a paticipacdo adiva da adminidracdo (gerénciad supervisio) e



funcion&ios da producdo, devendo ser condruido sobre um programa Sdlido de pré-
requistos como BPF (Boas Prédicas de Fabricacdo) e POPH (Procedimentos
Operacionas Padrbes de Higienizacdo) que envolvem conceitos de higiene, treinamento
de funcion&ios, ambiente de producdo, etgpas e procedimentos que controlan as
condigdes operacionals dentro da empresa e smplificam os programas de APPCC.

O ggema APPCC reduz a necessdade de andise do produto find e reduz a
dependéncia de andises e planos de amostragem deste produto como forma de se
determinar a seguranca do dimento. Trata-se de um Sdema preventivo que identifica,
na linha de producdo, os possives perigos rdativos a produto, sugerindo medides
preventivas para evitar a ocorréncia destes perigos e estabelecendo agdes corretivas para
possivels desvios que possam ocorrer.

A acdtacdo do APPCC como um Sgema de controle da seguranca dos
dimentos excolhido peas indidrias de dimentos, 6rgdos  governamentas e
reguladrios, tem levado a proliferacdo dos planos APPCC. Em adicdo, temse a adocdo
pdo Codex Alimentarius de um texto contendo os principios e diretrizes do APPCC
(MAYES, 1999). O incentivo do governo e a pressso de dguns paises como Canadg,
Egtados Unidos e da Unido Européia em relacdo a importacdo de dimentos sfo fatores
gue também contribuem para a difusio e acdtacdo da implementacdo do sSdema
APPCC pdasindlstrias do setor dimenticio.

2.4.3. Etapas na execucdo do APPCC

O desenvolvimento do plano APPCC sgue uma sequéncia logica de atividades
e sete principios bascos, segundo o IDFA (1996) descritos a seguir:

2.4.3.1. Etapas prdiminares naimplementacéo do APPCC

Etapa 1. Comprometimento da administracdo e formagéo da equipe APPCC

O primero paso para a implementacd de um ddema de qudidade é o
envolvimento e a participagédo da adminisragdo, bem como de gerentes e funcionaios
com o Sdema a sy implementado. Todos devem ter conhecimento de suas

responsabilidades e fungdes para que 0 Sstema se torne fetivo.



A equipe APPCC deve s multidisciplinar, envolvendo profissonais com
conhecimentos especificos e experiéncia adequada em relacdo a0 processo e ap produto
em estudo e que conhecam corretamente todas as variagBes e limitagbes das operacbes
de rotina para executar 0s 7 principios do APPCC. Profissonais especidizados em
APPCC de fora da empresa também podem fazer parte da equipe.

Etapa 2: Descrigéo e distribuicéo do produto
Nesta etapa, deve-se examinar desde a formulagdo aé as condigbes de
digribuicdo do produto find. Assm, devem ser congderados fatores como:
maéria-prima e ingredientes e as variavels que possam influenciar na seguranca
do produto;
processamento, embaagem, amazenamento e manuseo, bem como  Sues
condigdes como tempo, temperatura, eic;

Etapa 3: Intencdo de uso edo tipo de consumidor

Nesta etapa, devemse examinar  a forma de prepao e o consumidor find do
produto, buscando determinar a gravidade e a posshilidade de ocorréncia dos perigos
potenciais aseguranca do dimento, observando:

hébitos do consumidor e aforma de preparo do produto;

publico avo como criangas, adultos, enfermos, idosos, etc.

Etapa 4. Elaboracdo e verificagdo do fluxograma detalhado do processo

Na daboracédo do fluxograma, deve-se fornecer uma descricdo clara e sinples
das etgpas envolvidas no processo de forma a cobrir todas as etgpas que estdo sob
controle da empresa, dém daqueas que estéo antes e depois do processamento.

O fluxograma deve conter informacbes tas como ingredientes, etapas do
processo e embaagem condigbes de processamento, pH, dividade de &gua e
contaminacgo bioldgica, quimica ou fisica, entre outras.

A eguipe de APPCC deve fazer uma revisito das operagbes no proprio locd,
veificando na préica a adequacdo do diagrama operaciond de cada produto. O
fluxograma deve estar correto e completo e, caso necessiio, deve sr modificado e O
entdo documentado no plano APPCC.
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2.4.3.2. Aplicagdo dos 7 principios do APPCC

A) Definigdes

Segundo o IDFA (1996):
Perigo: agente fisco, quimico ou bioldgico de provave ocorréncia, que pode causar
risco de doenca ou injuriaao consumidor, caso ndo sgja controlado.
Risco: esimativa da probabilidade de ocorréncia de um perigo.
Arvore decisoria: seqiiéncia de perguntas para determinar se uma maéria-prima ou
etgpa do processo € naredidade, um ponto critico de controle.
Ponto Critico de Controle (PCC): um locd, uma pratica ou procedimento no qua um
controle pode s gplicado sobre um ou mas faores 0Ss quas Se corretamente
controlados podero  prevenir, dimina ou reduzir o risco a um nivd aceitavd.
Exemplos processamento  térmico, resfriamento, andise de residuos quimicos e de
meta em ingredientes, etc.
Ponto de Controle (PC): um locd, uma prdica ou procedimento na qua a perda de
controle ndo resulta em riscos asalide do consumidor.
Limite critico: um vador m&imo ou minimo para o quad os paametros biologicos,
quimicos ou fiscos podem s controlados como PCC para prevenir, iminar ou reduzir
aniveis acetavels a ocorréncia de um perigo.
Medida preventiva: faores fiScos quimicos ou quaisguer outros que possam  ser
usadaos para controlar um perigo identificado.
Desvio: 0 néo atendimento dos limites criticos estabelecidos.
AclOes corretivas. procedimentos a serem tomados quando s verificar que alguma
varidvel se encontra fora dos limites estabelecidos.
M onitoramento: uma sequiéncia plangada de observagbes ou medidas para avdiar s2 0
PCC etd sob controle e para regisrar dados sobre as vérias etgpas para futuras
verificagdes do plano APPCC.
Verificagdo: 0 uso de méodos procedimentos ou tetes dém dos usados no

monitoramento de um processo para certificar se 0 sstema APPCC estd em acordo com

11



0 plano APPCC e s edte necessta de modificagies para adequélo & necessdades de
Seguranca do pProces.

Validacdo: revisio inicdd pea equipe de APPCC paa assegurar que todos os
eementos do plano APPCC estgam corretos.

Plano APPCC: documento escrito, baseado nos principios do APPCC, que direciona os
procedimentos formai's para desenvolvimento e implementacéo do APPCC.

Sistema APPCC.: resultado da implementacéo do plano APPCC.

B) Principiosdo APPCC

Segundo o IDFA (1996);

Principio 1: Identificacdo e analise dos perigos potenciais

A andise de perigos condse numa séie de perguntas rdacionadas a0
processamento de um produto especifico que gudard a determinar os efeitos de vaios
faores sobre a seguranca do dimento, sendo a chave para 0 preparo e desenvolvimento
do plano APPCC. Envolve um estudo ssemdico dos ingredientes, do produto, das
condgdes de processamento, manipulacdo, estocagem, envase, didribuicdo e consumo,
que permite aidentificacdo dos pontos criticos de controle.

Principio 2: Identificacdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC)

A determinacéo dos PCC's pode s redizada através da &vore decisoria (IDFA,
1996), e baseada na andlise de perigos, sendo que os PCC's devem ser cuidadosamente
identificados, documentados e utilizados somente para propdsitos de seguranca do
produto.

Principio 3: Definicdo dos Limites Criticos
Os limites criticos podem ser baseados em fatores como tempo, temperatura,
umidade, atividade de &gua, entre outros e devem ter embasamento cientifico.

Principio 4. Defini¢do dos Procedimentos de M onitoramento
Os procedimentos de monitoramento devem ser de preferéncia continuos ou

entdo se deve estabelecer previamente sua freqliéncia e devem ser redizados através de
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méodos fiScos e quimicos, cujos resultados sSo mas rdpidos As medidss de
monitoramento  indluem  temperatura, tempo, pH, umidade, obsarvagbes visuas do
processo e do produto, entre outras.

Todos 0s registros e documentos, asociados a edta elgpa, devemn ser datados e
assinados pelo responsavel.

Principio 5. Definicdo das agdes corretivas

Paa cada PCC identificado, uma ou mas agldes corretivas devem estar
associadas e serem executadas por pessoas que possuam um conhecimento  gprofundado
do processo, produto, plano APPCC e das agies corretivas.

Principio 6: Estabelecimento dos procedimentos de verificagdo

Durante a verificacdo, todos os documentos rdacionados a0 plano APPCC
devem ser andisados, incluindo, por exemplo, a revisdo dos PCC's, revisio dos desvios
e digposigdes, ingpegdes do processo para obsarvar 2 0s PCC's estéo sob controle,

coleta destOria de amostras e andises, revisdo dos limites criticos e dos registros, etc.

Principio 7: Estabelecimento dos procedimentos efetivos de registros e
documentacéo

O plano APPCC gorovado e os registros associados devem s arquivados na
empresa.

Osregidros devem incluir:

Um resumo da andise de perigos e a forma como foi redizada, dém das

medidas de controle;

Os integrantes da equipe APPCC e de todos os funcionaios envolvidos com o

plano e suas respectivas fungdes,

Descricéo do produto, sua distribuicdo, intencdo de uso e consumidor.

V erificagéo do fluxograma do processo;

Tabda com reeumo do plano, contendo os PCC's limites criticos,

procedimentos de monitoramento, acles corretivas, natureza do  perigo,

procedimentos de verificagéo e procedimentos pararegistro.

DocumentacZo e registros de vaidacéo do plano;

Registros gerados durante a operacao do plano.
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25. Viabilidade técnico-econdmica da implementacdo e manutencdo do sistema
APPCC

O APPCC, por s um dgema dindmico de gaantia de qudidade, exige um
gago inidd maor. Em um edagio inidd, a implementacio do Sstema requer recursos
adicionais para treinamento do pessod, para equipamentos e maeias adicionas dém
de suporte técnico. Em longo prazo, o retorno do investimento ocorre peda diminuicéo
na devolucdo de dimento contaminado, mehoria na qudidade e seguranca do produto,
aumento na confianga e menor reclamacd do consumidor  (MOTAREMI &
KAFERSTEIN, 1999).

O dgema APPCC é mas usado em paises desenvolvidos, porém a préica do
APPCC estd aumentando em paises menos desenvolvidos ou em desenvolvimento que
exportam dimentos paa mercados indudridizados. Os gestos com a implementacéo
deste Stema no caxn de paises em desenvolvimento poderdo, no entanto, ser dto. Ha
poucos profissonais especidizados e treinados em APPCC, ha deficiéncia nos
procedimentos  higiénicosanit&rios basicos e também deficéncias no conhecimento
técnico do pessod das indidriass  (UNNEVEHR & JENSEN, 1999). Segundo
JRATHANA (1998), a introducio do APPCC nestes paises depende muito do nivel
tecnologico de cada planta de processamento e de incentivos internos e externos &
indldrias, ja que a maoria delas tém consciéncia de que o ssema APPCC é um dos
mais efetivos para a garantia da seguranca dos dimentos.

Grandes invedimentos e expeiéncia tecnoldgica favorecem a implementacdo do
APPCC em grandes indldrias. Nas pequenas indidrias, a implementacdo do APPCC
requer investimento do proprigt&io em um Ssema completamente novo de getdo da
seguranca. dos dimentos (TAYLOR, 2001). Segundo MOTAREMI & KAFERSTEIN,
1999, a maor dificuldade em implementar ete ssema em peguenas indidrias e deve
a

Fdta de profissonais para as atividades de andise de perigos e monitoramento;

O inconveniente de manter registros e documentacles,

Grande rotatividade dos funcionérios,

Grande variedade de aimentos processados.
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Na parte tecnologica, uma grande dificuldade identificada no desenvolvimento e
implementacdo de um plano APPCC edd em decidir os pontos que devem condituir o
plano e agudes que es@o relacionados aos programas de prérequisitos (WALLACE &
WILLIANS, 2001). Iso favorece o desenvolvimento de planos complexos, extensos e
caos, dificultando sua execucdo e manutencdo tanto em termos tecnoldgicos quanto

econdmicos.

2.5.1. Programas de pré-requisitos

Os programas de prérequistos como BPF e POPH, entre outros, proporcionam
um embasamento sobre 0 qua o plano APPCC deve sr condruido. Edtes programas
incluem dementos previamente descritos que controlan as condigbes  operacionals
dentro da féuica, proporcionando as condigdes ambientais favoravels a producdo de um
dimento seguro. Assm, itens para controle gerd de higiene e qudidade, para controle
de prages, controle quimico, treinamento, recepcdo de matéria-prima, ingredientes e
materias em gerd, redredbilidade, equipamentos, entre outros fazem pate destes
programes.

Segundo WALLACE & WILLIANS (2001), s corretamente desenvolvidos e
golicados e proporcionando um controle  adequado dos  principios  bésicos de
manipulacéo de dimentos 0s programas de prérequistos podem fornecer um eficiente
suporte paa o APPCC. Conseglientemente, o plano APPCC torna-se mas ficiente,
podendo ser conduzido mais facilmente.

O desenvolvimento de um plano APPCC em indidrias em que os programes de
pré-requistos ndo etdo implantados ou extd implantados inadequadamente  pode
resultar em um plano excessivamente extenso e complexo. Etagpas que poderiam ser
induidas nos programas como BPF e POPH, rdacionadas a higiene e qudidade,
poderdo ser condderadas pontos criticos de controle (PCC) e adicionados a0 plano
APPCC dém dagudas que se referem & seguranca dos dimentos. Neste caso, o plano
provavemente sera dificl de ser mantido e administrado, 0s recursos para 0 controle e
monitoramento  destes pontos seréo reduzidos e a identificacdo dos verdaderos PCC's
podera ser comprometida.

Os progranas de prérequistos Si0 essencias paa O SUCESD  ho

desenvolvimento e implementacdo do plano APPCC, porém néo devem fazer parte do
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dgema APPCC formd e podem induir outros itens dém dagudes reacionados a
Seguranca dos dimentos.

Assm, perigos dgnificantes que possam trazer riscos & salde do consumidor,
devem s condderados no plano APPCC e itens rdacionados a BPF, POPH e higiene

deverdo ser consderados nos programas de pré-requisitos.

2.5.2. Beneficios da implementacdo e manutencdo do APPCC

Os beneficios decorrentes da implementacdo do APPCC aingem o governo, as
indigrias de dimentos e os consumidores Em um trabadho publicado pda WHO
(1999), dguns bereficios foram observados.

Para o governo:

Melhoria na salide piblica;

Maior eficiéncia e resultado no controle de aimentos;

Reducéo nos custos com salide puablica;

Fecilidade no comércio internaciond;

Aumento da confianca dos consumidores quanto aseguranca dos dimentos.
Paraaindigtria:

Aumento da confianga dos consumidores e governo;

Reducdo do custo de producdo (Reducdo no recolhimento e na perda de

dimentos);

Mehoria das caracterigticas do produto.

Para 0s consumidores:

Reducdo nos riscos de doencas de origem dimentar;

Aumento da conscientizacdo dos principios basicos de higiene;

Aumento daconfianca

Segundo HENSON e d. (1999, o maor bendicdo obsevado com a
implementacddo do plano APPCC em indUdrias de ldticinios foi 0 aumento da confianca
e fiddidade dos consumidores aqude determinado produto. Adiciondmente, observou
S 0 aumento na cgpacidade de atrar novos consumidores e a reducdo na contagem de
microrganismos nos produtos. Outros beneficios gpontados foram redugcdo na perda de
produtos, aumento navvida Util, aumento na motivacdo dos funciondrios, etc.
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2.5.3. Dificuldades na implementacéo e manutencdo do APPCC

Alguns problemas e dificuldades S0 observados no  desenvolvimento, na
implementacéo e na manutencéo do sistema APPCC.

Sggundo JRATHANA (1998), os problemas podem vaiar dele o grau de
conhecimento técnico dos funciond&rios de cada indidria até a pressio e o incentivo
exercidos pelos gerentes, supervisores e pela direcio das indldrias quanto a adocdo dos
conceitos do APPCC.

Peguenas e médias indidtrias enfrentam barreiras ainda maiores em relacdo ao
gsgema APPCC. Segundo TAYLOR (2001), pessod tecnicamente qudificado e
expeaiente € um importante fator que influencia dirdamente a implementacdo e
manutencdo do APPCC. Isto, porém, ndo é comum em pequenas indUstrias e resulta em
inexperiéncia e dificuldade para definir os perigos fiscos, quimicos e biologicos,
dificuldade para digtinguir entre os riscos rddivos a diferentes patdgenos em dimentos
especificos e nimero excessivo de pontos criticos de controle. Outras barrdras sfo, 0
tempo e recursos limitados para 0 desenvolvimento e implementacdo do plano APPCC,
a gaatia da seguranca dos dimentos com o minimo de controle, a adequacdo a0
ggema de documentacdo e registro exigido pdo APPCC e a necessdade de gpoio
financeiro externo paraminimizar os custos de implementacéo do APPCC.

Muitos dos problemas encontrados no caso dedtas indidrias e deve, também, a0
treinamento inadequado dos funcionaios e a negligéncia do govemo que durante muito
tempo nd lhes deu suporte e incentivo necess&ios. Segundo ORRISS &
WHITEHEAD (2000), 0 governo deveria dar recursos e subsidios para avdiagéo de
perigos, reduzir bareras legas e adminidrativas, fornecendo assgténcia técnica e
suporte para higiene dimentar, treinamento em APPCC paa ingoetores e para 0 pessod
das indudtrias.

A introducio do APPCC em paises em desenvolvimento também gera uma sirie
de problemas e dificuldades. Nestes paises, eda introducéo depende muito do nivel
tecnologico de cada indUstria e de incentivos externos e de dentro da propria indUstria
Alguns problemas segundo JRATHANA (1998), sfo:

A predomindncia do idioma inglés na educacdo e treinamento dos funcionarios,

bem como nos concetos e terminol ogias adotadas no Sstema;

N&o uniformidade ou padronizagdo dos manuais de treinamento;

Fdta de referéncias cientificas e informagdes técnicas,
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Pouca experiéncia dos funciondrios das indidrias e de autoridedes dos oOrgéos
oficiais de ingoecéo;
Fdta de suporte para gerentes/supervisores e funcionarios,

Natureza complexa dos produtos.

2.5.4. Gastos naimplementac&o e manutencéo do APPCC

Os gastos com a implementagdo do sstema APPCC sfo uma barreira para sua
adocdo pelas indidrias. Muitas empresas ressem em investir recursos como tempo e
dinheiro necesskios paa desnvolver um  programa de controle de  qudidade
envolvendo o sstema APPCC.

O maior gesto observado na implementacdo de um plano APPCC em indUstrias
de ldicinios eda rdacionado a etapa de manutencdo de registros e documentacéo € o
tempo requerido para os funcion&rios redizarem td fungdo (HENSON et d., 1999).

Segundo BUCHWEITZ, et d. (2001), na andise da implementaco e cugtos do
gdgema APPCC em redaurantes de Campinas, gpenas 17,9% dos estabdecimentos
entrevistados tinham adotado 0 Stema, sendo que dos 58,9% estabdecimentos que néo
havia implantado o sdema 152% indicaram fatores econdmicos como sendo a
principd causa da ndo adocdn. Nestes estabdecimentos, o tempo de implementacdo do
ggemavariou de 3 a 24 meses e 0s gastos observados foram:

gasto total de implantacio / restaurante: US$ 37.925,85 - US$ 67.228,95
gasto com treinamento de funcionarios US$ 1.191,80 - US$ 11.075,00
gasto com aguisicio de eguipamentos: US$ 615,00 - US$ 713,06

Os gadtos rdacionados a manutencdo do sistema APPCC foram edimados em
US$ 445,05 - US$ 4.306,20/més em:

Treinamento e contratacéo de funcion&ios
Andlises laboratorials

Produtos para higienizacdo
Monitoramento

Regigro

Revisio do APPCC
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Em um edudo goresentado por CRUTCHFIELD, e. d. (2000), os cudos
condderados foram cd culados da seguinte maneira

gasto com desenvolvimento do plano = média de horas gedtas no

deservolvimento x sdaio médio dos profissonas enwolvidoshora O vaor

médio encontrado foi de US$1.338,00.
gasto com treinamento = 24 horas x (sd&io médio/hora + US$100,00). O cudo
médio foi de US$ 567,00.

gasto médio com investimento em equipamentos, caculado diretamente a partir
dos dados coletados através dos question&ios, foi de US$15.077,00.

gasto de manutencdo do plano = nimero médio de horas/semana x 52 x sd&io
médio dos profissonais. O custo anud de manutencgo foi de US$14.174,00.

gasto meédio com invesimento em higienizacdo, cdculado diretamente a partir
dos dados cdetados aravés dos questiondrios, foi de U$10.190,00.

O gagto médio totd para desenvolvimento e implementacédo do plano APPCC,
baseando-se nos questionarios respondidos, foi de US$ 27.17200. O gasto egimado
paa 1 ano foi de USP 41.34600. A maor pate detes gastos foi decorrente do
investimento em equipamentos, maerias e servicos e 0 menor cuso obsarvado foi com
o treinamento de funcioné&ios (CRUTCHFIELD, . d., 2000).
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3.MATERIAISE METODOS

3.1. Consideracdes preliminares

O ldicinios avdiado posui 35 funcionarios, sendo que 7 eddo envolvidos no
processamento de leite pasteurizado homogeneizado tipo C, desde a coleta e recepcéo
do lete cru aé a didribuicdo do produto find. Sfo processados em média 10000 L de
leite por dia, sendo fabricados e envasados diariamente cerca de 4500 L de lete
pasteurizado homogeneizado tipo C.

Foram avdiadas, as condighes atuais de processamento adotadas pelo laticinios
em rdagdo as BPF/POPH. Nestas condigbes, foi proposto um plano APPCC e
edtimados 0s gagtos para sua implementacéo e manutencéo.

Foran avdiados, os itens que aetavam 0 desempenho dos programes de
BPF/POPH e as mudangas para a adequacdo deste laticinios a estes programas foram
propostas. Nedtas condigbes, um novo plano APPCC foi propofo assm como a
edimativa de seus gastos de implementacéo e manutencéo.

A raciondizacdo dos gastos de implementacdo e manutencéo do sistema APPCC
paa a linha de producdo de lete pagteurizado homogenegzado tipo C degte ldicinios,
bem como a viabilidade tecnolégica dos planos APPCC propostos foram avdiados a
patir de uma andise comparaiva dos vaores edimados, em R$, paa implementacio e
menutencdo destes planos e do nimero de PCC encontrado em cada plano,
respectivamente.
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3.1.1. Diagnogtico das condigdes atuais de funcionamento e avaliagdo do
programa de pré-requisitosdo laticinios

Nesta etgpa, 0s seguintes prérequistos foram avdiados segundo os critérios
adotados pda IDFA, (1996):

Programa de higienizac&o adotado;

Edificacdo e ingtdagbes da fébrica, incluindo tetos, paredes, pisos, espago entre
equipamentos, projeto e condrucio do ldicinios em estudo, a&ess de producio,
armazenamento, estocagem, &rea externa ao laticinios, entre outros,

Redizacdo e freqléncia de programa paa treénamento de funcion&ios
envolvendo préticas de higiene e seguranca do produto, procedimentos de higienizaco,
manipulacdo de dimentos, treinamento em BPF e POPH, conhecimento e entendimento
dos funcion&ios sobre suas fungles, responsabilidades no processo e registros da
realizaco e freqUiéncia dos treinamentos,

Equipamentos e utensilios quanto & condigbes de uso, estado de conservagéo e
funcionamento, higienizacdo, normas de desenho sanitaio para manuseio de dimentos
tas como: fél desmortagem, fabricados com materiais inertes que né contaminem
ou sgam aacados pdo produto, sem cantos ou bordas de dificil higienizacd ou que
permitam acimulo de residuos, as superficies lisas e as soldas polidas adequadamente;

Aress de amazenamento de insumos, ingredientes, produtos de higienizagio
quanto alocdizacéo e as condigles de armazenamento;

Armazenamento e didribuicdo do produto find, bem como a codificagdo e a
exigéncia de um ssema de radiresbilidade de insumos, ingredientes e produto find;

Programa de controle de prages,

Qudidade da &gua;

Manuais contendo a descricdo das etgpas do processo e 0s procedimentos de
higienizagZo;

Registros dos resultados de andises fisco-quimicas e microbiolégices da
maéria-prima, produto em processameto e produto find, regidros dos resultados
obtidos com o programa de controle de prages, entre outros.
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Os itens foran dasdficados, de acordo com o critério adotado pela IDFA,
(1996), em:

Néo aplicave;

Acaitavd;

Critico;

N&o aceitavel.

3.1.2. Desenvolvimento do sssema APPCC

O desnwvolvimento do dgema APPCC no ldicinios em esudo foi baseado,
princpdmente, no manud técnico paa as indidrias de laticinios da IDFA
(“International Dairy Foods Associaion”) e no edudo redizado por DIKERS € 4.
(1995). Dois planos APPCC foram desenvolvidos paa o ldicinios condderando as

seguintes situagles:

Plano APPCC para as condices atuais do laticinios. Neste caso, foram consderadas as

condigdes e as préticas atual s adotadas no processamento do | eite pasteurizado tipo C.

Plano APPCC consderando a adequac do laticinios aps prérequistos Neste caso,

congderourse que o laticinios tinha se adequado & condigbes reacionades as BPF e
POPH identificadas a partir do diagndgtico prévio como descrito no item 3.1.1. O plano
APPCC foi, entdo, desenvolvido sob esta nova condicéo.

Os reaultados obtidos neste trabadho foram utilizados para avdiar a viabilidade

tecnologica dos planos APPCC desenvolvidos em funcdo do nimero de PCC
encontrados em cada Stuac@o considerada.
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3.2. Avaliacdo dos gastos para implementacdo e manutencdo dos planos APPCC
em funcdo do numer o de pontos criticos de controle

Nesta etapa, 0 objetivo foi veificar a reducdo dos gastos na implementacéo e
manutencdo do plano APPCC aps a adequacdo do laticinios avdiado aos programas de
pré-requisitos BPF/ POPH.

A avdiacdo foi baseeda em edudos levantamentos bibliogréficos, informagtes
técnicas de indituicdes e profissonais ligados a esta &ea do sgtor de dimentos e em
estudos prévios sobre o assunto como aqueles redizados por UNNEVEHR & JENSEN
(1999) e HENSON et d. (1999), JRATHANA (1998), CRUTCHFIELD e 4. (2000),
GALL (2000), entre outros. Esta avdiagdo seguiu 0s seguintes pasos.

Foram determinados os gastios na implemertagdo e manutencdo do APPCC de

acordo com os PCC identificados no plano APPCC para as condigies auas de

processamento do laicinios;

Em seguida, os pontos criticos de controle identificados nestas condigbes foram

avdiados quanto a possbilidade de serem trandformados em pontos de controle

apartir da adequacdo do laticinios avdiado aos programeas de BPF/POPH,;

Foram, entdo, determinados os gastos para implementacdo e manutencéo do

APPCC depois da transformacdo destes pontos criticos de controle em ponto de

controle.

321 Cdlculo dos gastos gerais para 0s pontos criticos de controle
identificados

Para a andise econbmica da implementacdo e manutencdo do sstema APPCC
desenvolvido para o laticinios em cada Stuecéo, redizou-se 0 levantamento dos itens,
rlacionados a cada PCC identificado, consderados necesskios para a garantia da
Seguranca do produto.

Paraamaoriados PCC identificados, avdiou-se:

a necessidade da contratacdo de funcion&ios paa as dividades de
monitoramento e manutencdo de registros. Neste caso, 0 custo do novo funcionaio para
a indidria foi baseedo no sdé&io recebido por um funcion&io da producdo obtido na
administrac@o do laicinios,

23



a necessdade de um trednamento inicd dos funcionaios da féorica
induidos na eguipe APPCC, que podeiormente trenaiam os outros funcion&ios
envolvidos no sisema, seguido de um trenamento periddico a cada 6 meses. Paa o
cdculo dos gesos rdacionados aos treinamentos foi consderado um periodo de 24
hores paa o tranamento inicial e de 16 ou 8 horas para o trenamento periodico
dependendo do plano APPCC, multiplicado pedo vdor coobrado por hora peos
profissonais. Edes vaores foran etimados em R$100,00 e R$ 70,00 para treinamento
inicid e peiddico regpectivamente, baseado em informagbes  fornecidas  por
profissonais daares;

a compra de equipamentos e de suprimentos para limpeza, andises
laboratoriais, entre outros relacionados a manutencdo do plano APPCC. Edes itens
vaiaam de acordo com 0 PCC e seus vaores foram cadculados diretamente a partir dos
dados obtidos em empresas fornecedoras destes produtos e no proprio leticinios,

a oontratacdo de consultores extenos paa desenvolvimento e
implementacdo do plano. Nos cdculos dos gastos, neste caso, condderou- 0 tempo
etimado paa a coleda de dados no laticinios para desricdo e verificagdo do
fluxograma de producdo do lete pesteurizado homogeneizado tipo C, para andie de
perigos e dexricdo do APPCC dos funcion&ios multiplicado pelo vaor cobrado por
hora pdos profissonas. Estes vadores foran também fornecidos por profissonas da
area

Para 0 plano APPCC condderando a adequacdo do laticinios aa BPFPOPH
foram também consderados os gastos com consultoria em BPF/POPH, treinamento em
5S, contraacdo de um funcionaio responsivel pelas aividades relacionadas a estes
programas.

O termo “gedtos’ utilizado nesta avaiagdo econdmica referese ao investimento
inicid e aos cudos necessxios paa a implementagdo e manutencdo dos planos
propostos.

Os reaultados obtidos em cada plano foram quantificados em bases mensas e
anuas. O tempo de implementacdo condderado para os planos foi de um ano baseedo
em trabdhos publicados. Neste periodo, os gastos com a compra de equipamentos,
suprimentos de limpeza, andises laboratorias, trenamento inicid em APPCC e em 5S
consultorias com APPCC e BPFPOPH e desenvolvimento do programa de controle de
prages por empresa especidizada foram didribuidos nos trés meses inicias de
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desenvolvimento de acordo com cada plano. A patir do ssgundo més foi induido
também os gastos com contratac@o de funcionarios.

A patir do quato més, foram condderados os gastos com funcionarios, andises
laboraorias, trenamento periddico, suprimentos de limpeza e menutencdo do programa
de controle de prages. Do segundo ano em diante foram condderados apenas estes
gastos necessarios amanutencdo dos planos APPCC.

A patir destes resultedos, foi feita uma andise comparativa em bases mensas e
anuas entre os planos, seguida de uma avdiacdo quanto a capacidade de raciondizar os
gastos com a implementacdo e manutengdo do sistema APPCC no ldicinios avdiado a
partir dareducéo do nimero de PCC.

Uma andise comparativa entre os itens de cada PCC foi redizada para a
quantificacdo, em R$, das diferencas entre os vaores esimados para a implementacdo e
manutencao dos planos desenvolvidos.
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4. RESULTADOSE DISCUSSAO

4.1. Avaliacao dos programas de pré-requisitos

O Quadro 1 gpresenta os resultados obtidos na avadiagéo dos itens relacionados
a0 programa de BPF do laticinios.
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Quadro 1: Avdiacéo das Boas Préticas de Fabricago do ldicinios avaiado

Avaliagdo
Itensdo Programa Comentérios
Néo Aceitave | Critico Nao
aplicave aceitavel
EDIFICIOSE INSTALACOES

N&o h& programas

Programadetalhado e escrito detalhados e escritos.

deveraestar disponivel em

cada se¢80, detalhando X

atividades, obrigagdes,

responsavels, freqliénciade

inspegdes eregistros, etc.

Areas externas (acesso por A &eadedinadaao

estradas pavimentadas, depdsito delixo é aberta,

austnciadepoeiraesoloem X proximaafébrica. Os

suspensdo, drenagem recipientesdelixo ndo

adeguada, austncianas sAo tampados e s;em pela

imediagdes de depdsitos de mesma portaem que

lixo, &gua estagnada, brgjos, entram matériaprimae

currais, etc., que sgiam focos ingredientes ou que seem

de contaminacdo de oprodutofinal. Olixo

aimentos). ndo se encontra
devidamente acomodado
paraevitar
contaminagoes.
As&essexternas
oferecem condigdes de
proliferacdo deinsetos e
roedores, e ha presenca
de passaros.

Fluxo/contaminagdo cruzada X Nao ha controle quanto a

(circulagéo do pessod, fluxo entrada de pessoas nes

de produtos e espacos areasde processamento e

adequados, controlado). no interior dafébrica
Ingredientes einsumos
entram e s;em pela
mesma portade saidade
produto final.

Instal agOes sanitéarias X

(sanitérios com portas sem

conexéo diretlaparaadreade

processamento, corretamente

ventilados e mantidos).
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Quadro 1: Avdiacgo das Boas Préticas de Fabricaco do laticinios avaliado.

Avaliacdo
Itensdo Programa Nao Aceitéve | Critico Né&o Comentérios
aplicive aceitave

Leiaute e congtrugdo O piso néo se encontra

(materiais aprovados, pisos em bom estado de

anti derrapantes e drenados, consavacso endo éde

paredes claras, jandas tdadas, X fécil higenizagdo. Os

bem locdlizadas, |&mpadas raosexigentesnaérea

com protecdo; ventilagdo e de producdo ndo sfo

circulacdo de ar adequadas, sifonados e dotados de

remoggo apropriadade sstemade fechamento. O

residuos). piso esta sempre
molhado, com residuo de
leite e materid em
desuso. Ha dgumas
partes cimentadase ha
canaetas nas arees de
processamento.
As paredes estéo
constantemente Umidas.
Nasjandlas haacimulo
de poeiras, permanecem
constantemente abertas,
dgumascomvidro
quebrado e sem telas.
Aslampadas ndo estéo
protegidas, limpaseem
bom estado de
CONSerVacao.
O ssemadeventilagéo é
naturd. Os exaustores
exigentes ndo sfo
utilizados.

Lavagem deméaosffacilidades

de sanitizacdo (nimero

suficiente de pias paralavar as X

mMa&os NOs sanitérios e nas areas

de processamento, drenos,

&gua quenteffria, sabonete,

instalagdes para secar as maos,

cestos de lixo, avisos para

lavagem de méos).

Limpeza de equipamentos e N&o hanenhum

ssemadedgua documento escrito que

(especificagdes/limites criticos X devaser seguido pelo

estabelecidos paraavaliacio responsavel, contendo as

da qualidade da agua potavel). concentracOes das
solugBes, formade
preparo, temperatura,
tempo.
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Quadro 1: Avdiaco das Boas Préticas de Fabricacdo do laicinios avaiado

Avaliacdo
Itensdo Programa Né&o Acetave | Critico Nao Comentérios
aplicave aceitavel
PROGRAMA DE QUALIDADE
DA AGUA

Abastecimento de agua Olaiciniosavdiado é

(quantidade, pressfo e abastecido por &gua

temperatura de &gua potavel proveniente deuma

adequadas para as operagles estacdo de tratamento de

delimpeza; testes X agua

bacteriol égicos adequados;

controle de cloragéo; auséncia

de conex@o cruzada entre

potével e ndo potavel;

prevencéo pararefluxo,

tratamento quimico gprovado;

dgemaderecirculacéo

aceitave).

Abagtecimentodegelo

(produzido a partir de agua

potavel; fabricado, manipulado X

e estocado gpropriadamente;

testado rotineiramente).

Abastecimento de vapor

(gerado a partir de agua

preferencialmente potavel, X

sem uso de substancias

perigosas, abastecimento

adequado).

RECEBIMENTO /
ARMAZENAMENTO

Matérias-primas, ingredientes O pessod de

emaeriais de embaagem amazenagem ndo é

ingpecionados na recepcéo; treinado em BPF.

amazenagem e manipulagéo Ingredientes e materid de

para prevenir contaminagao; X embdagem SSo

certificadas quando armazenados juntos.

necessarias; Néo recebidas na Produtofina (leite

area de processamento. pasteurizado)
amazenado com
matériaprima (creme).

Produtos quimicos de uso néo Produtos para

dimenticio (rotulagem e higienizac& ndo sfo

armazenamento adequados, X amazenados em locd

descartadose mani pulados por adequado.

pessoasqudificadase Hé& produtos como

gprovadas). detergentes, solugdo de
hipoclorito de sodio,
mantides na &eade
producéo.
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Quadro 1: Avdiagdo das Boas Préticas de Fabricagdo do laticinios avaliado

Itensdo Programa

Avaliacdo

N&o
aplicave

Acetave | Critico

Né&o
aceitavel

Comentérios

Armazenamento (controle
adequado eregigro de
temperatura e umidade;
manipulagdo que previna
danos e contami nagao;
identificagéo de devolugBes e
amazenamento em &eas
separadas, sem apresencade
produtos quimicos ndo
aimenticios).

Manipulago e
amazenamento de
ingredientesrealizados
de formainadequadaem
local néo apropriado.

PROGRAMA DE DESEMPENHO
E MANUTENGCAO DE
EQUIPAMENTOS

Layout gerd dos
equipamentos (layout e
manutencdo paraprevenir
contaminagao e corrosso,
superficies de contato com
aimentos n&o absorventes,
ndo toxicas, lisas, inertes;
produtos quimicos aprovados
paralubrificacéo de
equipamentos, isolamento e
pinturas).

N&o haum programade
manutencdo dos
equipamentos. Estes sfo
consertados quando
necessirio.

Os equipamentos seguem
as recomendages de
desenho sanitério para
manussio de dimentos.

Instal agdes de equipamentos
(espaco adequado, ventilado,
sem uso duplo de
equipamentos).

Cdibracéo de equipamentos
(listade equipamentos para
monitoramento, protocolo e
métodos de calibrago,
fregiiéncia, pessoa
responsavel, monitoramento,
verificaggo, agdes corretivas,
manutencdo de registros,
controle de padrfes).

N&o ha programa.

Manutencgo preventiva
(programa escrito;

equi pamentos especificos
NEeCcessArios para servigos,
freqiiéncia; pessoa
responsavel; monitoramento,
verificago; manutencdo de
registros).

N&o ha programa.

PROGRAMA DE TREINAMENTO
PESSOAL

Identificacdo de todos os
treinamentos necessarios sobre
seguranca dos aimentos
(programaimplantado e
verificacdo).

N&o haregisrosde
treinamentos efetuados.
N&o h&d um programa.
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Quadro 1: Avdiacéo das Boas Préicas de Fabricago do Idicinios avaiado

Avaliacdo
Itensdo Programa Néao Aceitavel | Critico N&o Comentérios
aplicive aceitave

Controle defabricacio N&o haregisrosde
(manipulador de dimentos treinamento de
treinado nos elementos criticos X manipuladores.

de monitoramento; tomada de
ac0es corretivas).

Préticashigiénicas N&o haregisrosde
(treinamento em treinamento de
comportamento para higiene X manipuladores.
pessod e manipulacéo
higiénica dos dimentos;
ausénciade manuseio por
pessod com doencas

transmissivels, etc.).

PROGRAMA DE SANITIZACAO

Programaescrito e N&o h& programa escrito
implementado paratodos os eimplementado.
equipamentos, utensiliose X Os funcionarios néo
instalagtes (paredes, pisos, receberam treinamento
tetos, estruturas altas, portas, adequado.

€tc.), que afetem a seguranca
do produto.

Adequacéo do programade
sanitizaggo (programa
aprovado por pessoa X
qudificada, com
procedimentos e fregiiéncia de
uso de produtos quimicos
gprovados, procedimentos de
manutencao e procedimentos
especiais de sanitizagéo
especificados).

Cumprimento ao programade
Sanitizagdo (cumprimento ao
programa escrito, monitorado, X
registrado, avdiado, com
desvios e ages corretivas
registradas e arquivadas).

PROGRAMA DE CONTROLE DE
PRAGAS

Adequacdo do programa de N&o ha um programa.
controle de pragas (programa Ha presenca de insetos
especifico escrito gorovado pelo fébrica Hamateriais
por pessoa qualificada ou pro X amontoados nadreade
empresas de combate a pragas, producao, equipamentos
contendo listas de produtos em desuso, €ic.
quimicos e métodos, mapas
dos pontosarmadilha,
fregUiéncia de monitoramento
do combate de pregase
relatdrio decontrole).
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Quadro 1: Avdiacéo das Boas Préticas de Fabricago do ldicinios avaiado

Avaliacdo
Itensdo Programa Né&o Acetave | Critico Nao Comentérios
aplicave acetave

Cumprimento ao programade
controle de pragas
(cumpriment 0 ao programa
escrito, monitorado, registrado X
e avdiado, com desvios e
ac0es corretivas regidtradas e
arquivadas).

PROGRAMA DE
RECOLHIMENTO (RECALL)

Procedimento escrito de
recolhimento inclui:

1. Sstema de codificaggo de
produtos X

2. Digtribuico de registros por
periodo excedendo avidade X
prateleira do produto

3. Documentacdo sobre
reclamagOes rdativas asalide X
eassguranca.

4. Regras e responsabilidades
da equipe de recolhimento. X

5. Procedimentos passo a
passo, incluindo aextensfo e X
profundidade do recolhimento.

6. Meios para notificacdo de
consumidores afetados, X
incluindo cand de

comunicacao.

7. Medidas de controle para
retorno de produtos em X
recolhimento.

8. Meios deacompanhar o
processo e adficiénciado X
recolhimento.

Inicio do recolhimento
(informag&o minima para X
agénciareguladora
responsavel)

1. Razbes do recolhimento. X

2. Identificacdo dos produtos X
recolhidos.

3. Quantidades distribuidas e X
andaem estoque.

4. Areas de distribuicio X

5. Informag&o sobre outros
produtos também afetados. X
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De acordo com os resultados, o laticinios avdiado néo apresenta um programa
de BPF implantado. Ha& predomindncia de comunicagdo verba entre funcioné&rios e
adminigracdo. A fdta de documento escrito sobre os procedimentos de higienizacdo e
de regisros sobre desvios durante o proceso dificulta principamente a obtencdo de
informagdes e 0 entendimento do processo e demais procedimentos.

A inexigéncia de um programa de treinamento em BPF compromete o
dessmpenho e a constientizagdo dos funcion&ios quato a sua funcdo e
responsabilidede dentro do processo.

Os resultados obtidos a partir desta avdiacdo indicam também a necessidade de
adgumas mudangas edruturais na planta de processamento. Estas mudangas foram
condderadas importantes para adequacdo do laticinios aos prérequistos e estéo
relacionadas a

Area de depdsto de lixo: deve ser uma estrutura isolada e exdusiva, de féd
acesn a0 veiculo coletor, de fadil higienizagd com pisos e paredes lavdvels e mas
afastada das ingtdagbes da fébrica, ndo favorecendo a proliferacéo de pragas e demais
animas

Piso: deve apresentar caracteridicas antiderrapantes, ser impermeéve e de fél
higienizacZo;

Rdos edes quando presentes na aea de producdo devem permitir livre aceso
paralimpezae ser dotado de Sstema de fechamento;

Jandas devem ser dotedes de tdas, que devem ser facilmente removidas para
limpeza, mantidas em bom estado de consarvaco e ter abertura menor ou igud a2 mm;

Lampadas devem ser dotadas de sstema de seguranca contra explosio e quedas
acidentais,

Area de armazenamento de detergentes e sanificantes. estes agentes devem ser
amazenados em locais goropriachs, fora da &ea de producdo e em condicBes de
temperatura e umidade adequadas. Além de serem corretamente identificados;

Porta. neste caso, referese a porta da plataforma de recepcéo de leite cru. Edta,
por ndo ser totadmente fechada, permite a entrada de pragas e animas peguencs na
fébrica, dém de estar em mau estado de conservagéo.
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4.2. Desenvolvimento do sistema APPCC

O sgema APPCC é especifico para cada linha de producéo e para cada produto
em paticular. Um plano APPCC deve ser desenvolvido considerando as condigbes de
cada processamento, as caracteridicas do produto, o histérico do processo e do produto,
dém das condicdes da planta de processamento, conhecimento dos funcion&ios em
relacéo & suas fungdes dentro do processo, entre outros.

4.2.1. Plano APPCC para as condicfes atuais de processamento do laticinios

4.2.1.1. Etapaspreliminaresdo APPCC

I. Comprometimento da administracgéo

De acordo com os objetivos deste trabaho, foi comunicado a administracddo do
laticinios sobre a inengd do desenvolvimento do APPCC para a linha de
processamento de leite pasteurizado homogeneizado tipo C. Ese compromeimento se
deu aravés da permissio para a coleta de dados e informagdes e peo acompanhamento

do processo dentro do laticinios.

I1. Descrigdo do produto eintengao de uso
A) Nome do produto: Lete tipo C padronizado homogeneizado adicionado de
vitaminassA eD
B) Caracteristicas observadas, a partir dos resultados das analises fisico-quimicas
e microbiolégicas, no produto final:

Peso: 1032-1052g;

Voume 1001-1012 mL;

Dengdade 1031,0-1031,89/L;

Criosoopia - 0,530°H a-0,550°H;

Gordura: 3,29%,

EST: 11,8-12,4%;

ESD: 85-8,9%;

Addez: 16°D;



Peroxidase: pogitiva;
Fodfatase: negativa;
Metfilos gerdmente os resultados s < 50 x 10* UFC/mL, podendo alcancar
vaores de 9,8 x 10" UFC/mL;
Coliforme: Ha regigtros de resultados > 1 NMP/mL;
Estocagem de 1 dia, na fébrica, atemperatura de até 5°C;
Pasteurizacéo: 76°C/16 segundos.
C) Formas de uso do produto:
Consumido por adultos, criangas, idosos e por pessoas i munodeficientes,
Consumido puro ou adicionado de outros ingredientes como  aglcar,
achocolatados, etc;
Consumido gelado, atemperatura ambiente ou gpds fervura;
Utilizado como ingrediente em formulagdes casaras.
D) Caracterigticas da embalagem:
Polietileno de baixa densidade e permedvel aluz com cgpacidadede 1 L.
E) Prazo devalidade:
3 dias a partir da data de fabricacéo.
F) Onde o produto sera vendido:
Supermercados,
Pedarias, mercearias.
G) Instrugdes contidasno rétulo:
Manter o produto refrigerado aé 10°C;
O produto néo deve ser utilizado como Unica fonte de dimentacéo pelo lactante;
Informagbes nutricionals, seguindo as exigéncias da legidacdo paa rotulagem
de dimentos
H) Controles especiais durante distribuigdo e comer cializagdo:
Transporte em caminhdes atemperatura de aé 5°C;
Acondicionamento correto € manussio  adequado do  produto  conforme
instrucoes,
Manter o produto sob refrigeracéo atemperatura de até 10°C.
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I11. Descricdo do fluxograma do processo

O Quadro 2 gopresenta 0s simbolos utilizados para a descrigdo do fluxograma de
producdo do lete padeurizado homogenezado tipo C nos planos APPCC
desenvolvidos de acordo com as condigies avaiadas.

Quadro 2: Simbolos utilizados na descricdo do fluxograma de producéo de leite pasteurizado
homogeneizado tipo C.

Decricao Simbolos

Inicio ou Fim do processo

Etapa do processo

“Input/ Output"; Matériaprima; Produto final ou

Resultado de uma etapa do processo

Medida, observacdo do processo ou parametro ase
comparado aum vaor especifico

Controle (“Loop”): A = automéico B = manua

Ponto de decisio baseado na comparac&o de um
vaor especifico aos resultados medidos ou
observados

Instrucdo a ser seguida de acordo com a decisfo
tomada em relaco aos resultados

Etapas do processo de higienizagdo

Conex&o entre os diagramas de pégines diferentes

Registro, valor especifico elimite de controle

J|@ @l ONLL

* Os simbol os hachurados representam pontos criticos de controle.
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A FHgua 1 guresta o fluxograma de produgdo do ldte pesteurizado
homogeneizado tipo C produzido pelo Idicinios nas condigdes auals de processamento.

Ordenha
1.0 13
11 12
Estocagem do leite o vdor
Avdiacdo do ;
cru nafazenda motorista determina
do
14
Coletade amostras
de leite cru por <
produtor 15 16
Andlises i
laboratoriais Registros
20 na fébrica
\ 4
Transferénciado leite cru para
ocaminhd
30
Transporte
40 L
Recepco de leite
cru no laticinios
41 L 42
Coleta de amostras pelo Andlises 43 Registros
. 1 |laboratoriais de
|aboratorista ’
. rotina L —
PCC7
44
M onitora
mento
L

Figura 1: FHuxograma do processamento de leite pasteurizado homogeneizado tipo C parao plano
APPCC nas condigdes atuais de processamento do laticinios.
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5.0

6.2

6.4

Registro

Nive do tanque (B)

Vdor

limite

Conexdo do caminh&o aos
equi pamentos de recepcéo
6.0 I ( : ) 6.1
v
Trandferéncia
6.3
PCC7
65
Filtracdo grossaira’Tanque
de acimulo
6.6
h 4
Filtracdo fina
6.7 v
Resfriamento
6.8 v

©

Tanque de estocagem isotérmico

deleite cruintegra

PCC7

12.0

Tanque de estocagem

isotérmico de leite
cru padronizado

121

estocagem

Tempo de \Q

Registro

Figura 1. Fluxograma do processamento de |eite pasteurizado homogeneizado tipo C parao plano
APPCC nas condi¢des atuai's de processamento do laticinios.
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Cc7

13.0 131 132
Transferénciaparao Vdor
tanque de equilibrio do Temperatura (B) limite
pasteurizador
18.3 y
137 Andlge_ﬁ Vvaor
laboratoriais de limite
Resfriamento em rotina L —
recirculacdo 135
| | Registro
.0 -
138
Y 136 Monitora
Tanquede eﬁgl:agem | mento
isotérmico de leite
\/—/_
cru padronizado
140 PCC 2 14.1 14.2
Adicéo devitaminasA eD Valor
a0 |eite cru padronizado no ~
tanque de estocagem Concentragso (B) limite
P |PCC7
143 PCC3
Transerénciaparao
tanque de equilibrio do 144 145
pasteuri zador
Nivel do tanque Vaor
146 v  PCC3 deequilibrio (A) limite
Seco de regeneracéo
Aquecimento

Figura 1: Fluxograma do processamento de leite pasteurizado homogeneizado tipo C parao plano
APPCC nas condigdes atuais de processamento do laticinios.
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147 PCC3

Aquecimento
148 149
. Vdor
Temperatura da agua determinado
(A)
14.10 v PCC 3
Adquecimento atemperatura
de pasteurizacéo
1411 l
H -
1.12 3
N Vdores
Pres<o (B) determinados
1414 ¢ PCC3 o
Tubo deretencio ' Tanque de equilibrio
do pasteurizador
14.18 Vdvulade diversificagdo
defluxo (A)
1417 T
Péra o processo
Vdor
especifico
L
14.15
| Sensor de —
temperatura egistro de
4 do leite(A) temperatura
Secdo de regeneracio (leite -
Cru em contracorrente)
1422 Registro de
T tempo
V-/_

Fgura 1: Huxograma do processamento de leite pasteurizado homogeneizado tipo C parao plano

APPCC nas condigdes atuais de processamento do laticinios.
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14.24 PCC3

Secdo de resfriamento
com agua gdada

15.0 L

Tanque de estocagem
de leite pasteurizado

( : )PCC?
16.0 ::
\ 4

Tanque de equilibrio da
méquinadeenvase

16.1 Nivel do tanque de .2

equilibrio (A)

16.3 A 4 PCC4

Mé&guina de envase

Letepasteurlzado
embdado
aoondluonado em

Andisss
|aboratoriais

17.2

180 ¥ PCCS5 181 190

Estocegem em Temperatura
camarafria (A)

Vaor
limite

Registros

Vdor

limite

Figura 1: Huxograma do processamento de | eite pasteurizado homogeneizado tipo C para o plano

APPCC nas condi¢des atuai's de processamento do laticinios.
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190 v PCC6
Distribuicgo
200 A 4
Vaego )
21.0

\ 4

< Consumidor )

Figura 1: Huxograma do processamento de | eite pasteurizado homogeneizado tipo C para o plano
APPCC nas condiges atuai's de processamento do laticinios.

A Fgura 1A agoresenta o fluxograma de recepcéo de leite em latéo para o plano
APPCC nas condicgles atuai's de processamento.

Ordenha

Decatedo
produto

83

Coletacelete
cru em latdes

8.1

Recepgéo do leite cru Andise do
em latdes no laticinios leite na Resultado
plataforma especifico

de recepcéo

85

Pesagem por produtor <

Figura1A: FHuxograma de recepcdo de leite em latéo paa o plano APPCC nas condigdes atuais de
processamento do laticinios.
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11

86 i
Registros
87
A 4
FiltracBo grossdiralTanque
de acimulo
8.8 L
Filtracgo fina
CC7
9.0 9.1 92
Quantidade de vaor
Centrifugaca adesnate i
ifugacdo par: geme (B) determinado
94 Sddadecreme
10.0 v

Resfriamento do
leite desnatado /o | Vaor
ate 0 Teor degordura (B) determinado

Figura1A: Huxograma de recepcéo deleite em latéo para o plano APPCC nas condigdes atuais de
processamento do laticinios.
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A) Descricdo do fluxograma de producéo do leite pasteurizado homogeneizado tipo
C para as condicdes atuais de processamento do laticinios avaliado

1.0) Estocagem do leite cru na fazenda
O leite a grand é estocado na fazenda em tanques isotérmicos e mantidos a até

5°C paraacoleta.

1.1 - 1.3) Avaliagio pelo motorista

O motoriga verifica a temperaiura do leite no tanque de expansio, que deve ser
de aé 5°C. Sho redizados também o teste do dizarol (72°GL) e a medicdo do volume
do lete que serd coletado. Este vdor é repassado ao funcion&io responsave pea
recepcéo do late cru no laticinios.

A coloracdo e a coagulagdo obsarvada no teste de ressténcia ao dizarol €
parametro para rgjeicao ou aceitacdo do lote andisado. O leite &cido é rejeitado.

1.5) Coleta de amostras de leite cru por produtor

O laticinios ecebe leite cru a grand de 15 produtores. As amostras de lete cru,
de cada produtor, S0 coletadas 1 vez/semana pelo motorida e levadas ao laboratério do
ldticinios para andise de gordura, crioscopia, acidez, pH, denddade, contegem totd de
mesofilos, conservante (quando necessrio) e lactofiltracdo e medicéo da temperatura

1.6) Registros
Os resdltados das andlises S0 regidrados, mantidos no ldicinios e também
repassados aos produtores.

2.0) Transferéncia do leite cru para o caminh&o

A transferéria é redizada gpds o teste de resisténcia ao dizarol 72°GL.

3.0) Transporte

O lete cru é trangportado em caminhdo-tanque com capacidade méxima de 4250
litros de leite didribuidos por 2 tanques. O tempo maximo de trangporte € de 40 minutos
e 0 ponto mais distante de coleta € 24 Km em relacéo ao laticinios



4.0) Recepcao do leite cru no laticinios

S0 recebidos diariamente cerca de 8400 litros de leite a graned no Idicinios. A
recepcdo do leite cru inicda & 7.00 horas e & 900 horas em dias dterredos,
dependendo do trgeto feito pdo motorita SAo recebidos 3 lotes de leite a grand por

diacom um intervao de 1 hora e 30 minutos entre cada recepcéo.

4.1) Coleta de amostras pelo laboratorista

O laboraorita colta uma amosra de leite cru do caminhdo para andises
laboratorias, assm que o caminhdd chega a plaaforma de recepcdo do ldicinios A
temperaura do leite € medida e gerdmente em média é de 5°C. Ha lotes no entanto, em
gue atemperatura do leite chegaa 10°C.

4.2) Andliseslaboratoriaisderotina
As andises redizadas diariamente a cada lote recebido sfo acidez, densidade,

gordura, crioscopia

4.3) Registros
S50 mantidos no laboratdrio do laticinios os regisros dos resultados das andlises
redizades.

5.0) Conexéo do caminh&o aos equipamentos de recepgdo

O caminhdo € conectado a um tanque, aravés de uma mangueira e entdo
bombeado para a bdanca. Este tanque fica na parte externa da plataforma de recepcéo e
permanece aberto durante toda a etapa de recepcado do lete cru.

6.0 — 6.4) Tranderéncia

O tempo de trandferéncia do lete do caminh@ para a baanga é de cerca de 30
minutos. O nivd de ldte no taque na plaaforma de recepcdo € controlado
manuamente e por ingpecdo visud do operador. Este deve pemanecer na metade do
tanque. O leite a grand é pesado na fébrica 2 vezes ab més para controle. Os registros
so fdtos pdo funcion&io responsave pea recepcdo do leite cru no laicinios e

mantidos no escritorio.
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6.5 - 6.9) Filtracdo

O ldte passa por um filtro grossaro antes cair na baanga, segue para 0 tanque
de acimulo com cgpacidade para 850 litros de leite e depois é bombeado através de dois
filtros mas finos aé o redfriador a placas. No redfriador, o lete deve aingir a
temperatura de aé 5°C. O liquido refrigerante é a égua e sua temperatura € controlada
pelo compressor deamonia. (T s [ 2°C).

O lete cru integrd € estocado em tanque isotérmico e mantido a temperatura de
até 5°C.

7.0) Coleta deleite cru em latdes
O leite cru é trangportado em latBes em caminh@o aberto aé o Ldicinios.

8.0) Recepcdo do leite no laticinios
S80 recebidos cerca de 1600 litros de leite cru em lado por dia O lete €

recebido 1 vez ao dia entre 10:00 — 10:30 horas. O tempo de transferéncia do leite cru
dos latdes paa a bdanca varia entre 15 — 20 minutos. A temperaura do lete na
recepcdo variaentre 15 e 20°C.

8.1 — 8.6) Andlises do leite na plataforma de recepcdo do laticinios

A andise redizada durante a recepcdo do leite é o teste de ressténcia o dizaral,
cujo resultado é responsivel pela aceitacdo ou ndo do lete. O leite &cido é rgetado e
descatado. A cada 3 vezes a0 més, deatoriamente, B0 redizadas andlises de gordura
no leite fornecido por cada produtor. A temperatura néo € medida durante a recepcéo de
leite cru em latGes.

O leate em conformidade é pesado. Os registros, constando do numero do
produtor, daia de recebimento do leite, resultado do tese do dizarol e assnatura do
responsével, sSo mantidos no laticinios e uma copia € enviada aos produtores.

8.7 — 8.8) Filtracdo

O late passa por um filtro grossairo antes car na baanga, segue para o tanque
de acimulo com capacidade para 850 litros de leite e depois € bombeado através de dois
filtros mais finos até o trocador de caor a placas para aguecimento.
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9.0 — 9.2) Centrifugacdo para desnate
S20 desnatados cerca de 1600 litros de leite e 0 tempo de desnate € de 35

minutos. Este tempo € controlado pda quanttidade de creme retirada do lete cru em
latéo.

9.3) Saida de creme
O creme € recolhido em latfes e estocado na camara de estocagem de lete

pasteurizado aé ser vendido. Uma parte do creme € utilizada na fabricacdo de requeijéo.

10.0 —10.2) Resfriamento do leite desnatado

O leite gpds 0 desnate passa pedo redfriador a placas. Uma amodtra de leite cru
desnatado € retirada durante o resfriamento e levada ao laboratdrio para medicéo do teor
de gordura. S6, entéo o leite desnatado € transferido para o tanque de estocagem de leite
cruintegrd.

12.0 — 12.2) Tanque de estocagem isotérmico deleite cru padronizado

O leite desnatado, com 0,3% de gordura em média, € bombeado para otanque de
estocagem isotérmico de leite cru integrd onde sBo migturados por agitacdo. O teor de
gordura do lete cru padronizado variade 3,0 a 3,1%.

S50 estocados 10000 litros de ldite cru/dia, de 2* a 5 feira Do éite recebido na
6® fera, 4200 litros SB0 processados no Ssdbado e no domingo e 5400 litros ficam
estocado até 2 fara. O tempo de estocagem do leite cru resfriado variade 1 a 3 dias.

13.0 — 13.8) Recirculagéo do leite cru estocado

O lete cru estocado é recirculado para controle da temperatura. A recirculacéo
do leite é feita gpds a pasteurizacdo e higienizacdo do pasteurizador.

Na recirculagdo, o tanque de estocagem é conectado a0 redfriador a placas e a0
tanque de equilibrio do pasteurizador e este € conectado ao redfriador a placas. O late €
entdo, bombeado do tanque de estoceagem para o0 resfriador a placas, passando pelo
tanque de equilibrio do pasteurizador, aé que T 1este O 5°C. O tempo de recirculacéo €
de gproximadamente 1 hora
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Ao find do processo, é retirada uma amodtra deste leite, no tanque de estocagem
isotérmico, pelo laboratorita para a redizecdo das andises de acidez, densidade,
crioscopia e antibidtico. A temperatura do leite também € confirmada no laboratorio. O
resultado da andise de antibidticos é utilizado para descarte ou ndo do lote Em caso
positivo, todo lote de leite cru estocado € descartado.

14.0 — 14.10) Transferéncia para o tanque de equilibrio do pasteurizador

Antes de iniciar a pasteurizagdo, sfo adicionadas a0 leite cru estocado no tanque
isotérmico, vitaminas A e D. A concentracdo de vitaminas varia com a quantidede de
leite estocada no tanque. A adicdo é redizada pdo responsvel pela pasteurizacdo e a
quantidade de vitaminas a ser adicionada é cdculada e pesada peo laboratorista
mediante o volume de |eite estocado.

O lete cru refriado é enviado para o tanque de equilibrio, que tem seu nive
mantido congtante automaticamente. Deste tanque, o leite € bombeado para a 1° secfo
de regeneracédo do pasteurizador, passando pea 2 secdo de regeneracdo. Ao find desta
*cd0 0 lete cru, aguecido peo leite pagteurizado em fluxo contracorrente, goresenta
uma temperatura de gproximadamente 60°C. O leite € entdo forgado através da secéo de
aguecimento, onde &gua a 78°C ou mais, circulando em lados opodos ao lete na
superficie de troca de cdor, aguece o leite a temperatura de pasteurizacéo (T = 76°C).
Esta temperatura € controlada e registrada automeaticamente no termoregistrador.

A tempeatura da &agua de aguecimento € controlada e regisrada
automdicamente nos painés regidradores do pasteurizador. O monitoramento  desta
temperatura é redlizado pelo funcionario responsave pela pasteurizacéo.

14.11 — 14.13) Homogeneizagdo

O leite a temperatura de pasteurizaco € homogeinizado. As pressdes na bomba-
pitéo do homogeneizador sdo controlades manuamente pelo operador, sendo a presséo
no 1° estagio igud a1600 ps e no 2° estdgio igud a500ps.

14.14 — 14.24) Tubo de retencéo

O lete, a temperatura de pasteurizacdo e 0b presso, flui aravés do tubo de
retencdo, onde permanece por 16 segundos. Na saidado tubo, o leite passa pelo sensor
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de temperaura ligado a um temOmetro e a0 regidrador de temperatura Caso a
temperaiura do leite sga inferior a 76°C 0 processo paa automaticamente. A vévula de
diverdficacdo de fluxo, que se encontra acoplada a este sSstema de controle térmico, €
acionada pneumaticamente, recusando este leite que retorna a0 tanque de equilibrio do
pasteurizador.

Por outro lado, o ldite corretamente pasteurizado passa pdas 2% e 17 segBes de
regeneracd0 do padteurizador e em seguida pea se¢do de redfriamento, onde sua
temperatura é reduzida a 4°C.

Um termografo, juntamente com a vdvula automdtica de diversficacdo de fluxo,
conditui 0 Ssema de controle e de seguranca do padteurizador, se encarregando de
observar as temperaturas limites de seguranca e de regisrar a temperatura de
pesteurizacdo durante a operacdo do eguipamento. Os mapas da pasteurizacdo S0
mantidos no laboratrio como registros do processo.

15.0 — 19.0) Tanque de estocagem do leite pasteurizado

Do taque de estocagem, o leite pagteurizado resfriado € bombeado para o
tanque de equilibrio da méquina de envase. Todo late processado € envasado no mesmo
dia, ndo permanecendo estocado.

O lete pagteurizado redfriado € entdo envasado em embdagens de 1000 mL de
polietileno de baixa densdade e permeavd a luz, em seguida acondicionado em caixas e
edocado em camaa fria a T = 5°C aé saem trandferidos paa o caminhdo e
digribuidos. A temperaura da camara de esocagem € controlada automaticamente por
compressores. Durante a didribuicdo, a temperatura no interior do caminh& permanece
emtorno de 5°C.

20.0) Vargo
Nenhum tipo de controle do produto find nos pastos de venda € redlizado.

21.0) Consumidor

S0 pessoas de todas as idades, desde criangas a idosos, inclusve pessoas
imunodeficientes. O produto € consumido apés fervura, refrigerado ou a temperaura
ambiente, dentro do prazo de vaidade contido na embaagem.
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4.2.1.2. Aplicagio dos 7 principios do APPCC para o plano APPCC
para as condicdes atuais de processamento do laticinios

O Quadro 3 gpresenta os resultados da andlise de perigo redizada para o plano
APPCC nas condigbes auas de processamento com o auxilio da évore decisoria
adotada pelo IDFA (1996). Nesta andise, foram identificados os perigos relacionados a

cada etgpa do processo e sua natureza fisica, quimica ou microbioldgca

Quadro 3: Andise de perigos para o plano APPCC nas condigOes atuais de processamento do laticinios.

Etapas do processo Perigo identificado Medidas preventivas PCC?
Recepcao do leite cru no - Microbiol 6gico: - Microrganismos patogénicos
laticinios: Recepcdo, Conex& | microrganismos serdo eliminados pela
do caminh&o aos equipamentos | patogénicos, contaminagdo pasteurizacdo Néo
de recepcdo e transferéncia microbiolégica - Menor tempo de transferéncia
Tanque de acimulo - Fisico: fragmentos sdlidos, |- Manutengdo dos filtros
(conjunto de pesagem, peneira | presencade materiais - Osfiltros sfo apropriados
parafiltragdo grosseira, tanque | estranhos que possam paraprevenir a passagem de
de acimulo) permanecer no produto objetos grandes o suficiente Néo
final, fragmentos sdlidos para representarem um perigo
- Microbiol 6gico: - Tempo minimo de
crescimento bacteriano permanéncia do leite cru no
tanque de acimulo
Filtragdo fina - Fisico: presengade - Manutencgo dos filtros
materiais estranhos que - Osfiltros s8o apropriados Néo
possam permanecer no paraprevenir a passagem de
produto final, fragmentos pequenos fragmentos que
solidos |possam representar um perigo
Resfriamento - Microbiol 6gico: - Resfriamento do leite cru
crescimento de - Manutenc¢go do resfriador Néo
microrganismos,
microrganismos patogéni cos
Tanque de estocagem - Microbiol6gico: - Microrganismos patogénicos
isotérmico de leite cru integral crescimento de serdo eliminados pela
microrganismos, pasteur izagdo Néo
microrganismos patogénicos |- Controle de temperaturae
tempo minimo de estocagem
- Manutencdo dos tanques
Tanque de estocagem - Quimico: residuos de - Andlise para deteccéo de
isotérmico de leite cru antibidticos antibi6ticos
padronizado - Microbiol6gico: - Controle de temperaturae Sim (Q)
microrganismos tempo de estocagem
patogénicos, crescimento - Manutencéo dos tanques
bacteriano isotérmicos de estocagem
- Microrganismos patogénicos
serdo eliminados pela
pasteurizacdo
Resfriamento em recirculagéo - Microbiol égi co: - Controle de temperatura e
crescimento de tempo de recirculacéo Néo
microrganismos - Microrganismos patogénicos
serdo eliminados pela
pasteurizaco
- Manutencao do resfriador
Adigdo devitaminas A eD a0 - Quimico: niveistoxicosde |- Controle da quantidade de
Ieite cru padronizado no tanque | vitaminas vitamina adicionada Sim (Q)
de estocagem - Registro do estoque de leite
cru no tanque de estocagem
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Quadro 3: Andise de perigos para o plano APPCC nas condigdes atuais de processamento do laticinios.

Etapas do processo Perigo identificado M edidas preventivas PCC?
Inicio da pasteurizag&o: - Microbiol 6gico: - Sanitizacdo do equipamento
Transferénciado leitecru para | contaminagdo - Sistema automético de
0 pasteurizador, Aquecimento microbiologica, seguranca para prevenir
atemperatura de pasteurizagdo, | microrganismos variaches de temperatura
Tubo de retencdo, Secdo de patogénicos, tempo de - Funcionamento correto do Sim (M)
regeneracdo (leite em residénciainsuficiente para termégrafo
contracorrente), Secéo de eiminagéo de - Aquecimento prévio com
resfriamento com agua gelada microrganismos aguado sstemade

patogénicos, pasteurizacdo
recontaminacéo - Manutencdo, desmontagem e
inspecdo do equipamento
- Bindmio tempo/temperatura
adeguado
- Razd0 seguraentrea
particula mais répida e o tempo
médio de residéncia
- Controle de fluxo
- Funcionamento adequado da
vévulade diversficacdo de
fluxo
- Smulagdo do funcionamento
do sstema de seguranca
- Controle e garantia de que a
pressdo no lado do leite
pasteurizado sgja no minimo
0,5 bar maior que a pressao no
lado do leite cru entre as
superficies do trocador de calor
- Agua gelada com cagpacidade
para garantir o controle correto
de temperatura
Homogeneizacdo - Microbiol6gico: - Microrganismos patogénicos
microrganismos patogénicos | serdo eliminados pela Néo
pasteurizagdo
Tanque de estocagem de leite - Microbiol 6gico: - Higienizacdo do tanque de
pasteurizado recontaminacdo estocagem Néo
M#équina de envase: Tanque de - Microbiologico: - Higienizac&o do equipamento
equilibrio daméuinade recontaminagao e do tanque de equilibrio da Sim (M, F)
envase - Fisico: materiais estranhos, | méaquinade envase
fragmentos sdlidos - Descarte das 10 primeiras
embalagens
Leite pasteurizado embaladoe - Microbiolégico: - BEvitar danos nas embalagens
acondicionado em caixas recontaminagdo - Manipulagéo adequada do Né&o
produto
- Seguir asingrugdes de
empilhamento
Estocagem na camara fria - Microbiolégico: - Controle de temperaturado ar
crescimento bacteriano, durante o armazenamento Sim (M)
recontaminagao - Controle do tempo de
estocagem
Distribuicéo - Microbiol gico: - Acondicionamento do Sim (M)
crescimento bacteriano, produto de acordo com as
microrganismos patogénicos | instrugdes recomendadas
Vaego - Microbiolégico: - Manutenc&o do produto nas
crescimento bacteriano, condigdes recomendadas Néo
microrganismos patogénicos
Consumidor - Microbiolégico: - Instrugdes claras de uso, data
crescimento bacteriano, de validade e condigdes de Né&o

microrganismos patogénicos

estocagem
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Quadro 3: Andlise de perigos para o plano APPCC nas condicoes atuais de processamento do laticinios.

Etapas do processo Perigo identificado M edidas preventivas pCC?
Higienizacdo (caminhdo e - Microbiol 6gico: - Equipamentos, utensilios, etc.
equipamentos de transferéncia | contaminacéo cumprindo as normas de
de |eite cru, conjunto de microbiol6gica, crescimento | desenho sanité&rio Sim (M, Q)
pesagem, peneira e tanque de bacteriano, microrganismos | - Procedimentos de
actimulo, tanque de estocagem patogénicos higienizagdo empregados
deleite cru, sstemade - Quimico: residuos de - Treinamento
pasteurizagdo, maguina de detergentes e sanificantes
envase, higienizagdo pessoal)
Coleta de leite cru em latbes - Quimico: residuos de - Higienizac&o dos latdes
detergentes e sanificantes
nos latdes
- Microbiol6gico: Néo

contaminagdo bacteriana,
microrganismos patogénicos
- Fisico: materiais estranhos,
fragmentos sdlidos

Recepcao do leite cru em latbes | - Microbiol 6gico: - Microrganismos patogénicos
no laticinios Recepgdo, Microrganismos serdo eliminados pela
Pesagem por produtor patogénicos, crescimento pasteurizacdo
bacteriano - Tempo minimo de
- Quimico: residuo de permanéncia do leite cru no Né&o
detergentes e sanificantes tanque de acimulo
- Fisico: fragmentos sdlidos, | - Higienizag&o do conjunto de
presencade materiais pesagem, peneira e tanque de
estranhos que possam acimulo
permanecer no produto - Manutengo dos filtros
final, fragmentos solidos - Os filtraos sdo apropriados
paraprevenir a passagem de

objetos grandes o suficiente
para representarem um perigo

Resfriamento do leite - Microbiolégico: - Agua gdlada com capecidade Néo
desnatado crescimento de para garantir o controle correto
microrganismos de temperatura
Controle de pragas - Fisico: fragmentos de Programa de controle de
insetos, insetos prages Sim (F)
- Microbiol6gico:
Recontaminagso,

contaminagdo bacteriana,
microrganismos patogénicos

O Quadro 4 gpresenta as descrigdes resultantes da gplicagdo dos principios
APPCC, induindo desde os PCC identificados a@é a mandra de veificad-los do plano
APPCC nas condigdes auas de processamento do laicinios avdiado
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Quadro 4: Descrigdo do plano APPCC nas condigdes atuai's de processamento do licinios.

PCC / Etapasdo Perigo Ponto de controle Limite Monitoramento/ Registros Responsavel Acdes Verificacdo
processo critico Fregiiéncia corretivas
PCC1/ Quimico - Andisesde - Auséncia - Cadatanque - Reaultados das - Laboratorista - Rejeicdo do - Supervisio
Tanque de antibidticos (limite do diariamente andlises lote - Controle
estocagem de leite método) doskits de
cru padronizado andisede
antibiéticos
PCC2/ Quimico - ConcentragOes - 20mg do - Controle da - Quantidade de - Funcioné&riodo | - Separac®b do | - Controledo
Adicéo de adequadas formulado quantidade de vitamina processamento lote estoque
vitaminas A eD ao Vitamina (A e |vitaminaadicionada | adicionada - Investigagdo | - Quantidade
leitecru D)/L deleite - Registro do estoque - Laboratorista daorigem do adicionada
padronizado de leite cru no tanque desvio - Afericio da
de estocagem baanca
PCC3/ Microbiologico | - Temperatura e - 76°C durante |- Controle de - Mapas deregistro | - Funcion&iodo | - Investigagdo | - Supervisio
Transferéncia do tempo de o tempo temperatura da pasteurizagdo processamento daorigem do - Afericdo
leite cru parao pasteurizac@o minimode 16 |- Instrumentos de - Manutenc&o, desvio dos
pasteurizador - Tempo deresidéncia | seg controle/ Continuo cdibragdo e - Melhoriadas | instrumentos
(Inicio da do leite no tubo de -16s,ga76°C |- Controle defluxo afericdo dos medidas - Manutengéo
pasteuri zaggo), retencdo - Manutengdo do instrumentos e do preventivas do
Aquecimento a - Diferencia de sstemade seguranca | pasteurizador - equipamento
temperatura de pressao - 0,5 bar - Acompanhamento | - AgBes corretivas Reprocessamen
pasteurizago, dos resultados das - Mapas de registro to
Tubo de retencéo, andlises defosfatase detemperaturae - Ajuste da
Secéo de a cada operacéo posicdo davavula temperatura e
regeneracéo (leite de diversificacdo tempo
cruem de fluxo do
contracorrente), pasteurizador
Secéo de - Desvios durante o
resfriamento. processo
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Quadro 4: Descrigdo do plano APPCC nas condigOes atuais de processamento do laicinios.

PCC / Etapasdo Perigo Ponto de controle Limite Monitoramento/ Registros Responséavel Acdes Verificagdo
processo critico Fregléncia corretivas
pPCC4/ Microbiologico | - Temperatura -0 4°C - Instrumento de - Planilha de - Operadorda | - - Supervisio
Méguinade envase medidal a cada temperatura maquinade Reprocessamen
Fisico operagao envase to - Programa
de coletade
- Inspegdo visua/ - Resultados da - Laboratorista | - Verificagdo amostras para
amostragem a cada lote | inspecdo visual datemperatura | andise
nasecéo de
- Anélise microscopica resfriamento do
do produto final/ 1vez | - Resultado das pasteurizador
por semana andlises
PCC5/ Microbioldégico | - Temperaturado ar -0 5°C - Instrumento de - Planilha de - Funcionario - Ajuste da - Supervisio
Estocagem do leite durante a estocagem medida/3 vezes ao dia temperatura do temperatura
pasteurizado em processamento - Afericéo
camarafria
PCC6/ Microbiolégico | - Temperatura de -0 6°C - Instrumento de - Planilha de - Motorista - Ajuste da - Supervisio
Distribuicdo transporte medida/ Inicio e temperatura temperatura e
término do transporte umidade do ar - Afericdo




Quadro 4: Descricdo do plano APPCC nas condices atuais de processamento do laticinios.

PCC / Etapasdo Perigo Ponto de controle Limite Monitoramento/ Registros Responsavel Acles Verificagao
processo critico Fregiéncia corretivas
PCC7/ Microbiol6gico | - Procedimentos de - Inspegdo visua/ a - Resultado des - Higienizacdo | - Supervisio
Higienizac&o higienizacéo cadaturno andlises maisrigorosa
Quimico (temperatura, tempo - Andlises - Treinamento dos nos casos em - Avadiagdo
decirculacdo / (bioluminescéncid)/ a funcionarios quecs dos
contato, concentragdo cadaturno resultados das resultados
das solugdes - Andlises laboratoriais andises de das andlises
detergentese (swab)/ 2 vezes ab més Contagem
sanificantes): - Treinamento dos Total forem
funcionérios/a cada 6 acimados
meses vaores
normalmente
encontrado
- Caminh& e -2 - Funcionério
equipamentos de vezes/'semana daplataforma
transferénciado leite | higienizagdo
cru completado
caminh&o
(lavagem
prévia com
aguaa
temperatura
ambiente/10
minutos,
circulacéo de
solugéo
acalina 1,0%
de dcdinidade
caugticaa
80°C/10
minutos,
enxagie com
aguafrial 10
minutos,
circulacéo de
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Quadro 4: Descricdo do plano APPCC nas condices atuais de processamento do laticinios.

PCC / Etapas do Perigo Ponto de controle Limite Monitoramento/ Registros Responsavel Acles Verificagao
processo critico Fregliéncia corretivas

solugdo &cida
1,0% de acidez
total a70°C/10
minutos e
enxaglie com
aguaa
temperatura
ambiente/10
minutos.

- Demaisdias
lavagem apenas
com &guaa
temperatura em
torno de
80°C/30minutos
- Funcionario
daplataforma

- Conjunto de - Limpeza
pesagem, peneirae | manua apds
tanque de acimulo recepcdo deleite
cruagrane eem
latBes. A pré-
lavagem éfeita
com &guaa
temperatura
ambiente,
seguidade
lavagem com
detergente para
limpeza manual e
enxagiie com
aguaasorC.
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Quadro 4: Descricdo do plano APPCC nas condices atuais de processamento do laticinios.

PCC / Etapas do
pr ocesso

Perigo

Ponto de controle

Limite
critico

Monitoramento/
Fregiéncia

Registros

Responsavel

Acdes
corretivas

Verificagao

- Tanque de
estocagem de leite cru

- Resfriador a placas

- Limpeza
manual, apds a
pasteurizagéo.
Pré-lavagem
com &guaa
temperatura
ambiente,
seguidade
lavagem com
detergente para
limpeza
manud e
enxaglie com
agua a4eec.

-2
vezes/semana
higienizagdo
completado
resfriador a
placas
(lavagem
prévia com
aguaa
temperatura
ambiente/10
minutos,
circulacéo de
solucéo
dcdinal,0% a
80°C/10
minutos,
enxéglie com
aguafrial 10
minutos,

- Funcionério
do
processamento

- Funcionario
do
processamento
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Quadro 4. Descricdo do plano APPCC nas condicdes atuais de processamento do laticinios.

PCC / Etapasdo Perigo Ponto de controle Limite Monitoramento/ Registros Responsavel Acdes Verificagdo
processo critico Fregiéncia corretivas

circulacéo de
solugdo &cida
1,0% a70°C/10
minutos e
enxégiie com
aguaa
temperatura
ambiente/10
minutos.

- Demaisdias
lavagem apenas
com &guaa
temperatura em
torno de
80°C/30minutos

- Funcion&rio
do
processamento

- Sgtemade - Limpeza CIP ao

pasteurizacdo término de cada

( pasteurizador, processamento

homogeneizador e (lavagem prévia

tanque de estocagem com &guaa

de leite pasteurizado) temperatura
ambiente/10
minutos;
circulagéo de
solucdo acalina
1,0% de
acalinidade
caligticaa
80°C/15 minutos;
enxéagiie com
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Quadro 4: Descricdo do plano APPCC nas condices atuais de processamento do laticinios.

PCC / Etapas do
pr ocesso

Perigo

Ponto de controle

Limite
critico

Monitoramento/
Fregiéncia

Registros

Responsavel

Acdes
corretivas

Verificagao

- M&quina de envase

aguafrial10
minutos,
circulacéo de
solugdo &cida
1,0% de acidez
total a74°C/10
minutos e
enxaglie com
aguaa
temperatura
ambiente/10
minutos

- Sanitizagdo
antesdoinicio
de cada
processamento

- 1 vez/semana
améguinade
envase é
desmontada e
&

pecas lavadas
manual mente
com detergente
neutro,
enxaguadas
com agua
quente

(O 80°C)e
sanitizadas
com vapor

- Operador da
mégquinade
envase
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Quadro 4: Descricdo do plano APPCC nas condices atuais de processamento do laticinios.

PCC / Etapas do
pr ocesso

Perigo

Ponto de controle

Limite
critico

Monitoramento/
Fregiéncia

Registros

Responsavel

Acdes
corretivas

Verificagao

- Centrifuga

- Nosdemais
dias, lavarse com
aguaall 80°C/
10-15 minutos e
apos lavagem
adiciona-se cerca
de50mL de
hipoclorito de
sodio ao tanque
de equilibrio,
onde permanece
até aproxima
lavagem com
aguaa 80°C/20
minutos antes do
inicio de cada
processamento

- Desmontagem
das pegas e
lavagem com
dguaa8lCe
detergente
comum apés
pasteurizagéo.
Os pratos sio
imersos em
solugdo dcalina
de soda caugtica
1%de
acdinidade
caustica

- Funcionério
do
processamento
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Quadro 4: Descricdo do plano APPCC nas condices atuais de processamento do laticinios.

PCC / Etapas do Perigo Ponto de controle Limite Monitoramento/ Registros Responsavel Acles Verificagao
processo critico Fregiéncia corretivas
a80°C/20
minutos e
depois
enxaguados
com &gua a
80°C
- Pisos - Lavagem
didriaao final - Funcionérios
de cada da plataforma/
processamento processamento
- Pessod - Lavagem ao - Funcionérios
entrar na &rea dafébrica
de
processamento
com solugdo
paralavagem
ds méos e
aguaa
temperatura
ambiente
pPCC 8/ Microbioldgico | - Areade - Auséncia - Inspegéo visua/ - Planilha de - Funcionérios | - Notificar - Supervisio
Controle de pragas processamento continuo ocorrénciade do empresa - Controle
Fisico - Area externa pragas processamento | contratada dos registros
e recepcio responsavel
pelo controle
de pragas

61




4.2.2. Plano APPCC consderando a adequac&o do laticinios aos programas
de pré-requisitos

4.2.2.1. Etapas prdiminaresdo APPCC

I. Comprometimento da administracéo

De acordo com os objetivos deste trabdho, foi comunicado a adminisracdo do
laticinios sobre a intencBo do desenvolvimento do APPCC paa a linha de
processamento de leite pasteurizado homogeneizado tipo C. Ede comprometimento se
deu aravés da permissio para a coleta de dados e informacdes e peo acompanhamento
do processo dentro do laticinios.

I1. Descrigdo do produto e I ntencéo de uso
A) Nome do produto: Lete Tipo C peadronizado homogeneizado adidonado de
vitaminas A eD.
B) Caracterigticasimportantes do produto final:
Peso: vaor minimo 1000g;

Vodume vaor minimo 1000 mL;

Dengdade: vaor minimo 1000 g/L;
Criosoopia vaor maximo: - 0,530°H; *
Gordura: 3,2%;*

EST: 11,8-12,4%;

ESD: vaor minimo 8,4%;*

Acidez 0,14 a0,18g de &cido 1&ica/100g; *

Peroxidase: podtiva/ Fosfatase: negativa;

Contagem padrdo em placas UFC/mL:n=5; ¢ = 2m=1,0x 10°M = 30 x10° ;*
CdliformestotagmL: (n=5, =2, m=5, M=10);*

CdliformesfecasmL: (n=5, =2, m=2, M=5)*

Sdmorda sg/25mL: (n=5, c=0);*

Estocagem de 1 dia, nafébrica, atemperatura de até 4°C;

Pesteurizago: 76°C/16 segundos.

* Vaores seguindo a Portaria N°146/1996 do Ministério da Agricultura e Abastecimento.
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C) Formas de uso do produto:
Consumido por adultos, criangas, idosos e por pessoas imunodeficientes,
Consumido puro ou adicdonado de outros ingredientes como  aglcar,
achocolatados, etc; Consumido gelado, atemperatura ambiente ou gpos fervura;
Utilizado como ingrediente em formulagBes casdras.
D) Caracteristicas da embalagem:
Polietileno de baixa densdade permeéve aluz com capacidadede 1 L.
E) Prazo devalidade:
3 dias a partir da data de fabricacéo.
F) Onde o produto sera vendido:
Supermercados, padarias,
G) Instrugdes contidasno rétulo:
Manter o produto refrigerado aé 10°C;
O produto néo deve ser utilizado como Unica fonte de dimentacéo pelo lactante;
Informagbes nutricionals, seguindo as exigéncias da legidacdo paa rotulagem
de dimentos
H) Controles especiais durante distribuicéo e comercializagao:
Transporte em caminhdes atemperatura de até 4°C;
Acondicionamento correto e manussio  adequado do  produto  conforme
ingtrucoes,
Manter o produto sob refrigeracéo atemperatura de até 10°C.

I11. Descricdo do fluxograma de producédo
A Fgua 2 apresenta o fluxograma do processo de fabricagdo do leite

pegteurizado  homogeneizado tipo C conddaando a adegquacdo do Idicinios aos
programeas de pré-requisitos.
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Figura 20 Fuxograma do processamento de leite pasteurizado homogeneizado tipo C para o plano
APPCC considerando a adequacdo do laticinios aos programas de pré-requisitos.



6.1 6.2 Registro

Transferéncia

Nivel do tanque Vdor
de equilibrio(A) limite

6.5
Filtraggo grosseira/Tanque
de acimulo

6.6 v

Filtracéo fina

6.7 h J : :

Resfriamento

6.8 v

Tanque de estocagem
isotérmico deleite cru integral

A
P
N

12.0 PCC1

isotérmico de leite
cru padronizado

12.1 Tempo de 2.2
estocagem

Registro

Figura 2. Fuxograma do processamento de leite pasteurizado homogeneizado tipo C para o plano
APPCC considerando a adequago do laticinios aos programas de pré-requisitos.
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Figura 2 Fluxograma do processamento de leite pasteurizado homogeneizado tipo C para o plano APPCC
considerando a adequagdo do laticinios aos programas de pré-requisitos.
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Figura 2. Fluxograma do processamento de leite pasteurizado homogeneizado tipp C para o plano

APPCC consderando a adequagao do | aticinios aos programas de pré-requisitos.
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Figura 22 Fuxograma do processamento de lete  pasteurizado homogeneizado tipo C para o plano
APPCC consderando a adequagao do | aticinios aos programas de pré-requisitos.
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Figura 20 Fluxograma do processamento de leite pasteurizado homogeneizado tipo C para o plano
APPCC consderando a adequacdo do laticinios aos programeas de pré-requisitos.
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A Figura 2A apresenta o fluxograma de ecepcdo do lete em latéo para o plano APPCC
condderando a adequiacéo do laticinios aos pré-requisitos.
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Figura 2A: Huxograma de recepcdo do lete em laido para o plano APPCC condderando a adequacéo do

| aticinios aos programeas de pré-requisitos.
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Figura 2A: Fluxograma de recepcdo do leite em lat@o para o plano APPCC condderando a adequacdo do

| aticinios aos programeas de pré-requisitos.
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A) Descricdo do fluxograma de producdo de leite pasteurizado homogeneizado tipo
C considerando a adequacéo do laticinios avaliado as BPF e POPH

1.0) Estocagem do leite cru na fazenda

O lete cru edocado na fazenda em tanques isotérmicos deverd ser resfriado a
temperatura de até 4°C dentro de a€ 3 horas gp0s a ordenha e mantido a edta
temperatura até sua coleta Os tanques deverdo ser higienizados adequadamente sempre

que forem esvaziados.

1.1) Avaliagdo do motorista

O motoriga devera verificar a temperatura do leite cru no tanque de expansio e
avdiar as condigdes do leite por ingoecdo visud, odor e sdbor antes de iniciar sua
transferéncia para 0 caminhdo. O motorigta devera também registrar 0 volume de lete a
cada coleta e repassalo ao funcionério do laticinios na recepcao.

1.2-1.3) Valor determinado
Em casos de desvios, 0 motorista devera comunicar 0 responsavel ou o laicinios

parainstrugdes.

1.4 — 1.5) Coleta de amostras de leite cru por produtor e andlises laboratoriais na
fébrica

O laicinios recebe leite cru a grand de 15 produtores. As amostras de leite cru,
de cada produtor, deveréo ser coletadas 1 vez/semana pelo motorista e levadas a0
laboratorio do Idicinios para andise. Deverdo s redizadas as andises de gordurg,
crioscopia, acidez, pH, denddade, contagem totd de mesdfilos conservante e
lactofiltracdo dém da medicdo de temperatura do leite redfriado, contagem de cdulas
somédticas, teor de proteina totd, teor de Sdlidos ndo gordurosos, teste de ressténcia ao
dizarol a72°GL.

1.6) Registros

Os laudos com os restados das andises deverdo ser assnados peo

responsavel, arquivados no l&ticinios e uma copia repassada aos produtores.

72



2.0-3.0) Trangporte

O ldte cru, trangportado em caminh@otanque, deverd apresentar a temperatura
de até 4°C a0 chegar a0 ldicinios. A cgpacidade méxima do caminhdotanque € de 4250
litros de late didribuidos por 2 tanques O tempo mé&ximo de trangporte do lete é de 40

minutos e o ponto mais digante de coletade leite € 24 Km em relaco ao laticinios.

4.0) Recepcao do leite cru no laticinios

S0 recebidos diariamente cerca de 8400 litros de late a grand no Idicinios A
recepcdo do leite cru inicda & 7:.00 horas e & 900 horas em dias dternados,
dependendo do trgeto feito pdo motoriga Séo recebidos 3 lotes de leite a grand por
dia com um intervdo de 1 hora e 30 minutos entre cada recegpcdo. O témino da
recepcao é gerdmente em torno das 12:00 horas.

4.1) Coleta de amostras pelo laboratorista

O laboratorida devera coletar uma amodtra de lete cru de cada tahque do
caninhdd paa andises ladboratorias, assm que o caminhd chegar a plaaforma de
recepcdo do laticinios A temperaura do leite deverd ser medida e esar no méximo a

7°C. Oslotes com temperatura superior a 7°C deveréo ser separados e avdiados.

4.2) Analises laboratoriaisderotina
As andisss redizadas diaiamente a cada lote recebido s acidez, densdade,

gordura, crioscopia
4.3 — 4.4) Monitoramento

Os regigros deverdo ser mantidos no laboratério do laticinios. Duas vezesmés,
os vaores de temperdura e volume medidos deverdo ser avdiados. Desvios na

temperatura  deveréo ser regisrados e andisados separadamente. Os resultados da
demai's andlises também deverdo ser avdiados peo menos 1 vez/més.

5.0) Conex&o do caminh&o aos equipamentos de r ecepcao
O caminhdo devera s conectado a um tanque de equilibrio, congtantemente

tampado, e entéo bombeado para a badanga Os equipamentos de recepcéo deverdo estar
corretamente higienizados antes de cada recepgéo.
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6.0 — 6.4) Tranderéncia

O tempo de transferéncia do leite do caminh@ para a bdanca e desta para o
tanque de estocagem de leite cru deve ser o menor possivd. O leite a grand deve ser
pesado na fébrica a cada recepcdo para controle e registro da quantidade de leite
recebida. Os registros deverdo ser feitos pedo funcion&io responsdvel pea recepcdo do

leite cru e mantidos no laticinios.

6.5 — 6.8) Tanque de estocagem isotérmico de leite cru integral
O lete devera passar por um filtro grosseiro antes da baanga, seguir para o

tanque de acimulo, onde devera permanecer por menor tempo possivel e sr bombeado
aravés de dois filtros mais finos até o resfriador a placas.

O leite devera ser resfriado imediatamente até 4°C. Sigemas que determinem as
condigbes de funcionamento do redfriador a placas e que controle automaticamente o

diferencid de pressio entre as superficies do trocador de caor deverdo ser usados.

8.0) Recepcdo do leite no laticinios

S0 recebidos cerca de 1600 litros de leite cru em latdo por dia O lete é
recebido 1 vez ao dia entre 10:00 — 10:30 horas. O tempo de trandferéncia do leite cru
dos latbes paraabdancavariaentre 15 — 20 minutos

8.1 — 8.6) Andlises do leite na platafor ma de recepcéo do laticinios

A andise redizada durante a recepcdo do leite € o teste de resigéncia ao dizaral,
cujo resultado serd responsivel pela acaitacdo ou ndo do lete. O leite &cido devera ser
rgjeitado e descartado.

O lete em conformidade sd pesado. Os regidros, condando do nimero do
produtor, data de recebimento do lete, resultado do teste do dizarol e assnatura do

responsivel, seréo mantidos no aticinios e uma copia enviada aos produtores.

8.7 — 8.8) Filtracdo
O lete devera passar por um filtro grossairo antes da baanga, seguir para o
tanque de aclmulo, onde devera permanecer por menor tempo possive e ser bombeado

atraves de dois filtros mais finos até a centrifuga
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9.0 — 9.3) Centrifugacdo para desnate
S50 desnatados cerca de 1600 litros de lete e o tempo de desnae é de 35
minutos. O creme devera ser recolhido em latbes higienizados e edtocado em loca

goropriado aé utilizacéo.

10.0 —10.2) Resfriamento do leite desnatado

O leite agpbs 0 desnate deverd ser resfriado até 4°C. Uma amostra de leite cru
desnatado deverd ser colegtada durante o resfriamento e levada ao laboratdrio para
medicdo do teor de gordura SO, entdo o lete desnatado, com 0,3% de gordura em
média, devera ser tranderido para o tanque de estocagem de leite cru integrdl.

12.0 — 12.2) Tanque de estocagem isotérmico deleite cru padronizado

O ldate desnatado redfriado deverd sr bombeado para o0 tanque de estocagem
isotérmico de lete cru integrd onde serd misturado por agitacdo. O teor de gordura do
leite cru padronizado deve ser em média de 3,0%.

O tempo de estocagem de lete cru padronizado devera ser no mé&imo de 72
horas a temperatura de aé 4°C. O controle visud da temperaura do leite estocado
devera s redizado no minimo 3 vezes a dia e 0s vadores observados deverdo ser

registrados. O tempo de estocagem também devera ser controlado e registrado.

12.5 - 12.8) Andliseslaboratoriaisderotina

Devero ser coletadas amodras do tanque de estocagem de leite cru padronizedo
paa andises de adidez, denddade, crioscopia diaiamente. A andise de antibiGticos
devera ser redizada diariamente e utilizado para descate ou nédo do lote Em caso
positivo, todo lote deverd ser descartado. Todos os resultados deverdo ser registrados.

13.0 — 13.8) Transferéncia para o tanque de equilibrio do pasteurizador

Antes de inicar a padeurizacido, deverdo ser adicionades ao leite cru
padronizado estocado no tanque isotérmico, vitamines A e D. A alicdo deverd ser
redizada pdo responsivedl pda pedeurizacd e a quantidade de vitamines a ser
adicionada cdculada e pesada pdo laboratoriga mediante o volume de leite estocado
registrado.
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Ede leite devera sr entéo enviado para o tanque de equilibrio do pasteurizador.
Degte tanque, 0 leite serd bombeado para a 12 secio de regeneragdo do pasteurizador,
passando pela 2° secBo de regeneracdo. Ao find desta secdo o kite cru, serd aguecido
pelo lete pasteurizado em fluxo contrecorrente, cuja temperatura deverd ser registrada
O leite srd entéo forcado através da seCdo de aguecimento, onde &gua circulando em
lados opodos a0 lete na superficie de toca de cdor aguecera o leite a temperatura de
pasteurizacdo (T = 76°C). Edta temperatura é controlada e registrada automaticamente
no termoregistrador. A temperatura da &gua também devera ser controlada e registrada
automdicamente nos pands regidradores do pasteurizador. O monitoramento  destas
temperaturas devera ser redlizado pelo funciondrio responsével pela pasteurizaco.

Ssemas que determinem as condicBes de funcionamento do trocedor de cdor e
gue controle automaticamente o diferencid de pressio entre as superficies do trocador
de calor deverdo ser usados.

Uma smulacdo periddica do funcionamento do Sstema de seguranca do
pesteurizador deverd ser redizada assim como a dericdo do tempo de resdéncia do
leite no tubo de retencéo.

13.19 — 13.21) Homogeneizacao

O lete a temperaiura de pasteurizacdo devera sr homogeneizado. As pressies
na bomba-pitdo do homogendzador serdo controladas manudmente pelo  operador,
sendo a pressfo no 1° estagio igud a1600 ps e no 2° estagio igua a500ps.

13.22 — 13.38) Tubo deretencéo

O lete, a temperatura de pasteurizacdo e b pressdo, flui aravés do tubo de
retencdo, onde deverd permanecer por 16 segundos. Na saida do tubo, o leite passa por
um sensor de temperatura ligado a um termOmetro e ao registrador de temperatura.

Can a tempeaura sda infeior & 76°C o0 proceso devera parar
automaticamente. A vavula de diversficacdo de fluxo, que se encontra acoplada a este
sgema de controle térmico, deverd ser acionada pneumaticamente, recusando este leite
que retorna a0 tanque de equilibrio do pagteurizador. O leite corretamente pasteurizado
passa pelas 2 e 1% segbes de regeneracio do pasteurizador e em seguida pela secio de
resfriamento, onde sua temperatura devera ser reduzida a 4°C.
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A temperatura do leite pasteurizado redfriado e da é&gua utilizada no resfriamento
deverdo s controladas. Os mesmos Sdemas paa controle do diferencid de presséo
entre as superficies do trocador de cdor e funcionamento do equipamento deverdo ser
utilizados. A deicdo e cdibracdo dos eguipamentos bem como  manutencéo,
desmontagem e ingpecdo do padeurizador deverd s redizados em  intervaos
determinados.

Um termografo, juntamente com a vévula de diversficagdo de fluxo, conditui o
gdema de controle e de seguranca do pasteurizador, se encaregando de obsarvar as
temperaturas limites de seguranca e de regisirar a temperatura de pasteurizagdo durante
a operacdp do equipamento, que também deverd ser tetado em periodos determinados
Os mapas da padeurizacdp deverdo s mantidos no laboratorio como regisros do

Processo.

14.0 — 18.0) Tanque de estocagem do leite pasteurizado

Todo leite processado deverd ser envasado no mesmo dia, ndo permanecendo
estocado. Do tanque de estocagem, o leite pasteurizado resfriado serd bombeado @ra o
tanque de equilibrio da méguina de envase. A temperatura do leite durante o envase
devera ser de até 4°C e seus vaores registrados durante 0 processo.

O lete pagteurizado redfriado € entdo envasado em embdagens de 1000 mL de
policileno de baixa densdade e pemedve aluz, em seguida acondicionado em caixas e
edfocado em camara fria a T = 4°C aé serem tranderidos paa o caminhdo e
digribuidos. O controle visud da temperatura da camara de estocagem devera ser
redizado no minimo 3 vezes @ dia e regidrada por um funcion&io. O tempo de
edocagem, assim como a quantidade estocada e didribuida deverdo ser controlados e
registrados.

Durante a didribuicdo, a tempeaura no interior do caminhd deverd
permanecer em torno de 5°C. Devera ser feito também o registro da temperaura de
distribuicdo do leite

19.0) Vargo

Deverd0 s regidradas as condicdes de comercidizacdo do produto, como
tempo e temperatura, Nos pontos de venda
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20.0) Consumidor

Poderéo ser pessoas de todes as idades, desde criangas a idosos inclusve
pessoas imunodeficientes. O produto podera ser consumido apds fervura, refrigerado ou
atemperatura ambiente dentro do prazo de vdidade contido na embdagem.

B) Procedimentos de higienizacdo consderando adequacdo dos laticinios as
BPF/POPH

1) Caminh&o detransporte deleite a grand

O caminh@d e os equipamentos de conexéo e tranderéncia de leite devero ser
lavados a0 find de cada recepcéo, aravés da circulacdo de &gua a 40°C até completa
remogao dos residuos de leite.

A pate extena do caminhd e manguera deverdo s lavadas antes da
trandferéncia do lete cru a cada recepcdo para diminacéo de poera e demais residuos.
Neste caso, pode ser utilizado um detergente para limpeza manud e &gua a temperatura
ambiente. Ap6s a Ultima recepcdo do dia deverda ser redizada uma  higienizagéo
completa do caminhdo e dos equipamentos de conexéo e tranderéncia de lete.

Etapas da higienizacdo

1) Prélavagem com &gua a 40°C aé completa remogéo dos residuos de leite do interior
do caminhéo.

2) Lavagem dcdina com detergente dcaino forte na concentracéo de 1% a 80°C / 20
minutos

3) Enx&glle com &gua a 50°C aé remocdo completa dos residuos de detergente,
utilizando-se fenolftaleina como indicador.

4) Lavagem &cida com detergente &cido na concentracdo de 1% a 70°C / 20 minutos, 1
vez/semana

5 Enxégle com &ua a 50°C aé remogdo completa dos residuos de detergente,
utilizando-se metilorange como indicador.

6) Sanitizacdo: Edta etapa devera ser redlizada antes do proximo processamento.

7) Enx&gle com &gua, contendo aé 1 mg/L de doro residud livre a 20°C / 5 minutos.
Eda etgpa pode s opciond desde que as condigbes de uso dos sanitizantes

mencionados estiverem corretas.
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Os agpersores presentes nos tanques do caminh@ deverdo ser tedtados no
minimo 1 vez por semana sobre suas condi¢des de funcionamento (entupimento, tc.).

2) Bombas

As pates desmontaveis das bombas (do caminhdo, utilizadas nas operagbes de
trandferéncia de leite) deveréo ser removidas e lavadas com escova e detergente de
baxa dcdinidade, e depois enxaguadas com &gua corrente godés um dia de
funcionamento.

A parte externa das bombas também deverd ser lavada. Neste caso, pode ser
utilizado o detergente de baixa dcdinidade e &ua “a temperatura ambiente.

3) Latdes

Os latBes deverdo ser lavados em mégquina lava - jato tipo tind. Os residuos de
leite coletados na pingadeira e em seguida devera s redizado um enxéglie com &gua a
40°C. A lavagem devera ser feita com solucéo acdina 1% de soda cudtica a quente

(O 80°C) e enxaglie e a sanitizagdo por vVapor.

4) Tanque de acimulo deleitecru

O oonjunto bdanca, peneira para filtracdo grossara e tanque de acimulo
devera ser lavado ao find de cada recepcéo com agua a 40°C até completa remocdo dos
residucs de leite,

Apos a ltima recepcdo do dia, 0 seguinte procedimento devera ser redlizado:

1) Prédavagem com &gua a 40°C aé completa remogao dos residuos de leite;
2) Lavagem dcdina com detergente de média dcdinidade na concentracdo de 1%,
adicionado de agente comgdexante, atemperaturade 50°C;
3) Enxégle com &ua a temperaura de 50°C aé completa remocdo dos residuos de
detergente, utilizando-se fenolftaleina como indicador;
4) Lavagem &cida com detergente &cido na concentragdo de 1% a temperatura de 50°C,
1 vez por semang;
5) Enxégle com &ua a temperaura de 50°C aé completa remocdo dos residuos de
detergente, utilizando-se metilorange como indicador;
6) Sanitizacdo com agua a 90°C por 5 minutos.
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5) Tanque de estocagem deleitecru
Ede taque devera s> lavado assm que for esvaziado e o0 seguinte

procedimento devera ser redizedo:

1) Prélavagem com égua a 40°C aé completa remocao dos residuos de leite;

2) Lavagem dcdina com detergente de média dcdinidade na concentracdo de 1%,
adicionado de agente complexante, a temperatura de 50°C;

3) Enx&glie com &gua a temperatura de 50°C aé completa remocdo dos residuos de
detergente, utilizando-se fenolftaeina como indicador;

4) Lavagem &cida com detergente acido na concentragdo de 1% a temperatura de 50°C,
1 vez/semang;

5) Enx&gle com &gua a temperatura de 50°C aé completa remocdo dos residuos de
detergente, utilizando-se metilorange como indicador;

6) Sanitizacdo com &gua a 90°C por 5 minutos.

6) Sistema de pasteurizacéo

O ddema de pagteurizacdo engloba, o pedteurizador, o homogeneizador e o
tanque de estocagem de laite pasteurizado. Neste tanque, a higienizagdo ocorre por meo
de aspersores.

No caso do sstema de pasteurizacéo, a limpeza devera sr CIP e redizada a0
finad de cada processamento.
Etapasda higienizagéo
1) Prélavagem com &ua a 40°C aé completa remogdo dos residuos de leite do interior
do caminh&o;
2) Lavagem dcdina com deegente dcdino forte na concentragdo de 1% de
dcdinidade caudtica, expressaem NaOH, a 80°C por 20 minutos;
3 Enx&glle com &gua a 50°C aé remocdo completa dos residuos de detergente,
utilizando-se fenalftaleina como indicador;
4) Lavagem &cida com detergente &cido na concentracéo de 1% de acidez totd, expressa
em HCl, a70°C por 20 minutos, 1 vez/semang;
5) Enxagle com &ua a 50°C aé remocdo completa dos residuos de detergente,
utilizando-se metilorange como indicador;
6) Sanitizacdo: Edta etgpa devera ser redlizada antes do proximo processamento;
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7) Enxé&glie com &gua, contendo aé 1 mg/L de cdoro resdud livre a 20°C por 5 minutos.
Eda egpa pode ser opciond desde que as condigbes de uso dos sanitizantes
mencionados estiverem corretas.

O apersor presente no tanque de estocagem de lete padteurizado devera ser
tetado no minimo 1 vez por semana sobre suas condicBes de processamento

(entupimento, etc.).

7) Maquina de envase

A maguina de envase devera ser higienizada ao find de cada processamento.
Etapas da higienizacdo
1) Prélavagem com &gua a40°C aé completa remocdo dos residuos de leite.
2) Lavagem dcdina com deegente de média dcdinidade(0,3 — 05% de dcdinidade
caudica, expressa em NaOH) na concentracdo de 1%, adicionado de agente
complexante, atemperatura de 50°C.
3) Enx&gle com &gua a temperatura de 50°C aé completa remogéo dos residuos de
detergente, utilizando-se fenolftaleina como indicador.
4) Lavagem &cida com detergente &cido na concentracdo de 1% a temperatura de 50°C,
1 vez/semana
5) Enx&gle com &gua a temperatura de 50°C aé completa remogéo dos residucs de
detergente, utilizando-se metilorange como indicador.
6) Sanitizacéo Esta etgpa devera ser redizada antes do proximo processamento.
7) Enxaglie com &gua, contendo aé 1 mg/L de doro resdud livre a 20°C por 5 minutos.
Eda egpa pode s opciond desde que as condigdes de uso dos sanitizantes
mencionados estiverem corretas.

8) Redfriador a placas

O redfriador a placas devera ser higienizado ao find de cada processamento.
Etapas da higienizacdo
1) Prélavagem com &gua a 40°C aé completa remogéo dos residuos de leite do interior
do caminhéo.
2) Lavagem dcdina com detergente dcdino forte na concentragdo de 1% de
acdinidade caldtica, expressaem NaOH, a 80°C por 20 minutos,
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3) Enxégle com &ua a 50°C aé remogd completa dos residuos de detergente,
utilizando-se fenolftaeina como indicador.

4) Lavagem &cida com detergente &cido na concentracéo de 1% de acidez totd, expressa
em HCL, a 70°C por 20 minutos, 1 vez/semana

5) Enxagle com &ua a 50°C aé remocdo completa dos residuos de detergente,
utilizando-se metilorange como indicador.

6) Sanitizacdo: Edta etapa devera ser redlizada antes do proximo processamento.

7) Enx&glie com &gua, contendo até 1 mg/L de cdoro resdud livre a 20°C por 5 minutos.
Eda etgpa pode s opciond desde que as condighes de uso dos sanitizantes

mencionados estiverem corretas.

9) Centrifuga

A centrifuga devera ser higienizada ao find de cada processamento.
Etapas da higienizacdo
1) Prélavagem com &gua a 40°C aé completa remogéo dos residuos de leite do interior
do caminhdo.
2) Lavagem dcdina com deergente dcdino forte na concentragdo de 1% de
dcdinidade caudtica, expressaem NaOH a80°C por 20 minutos.
3) Enxéglle com &gua a 50°C aé remocdo completa dos residuos de detergente,
utilizando-se fenolftaleina como indicador.
4) Lavagem &cida com detergente &cido na concentracéo de 1% de acidez tota, expressa
em HCl, a70°C por 20 minutos, 1 vez/semana
5) Enx&glle com &agua a 50°C aé remocdo completa dos residuos de detergente,
utilizando-se metilorange como indicador.
6) Sanitizacdo: Eda egpa devera s redizada ates do inido do préximo
processamento.
7) Enxé&glie com &gua, contendo aé 1 mg/L de cdoro resdud livre a 20°C por 5 minutos
Eda egpa pode ser opciond desde que as condigbes de uso dos sanitizantes
mencionados estiverem corretas.

10) Pisos
Ao find de cada processamento, 0 seguinte procedimento devera ser redizado:
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1) Prélavagem com &gua fria. Pode-se utilizar eguipamentos spray a baixa pressfo.

2) Lavagem dcdina com deegentes sanitizantes de média dcdinidade na
concentrac@o de 2% aplicado por equipamentos spray e esfregéo.

3) Enx&le com &gua fria, usando-se equipamento spray a baixa presséo aé remocéo

completa de detergentes e residuos.

Sugestdo de deter gente e sanificante
- Formulacdo: Dodedilbenzeno sulfonato de sodio — 1%,; Tripolifosfato de sidio —
25%; Cabonato de sodio — 30%; Measslicato de sodio —  24%;
Didloroisocianurato de sodio — 10%.

11) Camara de estocagem
A cada 6 mees ou quando necessaio, O Seguinte procedimento deverd ser
redizado:
- Paredes e tetos. Proceder apintura das paredes e teto com tinta apropriada

- Piso
1) Prélavagem com &gua fria. Pode-se utilizar equipamentos oray a baixa presso.
2) Lavagem dcdina com deegentes sanitizantes de média dcdinidade na
concentracéo de 2% aplicado por equipamentos oray e esfregéo.
3) Enx&le com &gua fria, usando-se equipamento spray a baixa presséo aé remocéo
completa de detergentes e residuos.

12) Ambiente
Diariamente, 0 seguinte procedimento devera ser redizado:
1) Através da técnica de agpasio ou nebulizacdo, pulverizar em dgtema de rodizio
semand, solugdes de:
- 200 mg/lL de doro resdud livre, com pH agoroximadamente 8 a temperaura
ambiente
- 25 mg/L deiodo resdud livre atemperaturaambiente
- 400 mg/L de ambnia quaternaria ate mperatura ambiente
2) Se possivd manter a sdla com pressfo podtiva e ar filtrado.
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13) Manipuladores

A higienizagcdo das méos envolve dedos, pama e dorso compreendendo as seguintes
etapas.

- pré-lavagem em &guacorrente;

- lavagem das méos com detergente neutro;

- enxégle do detergente e de residuos com &gua corrente;

- imersio das méos em s0lucéo sanificante por 10 segundos.

Observacoes:

1) Os detergentes, formulagches e sanitizantes deverdo ser avdiados quimicamente para
conhecimento prévio da concentracdo do principio aivo da subgéncia a ser utilizada a
cada lote recebido. Para detergentes dcdinos avdiar pH e dcdinidade calgtica (OH) e
carbonécea (CO3) .Para detergentes &cidos deverdo s avdiados pH e acidez totd.
Para sanitizantes avdiar pH e doro resdud totd, iodo resdud totd ou &cido peracético
+ &gua oxigenada (% de &cido peracético, % de &gua oxigenada).

2) A patir dos resultados das andises, o responsivel devera cdcular a quantidede de
substéncia que sera necessria para 0 preparo de cada solugdo com a concentragdo
desgada

3) A avdiacdo dos procedimentos de higienizacdo podera ser feito pea técnica do Swab
ou outro recomendado peo APHA. Para avdiacdo das condigbes microbioldgicas do
ambiente podera ser utilizada a técnica de sedimentacdo Smples e para equipamentos e
manipuladores a técnica do Swab, ambos recomendados pdo APHA. (fregliéncia das
andises).

4) SugestOes de detergentes e sanificantes:

A sanitizacdo poded s redizada pea circulacBo de uma das seguintes
subgténdias 0lugdo contendo 100 mg/l de doro resdud livre com pH proximo de 8
por 15 minutos &gua a 90°C por 5 minutos (ou vgpor por 1 minuto); solugéo contendo
300 mg/L de &ido peracético & temperatura ambiente por 15 minutos, Hipoclorito de
sodio comercd, liquido, contendo 10% de doro resdud totd; Didoroisocianurato de
dio, pd, contendo 66% de coro resdud totd; Migura em equlibrio de é&cido
peracético (APA) + pedxido de hidrogénio (PH), liquido, contendo 4% de APA e 20%
de PH. Pode ser feito também um rodizio quinzend entre os sanitizantes sugeridos.



Detergente alcalino forte
- Hidroxido de sodio comercid — 100%
- Formulaco: Hidroxido de sidio — 68%; Fodfato trissodico — 4%; Carbonato de
s0dio — 14%; Pirofosfato de sodio — 8%; Metassilicaio de sodio — 6%

Detergente de média alcalinidade
- Cabonato de sodio — 60%; Metasilicato de sdio — 27%; Tripolifosfato de sodio
— 10%; Dodecilbenzeno sulfonato de sadio — 3%

Detergente acido

- Formulagio: Adido nitrico — 68%; Inibidor de corrosio — 1% (metilaming); 31%
a&gua
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4.22.2.

Aplicaggo dos 7 principios do APPCC para o plano APPCC

considerando a adequacao do laticinios aos programas de pré-requisitos

O Quadro 5 gpresenta os resultados da andise de perigo redizada para o plano

APPCC consderando a adequacéo do laticinios aos pré-requisitos com o auxilio da

arvore decisdria adotada pelo IDFA (1996).

Quadro 5. Andise de perigos paa o plano APPCC condderando a adequacdo do laticinios aos

programas de pré-requisitos.

Etapas do processo Perigo identificado M edidas preventivas pPCC?
Recepcéo do lete cru no Microbiolégico: - Microrganismos patogénicos seréo
Laticinios Recepgéo, Microrganismos eliminados pela pasteurizacio
Conex&o do caminhdo patogénicos, - Menor tempo detransferénciae N&o
a0s equipamentos de contaminacéo exposico do leite cru ao ambiente
recepcao e tranderéncia microbiolGgica durante atransferéncia
Tanque de acimulo - Fisico: presengade - Manutencao dos filtros
(conjunto de pesagem, materiais estranhos que - Filtros apropriados para prevenir a
penera parafiltracdo ppossam permanecer no passagem de objetos grandes o
grosaira, tanque de produto final, suficiente pararepresentarem um Nao
acimulo) fragmentos sdlidos perigo
- Microbiolgico: - Tempo minimo de permanénciado
crescimento bacteriano leite cru no tanque de acimulo
Filtracdo fina - Fisico: presencade - Manutenc&o dosfiltros
materiais estranhos que - Filtros apropriados para prevenir a Néo
pOoSsam permanecer no passagem de pequenos fragmentos que
produto final possam representar um perigo
Resfriamento - Microbiolégico: - Resfriamento imediato do leite cru
crescimento de - Aguageladac/ capacidade para
microrganisImos garantir o controle de temperatura Né&o
patogénicos adeguado
- Manutenco do resfriador
Tanque de estocagem - Microbiolégico: - Microrganismos patogénicos seréo
isotérmico deletecru microrganismos diminados pela pasteurizacio N&o
integra patogénicos - Controle de temperatura e tempo de
esocagem
- Manuten¢do dos tanques
Tanque de estocagem - Quimico: antibidticos, - Andlise para deteccdo de antibidticos
isotérmico deletecru residuos de detergentes - Microrganismos patogénicos seréo
padronizado e sanificantes eliminados pela pasteurizacio
- Controle de temperatura e tempo de Sim(Q)
- Microbioldgico: estocagem
microrganismos - Afericdo dos equipamentos e
patogénicos, ingrumentos de medicéo
crescimento bacteriano - Manutencdo dos tanques isotérmicos
de estocagem
Adicdo devitaminas A e - Quimico: niveis - Controle da quantidade de vitamina
D eoletecru toxicos de vitaminas adicioneda Sim (Q)
padronizado no tanque - Regigtro do estoque de leite cru no
de estocagem tanque de estocagem
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Quadro 5. Andise de perigops paa 0 plano APPCC consderando a adequagdo do ldicinios aos

programas de pré-requisitos.

Etapas do proceso Perigo identificado M edidas preventivas pPCC?
Inicio da pasteurizago: - Microbiol6gico: - Sanitizago do equipamento
Trandferénciado leitecru contaminaggo - Ssemaautomatico de
para o tanque de equilibrio microbiolégica, Seguranca para prevenir
do pasteurizador, microrganismos variagdes de temperatura
Aquecimento atemp eratura patogénicos, tempo de - Aquecimento prévio com &gua
de pasteurizagdo , Tubo de residénciainsuficiente para do sstema de pasteurizacdo
retencdo, Secéo de diminagéb de - Afericio ecdibracio dos
regeneracéo (leteem microrganismos insgrumentos
contracorrente), Secéo de patogénicos, - M anutencgo do equipamento e
resfriamento com &gua recontaminacdo desmontagem einspegdo do
gdada equipamento acada 5 anos

- Bindmio tempo/temperatura
adequado Sim (M)
- Razdo segura entre a particula
maisrapidae o tempo médio de
resdéncia

- Controle de fluxo

- Funcionamento adequado da
véavulade diversficacéo de
fluxo

- Smulagdo do funcionamento
do Sstema de seguranca

- Controle e garantiade que a
presséo no lado do leite
pasteurizado sgjano minimo 0,5

bar maior que a pressio no lado
do leite cru entre as superficies
do trocador decaor

- Diferercia de pressio entre as
superficies do trocador de calor
controlado automaticamente

- Sigemade controlede
temperaturacalibrado e
funcionando adequadamente e
funcionamento correto do
termografo

- Agua gdada com capacidade
paragarantir o controle correto
de temperatura

Homogeneizagéo - Microbioldgico: - Microrganismas patogénicos
microrganiImos Seréo diminados pea Né&o
patogénicos pasteurizagdo

Tanque de estocagem de - Microbioldgico: - Procedimentos de higienizaggo Néo
leite pasteurizado recontaminaGéo corretos
Méqguina de envase - Microbiol6gico: - Procedimentos corretos de
recontaminacdo higienizacdo
- Fisico: materiais - Descarte das 10 primeiras N&o
estranhos, fragmentos embaagens
Solidos - Presenca de filtros namaquina
de envase
- Manutenc&o dosfiltros
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Quadro 5. Andise de perigos paa o plano APPCC condderando a adequacdo do laticinios aos

programas de pré-requisitos.

Etapas do proceso Perigo identificado M edidas preventivas pPCC?
Leitepasteurizado - Microbiolégico: - Programas de pré-requisitos
embalado e acondicionado recontaminacio para prevenir contaminaggo pos-
€M caixas pasteurizacio N&o
Estocagem nacmarafria - Microbiol6gico: - Programeas de pré-requisitos
crescimento bacteriano, para prevenir contaminaggo pos- Néo
microrganiamos pasteurizacdo
patogénicos
Distribuicéo Pesteurizacéo e - Programas de pré-requisitos
higienizacdo corretase para prevenir contaminaggo pos- Néo
envase eembdagens pasteurizagdo
adequadas previnema
ocorréncia de perigos
Vago Pegteurizacdo e - Programas de pré-requisitos
higienizacdo corretase para prevenir contaminaggo pos-
envase eembdagens pasteurizacdo Nao
adequadas previnema
ocorréncia de perigos
Consumidor Pegteurizacdo e - Ndo segplica
higienizacdo corretase
envase eembdagens Nao
adequadas previnema
ocorréncia de perigos
Coletadeleitecruem - Quimico: residuos de - Procedimentos corretos de
latBes detergentes e sanificantes higienizacdo dos latbes
nos laibes Néo
- Microbioldgico:
contaminaggo bacteriana,
microrganiamos
patogénicos
Recepcéo do leite cru em - Microbiol6gico: - Microrganismos patogénicos
latbes no laticinios: Microrganismos seréo eliminados pela
Recepcéo, pesagem por patogénicos, crescimento pasteurizacdo
produtor bacteriano - Manuteng&o dosfiltros
- Fisico: materiais - Filtros apropriados para Né&o
estranhos, fragmentos prevenir a passagem de objetos
olidos grandes o suficiente para
representarem um perigo
- Tempo minimo de
permanénciado leite cru no
tanque de aclimulo
Centrifugaco para desnate - Microbiol6gico: - Microrganismos patogénicos
contaminaggo bacteriana, serdo diminados pela Néo
microrganiamos pasteurizacdo e tempo de
patogénicos, toxina residénciando é suficiente para
estafilococica producdo de toxina
Resfriamento do leite - Microbiol6gico: - Controle de temperatura,
desnatado crescimento de afericdo e cdlibragio dos
microrganismos ingrumentos de medicéo N&o
- Manutenc&o do resfriador
- Agua gdada com capacidade

para garantir o controle correto
de temperatura
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O Quadro 6 agpresenta as descrigbes do plano APPCC considerando a adeguacéo
do laticinios avdiado aos programa de pré-requisitos.
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Quadro 6: Descrigdo do APPCC para o plano APPCC considerando a adequacdo do laticinios aos programas de pré requisitos.

PCC / Etapas do Perigo Ponto de Limite M onitoramento/ Registros Responsavel AcOes corretivas | Verificagdo
processo controle critico Fregiiéncia
PCC1/ Quimico - Andlise para - Auséncia (limite | - Resultado das - Resultado das | - Laboratorista | - Rejeicdodolote | - Supervisio
Tanque de estocagem de detecgdo de do método) andlises/ Cadatanque | andlises - Controledo
leite cru padronizado antibioticos diariamente kits de
antibidticos
PCC2/ Quimico - ConcentragBes | - 20mg do - Quantidade - Quantidade - Fundonério - Separacdo do lote | - Controle do
Adicdo de vitaminas A adequadas formulado adicionada adicionada do - Investigacdo da estoque
eD aoleitecru - Certificado e VitaminaA eD /L | - Planilhade estoque/ | - Planilhade processamento | origem do desvio - Quantidade
padronizado origem do de leite Cadatanque estoque - Laboratorista adicionada
fornecedor diariamente - Afericdo da
baanca
PCC 3/ Transferéncia Microbiolégico | - Temperatura |- O 85°Cem 4 - Controle de - Mapas do - Funcion&rio - Investigacgo da - Supervisio
do leite cru parao inicid do pontos do sistema | temperatura/ acada | pasteurizador do origem do desvio - Afericdo
pasteurizador sistemade - 76°C durante 16 inicio de - Mapas de processamento | - Melhoriadas dos
(Inicio da pasteurizagdo segundos pasteurizacgo registro de medidas instrumentos
pasteurizagéo), - Instrumentos de temperatura e preventivas -
Aquecimento a -Tempoe - Diversificagdo do | controle/ continuo posicdo da - Reprocessamento | Manutengéo
temperatura de temperaturade | fluxo einterrupgdo | - Testar o vévulade - Ajuste da do
pasteurizaco, Tubo de pasteuizacéo do processo a funcionamento do diversificacdo temperatura e equipamento
retencao, Segdo de - Tempo de temperatura sistemade seguranga | de fluxo tempo
regeneracéo (leitecru residéncia 0 73°C (vavulade - Desvios
em contracorrente), - 16 segundos diversficacgo de durante o
Sec&o de resfriamento fluxo) e verificar o processo
(Resfriamento com agua tempo deresidéncia/ | -Manuteng&o,
2 vezespor semana | caibragdo e
- Instrumentos de afericdo dos
controle (controlador | instrumentos e
- Diferencial de |- 0,5 bar do diferencia de do
presséo pressdo)/ continuo pasteurizador
- Instrumentos de - Agles
controle/ continuo corretivas
- Temperatura |- O 4°C - Andlises de - Resultado
deresfriamento fosfatase das andlises de
do leite fosfatase
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O que s observa € um nimero excessvo de PCC no plano APPCC para as
condigdes auais do ldicinios Os itens de 4 a 8 identificados como PCC para este caso
podem s condderados como pertencentes a0 programa de BPF que deveria ser
implantado no laticinios. Iso reduziria 0 nimero de PCC e tornaria o plano APPCC
mais smples e efetivo.

Segundo MOTAREMI & KAFERSTEIN (1999), a aplicagip do sistema
APPCC pode mehorar a seguranca dos dimentos como um todo. Porém, seu sucesso e
efdividade na prevencdo de doencas de origem dimentar e de riscos a salde do
consumidor dependem da aplicacdo corretla dos seus principios, em combinecdo  com
outros Ssemas que incdluam infraestrutura sanit&ia e a aplicacd dos principios de boas
préticas higiénicas, entre outros.

Ao s desnvolver o plano APPCC condderando a adequacdo do laticinios aos
programas BPF e POPH, observou-se uma reducdo sgnificativa no nimero de pontos
criticos de controle. Neste caso, 0 programa de prérequisitos adequado previamente
implementado garantiu as condigbes favoraves a fabricacdo de um produto seguro sem
Que as egpas como envase, didribuicdo, controle de pragas, higienizacdo e estocagem
do leite pasteurizado em camara fria precisem s condderadas PCC. Assm, a andise
de perigos foi redizada mas facilmente e gpenas aqudas etgpas importantes para
garantia da seguranca do produto foram consderados PCC no plano APPCC, tornendo-
o massmpleseefeivo.

Portanto, a prévia implantacdo dos programas de BPF e POPH resultou na
reducdo de 8 PCC para goenas 3, comprovando a importéncia destes programas no
desenvolvimento, implementacZo e manutengéo do APPCC.

4.3. Avaliacdo econd mica

4.3.1. Calculo dos gastos relacionados a cada PCC identificado de acordo
com cada plano APPCC

1) Antibidticos

No laicinios, as amodras de leite cru para andise de antibidticos sfo coletadas
diariamente no tanque de estocagem e 1 vez /més 3o redlizadas andlises do leite dos 15
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produtores de leite a grand, num totd de 45 andises mensais. Os gastos relacionados a
esde PCC foram decorrentes da compra de kits para andise de antibidticos e treinamento

de funcion&ios.

2) Adicdo devitaminasA eD
Os gados, neste can, edtdo relacionados gpenas & horas gadas com 0O
treinamento de funcion&rios

3) Pasteurizagdo

Eda etgpa é fundamentd para a eiminacddo e reducdo dos perigos bioldgicos a
niveis seguros que néo representem riscos a salde do consumidor e ndo comprometam a
seguranca do produto. O monitoramento  continuo desta etapa € indispensavel, assm
como 0 bom fundonamento dos equipamentos, indrumentos de medida, higienizacdo
adequada e vaores de tempo e temperatura corretos. Os resultados das andises de
fodaase o Utels para 0 monitoramento da eficiéncia da pasteurizacdo, podendo ser
utilizados como parémetro de rejeicéo ou aceitacéo do lote produzido.

Na avdiacéo redizada, obsarvou-se a necessdade da subdituicBo e compra de
catos eguipamentos e pegas do padeurizador em funcdo do mau  funcionamento
dagudes utilizados audmente. Os gastos com equipamentos foram relacionados a
compra de termégrafo, Sstema de registro do termégrafo, vdvula de diversficacdo de
fluxo, ssema de catrole do termo-registrador, controlador do diferencid de pressfo
entre as superficies do trocador de cador e termdmetros. Os vaores destes equipamentos
e pecas foram obtidos diretamente aravés de empresas fornecedoras de pegas e
equipamentos para indudrias de dimentos. A etes gastos foram somados gastos com

contratacdo e treinamento de funcionarios e custos das andises de fofatase.

4) Envase
Nos gastos com 0 envase como um PCC, foram condderadas a compra de um
filtro a ser inddado na méguina de envase para prevenir a passagem de fragmentos que
possam representar um perigo fisco, andise de microscopia como forma de monitorar a
ocorréncia de pragas ou fragmentos no produto find, dém dos gastos com contratacéo e
treinamento de funcion&rios.
No plano APPCC condgderando  a adequacdo do laticinios aos prérequistos a

compra de filtro para a maguina de envase foi 0 Unico gasto considerado para garantir a
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seguranca do produto, ja que o controle desta etgpa pertence aos programas de pré-
requisitos.

5) Estocagem do leite pasteurizado embalado em camarafria

Como um PCC no Plano APPCC para as condigies atuais de processamento do
laticinios, 0s gastos com esta etgpa sfo decorrentes do treinamento dos funcionérios.

No plano APPCC condderando a adequacdo do laticinios aos prérequisitos, esta
elgpa foi condderada pertencente a0 programa de pré-requisitos. Neste caso, 0s gastos
est&o incluidos nos gastos decorrentes da implantacéo de um programa de BPF/POPH.

6) Digtribuicéo

Da mesma forma que o PCC 5, os gastos com esta etapa no Plano APPCC para
as condigBes atuai's do laticinios foram em relagéo ao treinamento de funcionarios.

No Plano APPCC condgderando a adequacdo do laticinios aos prérequistos ndo
foram atribuidos gastos a edta etgpa por ser consderada gpenas um ponto de controle e,
portanto, também pertencer as BPF.

7) Higienizacéo

Para 0 plano APPCC para as condiches atuas do laticinios, a higienizacdo foi
condderada um PCC ja que néo foi observado um controle rigido sobre variaveis como
tempo de exposicio das superficies aos agentes detergentes e sanificantes, temperatura e
concentragdo das solugbes nos procedimentos de higienizagdo. Além da presenca de
residuos de detergentes e sanificantes e de resultados postivos na andise de coliformes,
condderada um indicador de praicas higiénicas inadequadas, em amodras de aguns
lotes do produto find. Neste caso, 0s gastos incluiram:
- a contratacdo de funcion&io para monitoramento e de outro para as dividades
rdacionades & andises laboratorias julgadas necesshias para 0 monitoramento  do
PCC como as andises para avdia a ficiéncia dos detergentes e sanificantes e a
eficiéncia dos procedimentos de higienizacZo, entre outras,
- gadtos com suprimentos de limpeza (detergentes, sanificantes, etc.), kits para andises
|aboratorias utilizados nas atividades de monitoramento;
- compra de equipamentos, como O equipamento de bioluminescénda sugerido como
méodo rdpido para monitoramento da eficénda da higienizacdo assodiado a técnica do
swab.
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No plano APPCC condderando a adequacdo do ldicinios aos pré-requisitos, os
gados condderados foram gpenes aqueles relacionados a compra de novos agentes
detergentes e sanificantes como o &ido peracético, detergentes &cidos e dcdinos
formulados. Os gasos com 0 desenvolvimento de um programa de higienizacdo mais
eficente e com o treinamento dos funcion&ios foram incluido nos gastos com O
desenvolvimento e implantacéo do programa de BPF e POPH parao Laticinios.

A quatidede de suprimentos de limpeza gedta por ano foi edimada a patir de
dados fornecidos pelo laicinios.

8) Controle de pragas

A necessdade do desenvolvimento e implantacdo de um programa de controle
integrado de pragas especifico para o Laticinios e a prestacdo de servico por empresa
especidizada nesta &ea foi observada Uma empresa foi consultada e de acordo com as
informagdes obtidas, foram estimados 0s gados inicias do programa e os gastos com a
prestacéo de servicos.

No plano APPCC para as condigbes auas do laticinios, dém dos gastos com a
contratacd0 e manutencdo dos sarvigos da empresa especidizada, foram induidos os
gastos com contratacdo e treinamento de funcion&io em APPCC e compra de
equipamentos.

Para 0 plano APPCC condderando a adequac@o do ldticinios aos pré-requisitos,
o0 item controle de prages foi consderado pertencente a0 programa de BPF e POPH, ndo
sendo mas dassficado como um PCC. Nestas condigdes, condderouse apenas a
necessdade da contratacd de uma empresa especidizada no programa de contrde
integrado de pragas e a compra de e etrocutores necessirios ao controle de pragas.

9) Mudancas estruturais na planta de processamento:

Os vdores da cada item foram obtidos em lojas de materias de consrucéo da
cidade de Vigosa (MG). No caso do piso, os vaores foran obtidos de empresas
epecidizadas fornecedoras de pisos especificos para a indigtria de laticinios na cidade
de Belo Horizonte (MG).

Area de depdsito de lixo:

Eges gastos foran condderados multiplicando-se a &ea totd da edtrutura e o

custo de construgéo do n, valor este obtido junto a empresas construtoras da regido de

94



Vigosa (MG). Para a &ea de depddto de lixo consderouse a condrugdo de uma
edrutura cobrindo toda eta &ea Eda &ea ficaria coberta por tehas (1,83 x 1,10).
Neste caso, condderou-s2 também a compra de latbes com tampas paa o
armazenamento do lixo aé a coleta
Pisos

Eges gagtos foram egdimados multiplicando-se a a&ea tota encontrada, o custo
da m&o-de-obral n? e o valor do piso/ .
Raos

Para cada rdo das &ess de processamento do leite pasteurizado, foi sugerida a
colocagio de dfdes O totd de rdos encontrados nestas &ess multiplicado pelo vaor
unitario dos Sfdes gerou os gastos estimados neste caso.
Jenelas

Para 0s gastos com telas de 1 mde largura, multiplicou-se o nimero de janelas
destas &ess pdo comprimento das jandas e prego do metro da tda Para o vidro,
multiplicourse 0 prego do n? do vidro pela &ea da janda. Neste caso, 0 custo da mao
de-obrajaestaincluido nos pregos pesguisados
Lampadas

O nimero de lampadas encontradas nestas &ess multiplicado pelo vador unitéaio
do ssema de seguranca contra explosdes e quedas acidentals gerou o vaor dos gestos
paraeseitem.
Porta:

A plataforma de recepgio de leite possui 3 portas com 7,5 nt cada uma. Para o
caculo dos gastos com este item, 0 nf da porta foi multiplicado pela &ea e pdo nimero
de portas exigentes. O cuso da méo-de-obra para colocacdo das portas ja esa incluido

NOS Pregos pesquisados.

Para 0 clculo dos gestos com pisos rdos 1&mpadas e jandas, condderou-se
genas as &ess de producdo diretamente envolvides no processamento do lete
pasteurizado. Neste caso, as areas foram:

- Secip de pasteurizaggo: 100 nf

- Empacotamento: 16,5 nf

- Plataforma de recepcéo: 83 m?

A &eatotd foi de 199,5 nt.
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10) Sstema da qualidade

No plano APPCC para as condigies auas do ldicinios foi condderado um
tempo maor paa 0 sau desenvolvimento, devido & condigbes auas de processamento
do Laicinios e @ maior trabaho paraidentificar os PCC e descrever o plano APPCC.

No plano APPCC condderando a adequacdo do laticinios aos prérequistos,
foram condderados gastos com implantacdo dos programes de BPF e POPH e a
adequacdo do ldicinios aos itens relacionados a edes programas. Neste caso,
consderaramse 0s gadtos com higienizagdo, controle de pragas e mudangas edruturals
na planta de processamento e gastos com conaultoria Os vaores de consultoria foram
obtidos de profissonas da &ea que redizan edas aividades Poderiormente, foram
edimados 0s gastos com consultoria para a implementacdo e gastos com a manutencéo
do APPCC.

4.3.2. Gastos com a implementacdo e manutengdo do plano APPCC nas

condigOes atuais de processamento do laticinios.

O Quadro 7 gpresenta uma previsfo de gadios totais para a implementacdo do
plano APPCC nas condigles auals de processamento do laicinios no primeiro ano de
execucdo do sdema As quantidades e vdores dos gastos em cada PCC foram
estimados conforme descrito no item 4.3.1.
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Quadro 7: Previsio dos gastos totais para aimplementacéo do plano APPCC nas condi¢des atuais de

processamento do laticinios avaiado no primeiro ano de execucéo do Sstema.

Prego unitério Total
ITENS Unidade [Quantidade (R$) (R9$)
Contrde de pragas
1.1) Desenvolvimento e implantagdo do programa Més/Ano 1 2.000,00 2.000,00
1.2) Prestac@o de servigos Més/Ano 11 1.500,00 16.500,00
1.3)Eletrocutores ud/Ano 2 80,00 160,00
1.4) Funcionério para monitoramento (1/2)* Més/Ano 12 1.000,00 12.000,00
SUBTOTAL| 30.660,00
Higienizacéo
2.1) Detergentes
Pluron 485 A Kg/Ano 220 20,00 4.400,00
Pluron 486 A Kg/Ano 300 90,21 27.063,00
2.2) Sanificantes (Hipoclorito de sodio) L/Ano 950 1,14 1.083,00
2.3) Solugéo p/ lavagem das méos L/Ano 500 12,05 6.025,00
2.4) Toalhas descartaveis ud/Ano 200 2,50 500,00
2.5) Soda caustica em escamas Kg/Ano 200 5,00 1.000,00
2.6) Acido nitrico comercial L/Ano 100 0,76 76,00
2.7) Kits p/ bioluminescéncia ud/Ano 720 10,00 7.200,00
2.8) Kits p/ swab ud/Ano 30 57,00 1.710,00
2.9) Equipamento de bioluminescéncia ud/Ano 1 7.000,00 7.000,00
2.10) Funcionério para monitoramento (1/2)* Més/Ano 12 1.000,00 12.000,00
SUBTOTAL] 68.057,00
Envase
3.1) Filtro u.d/Ano 1 500,00 500,00
3.2) Termdmetro ud/Ano 2 92,40 184,80
3.3) Funcionério para monitoramento (1/5)** Més/Ano 12 400,00 4.800,00
SUBTOTAL 5.484,80
Estocagem do leite pasteurizado na camarafria
4.1) Funcionario para monitoramento (1/5)** Més/Ano 12 400,00 4.800,00
SUBTOTAL| 4.800,00
Pasteurizacdo
5.1) Termografo ud/Ano 1 825,00 825,00
5.2) Pena do termdgrafo ud/Ano 6 22,60 135,60
5.3) Vavula de diversificagio de fluxo ud/Ano 1 5.500,00 5.500,00
5.4) Sistema de controle do termo-registrador ud/Ano 1 1.650,00 1.650,00
5.5) Controlador do diferencial de pressio ud/Ano 1 1.870,00 1.870,00
5.6) Termdmetros ud/Ano 6 92,40 554,40
5.7) Funciondrio p/ monitoramento e registros (1)*** Més/Ano 12 2.000,00 24.000,00
5.8) Kits para andlise de fosfatase ud/Ano 560 4,00 2.240,00
SUBTOTAL] 36.775,00
IAntibidticos
6.1) Kits p/ andlise de antibidticos ud/Ano 540 14,52 7.840,80
6.2) Funcionario p/ monitoramento (1/5)** Més/Ano 12 400,00 4.800,00
SUBTOTAL| 12.640,80
IAdicao de vitaminas
7.1) Funcionério p/ monitoramento (1/5)** Més/Ano 12 400,00 4.800,00
SUBTOTAL| 4.800,00
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Quadro 7: Previsio dos gastos totais para aimplementacéo do plano APPCC nas condi¢des atuais de
processamento do laticinios avaiado no primeiro ano de execugdo do sstema

Preco unitério Total
ITENS Unidade Quantidade (R9) (R9)

Distribuicdo
8.1) Funcionério p/ monitoramento (1/5)** Més/Ano 12 400,00 4.800,00
SUBTOTAL| 4.800,00

SistemaHAPCC

9.1) Consultoria Hora/Ano 60 100,00 6.000,00
9.2) Treinamento inicial Hora/Ano 24 100,00 2.400,00
9.3) Treinamento periddico Hora/Ano 16 70,00 1.120,00

SUBTOTAL| 9.520,00

Gastos totais p/ implementacéo do plano
APPCC| 177.537,60
* Um funcionario responsavel pelo monitoramento e manutencao dos registros das etapas de controle de pragas e

higienizago.
** Um funciondrio responsivel pelo monitoramento e manutencgo dos registros das etapas de envase,

estocagem do |eite pasteurizado em camarafria, adigdo de vitaminas, antibidticos e distribuico.
*** Um funciondrio responsavel pelo monitoramento e manutencao dos registros da etgpa de pasteurizago.

O Quadro 8 gpresenta a previsio de gastos mensas com o plano APPCC nas
condigBes atuais do laticinios avdiado no primeiro ano de implementacéo do stema
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Quadro 8: Previsio dos gastos mensais com plano APPCC nas condigOes atuais do laticinios avaliado no primeiro ano de execucéo do sistema

ITENS 1°més 2°més 3 més 4° més 5° més 6° més 7° més 8° més P més | 10°més | 11°més | 12° més
(R$) (R$) (R$) (R$) (R$) (R$) (R$) (R$) (R$) (R$) (R$) (R$)
Controle de pragas
Desenvolvimento e implantagdo do programa | 2000,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Prestacdo de servicos 0,00 1500,00 [ 1500,00 [ 1500,00 | 1500,00 | 1500,00 | 1500,00 | 1500,00 1500,00 | 1500,00 | 1500,00 | 1500,00
Eletrocutores 160,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Funcionario p/ monitoramento (1/2) 0,00 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,00 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,00 | 2.000,00
SUBTOTAL | 2.160,00 | 2.500,00 | 2.500,00 | 2.500,00 | 2.500,00 | 2.500,00 | 2.500,00 | 2.500,00 2.500,00 | 2.500,00 | 2.500,00 | 3.500,00
Higienizacéo
Suprimentos de limpeza 3.345,60 | 3.345,60 | 3.345,60 | 3.345,60 | 3.345,60 | 3.345,60 | 3.345,60 | 3.345,60 3.345,60 | 3.345,60 | 3.345,60 | 3.345,60
Kits p/ bioluminescéncia 600,00 600,00 600,00 600,00 600,00 600,00 600,00 600,00 600,00 600,00 600,00 600,00
Kits p/ swab 142,50 142,50 142,50 142,50 142,50 142,50 142,50 142,50 142,50 142,50 142,50 142,50
Equipamento de bioluminescéncia 2.333,33 | 2.333,33 | 2.333,33 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Funcionério p/ monitoramento (1/2) 0,00 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,00 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,00 | 2.000,00
SUBTOTAL | 6.421,43 | 7.421,43 | 7.421,43 | 5.088,10 | 5.088,10 | 5.088,10 | 5.088,10 | 5.088,10 5.088,10 | 5.088,10 | 5.088,10 | 6.088,10
Envase
Equipamentos 684,40 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Funcionario p/ monitoramento (1/5) 0,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 800,00
SUBTOTAL | 68440 | 40000 | 40000 | 40000 | 40000 | 40000 | 400,00 | 40000 40000 | 400,00 | 400,00 | 800,00
Estocagem do leite pasteurizado em
cdmarafria
Funcionario p/ monitoramento (1/5) 0,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 800,00
SUBTOTAL 0,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 800,00
Adicao de vitaminas
Funcionario p/ monitoramento (1/5) 0,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 800,00
SUBTOTAL 0,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 800,00
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Quadro 8: Previsio dos gastos mensais com o plano APPCC nas condigdes atuais do laticinios avaiado no primeiro ano de execugdo do Sstema.

ITENS 1°més Pmés | Pmés | £més [ BPmé&s | ®més | Pmés | ¥m&s  Pmés | 10°més | 11°més | 12° més
(R%) (R%) (R%) (R9) (R%) (R%) (R9) (R%) (R9) (R9) (R$) (R9)
Antibi6ticos
Kits p/ andlises 653,40 653,40 653,40 653,40 653,40 653,40 653,40 653,40 653,40 653,40 653,40 653,40
Funcionario p/ monitoramento (1/5) 0,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 800,00
SUBTOTAL 653,40 1.053,40 | 1.053,40 | 1.053,40 | 1.053,40 | 1.053,40 | 1.053,40 | 1.053,40 1.053,40 | 1.053,40 | 1.053,40 | 1.453,40
Distribuicdo
Funcionério p/ monitoramento (1/5) 0,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 | 800,00
SUBTOTAL 0,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 400,00 800,00
Pasteurizacédo
Equipamentos 3.971,66 | 3.281,66 | 3.281,66 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Kits p/ fosfatase 186,67 186,67 186,67 186,67 | 186,67 186,67 186,67 186,67 186,67 186,67 186,67 186,67
Funcionario p/ monitoramento (1) 0,00 2.000,00 | 2.000,00 [ 2.000,00 | 2.000,00 | 2.000,00 | 2.000,00 | 2.000,00 2.000,00 | 2.000,00 | 2.000,00 | 4.000,00
SUBTOTAL | 4.158,33 | 5.468,33 | 5.468,33 | 2.186,67 | 2.186,67 | 2186,67 | 2.186,67 | 2.186,67 2.186,67 | 2.186,67 | 2.186,67 | 4.186,67
Sistema APPCC
Consultoria 3.000,00 | 3.000,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Treinamento inicia 2.400,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Treinamento peri6dico 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1.120,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
SUBTOTAL | 5.400,00 | 3.000,00 0,00 0,00 0,00 1.120,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
TOTAL 19.477,96 21.043,16 | 1804316 | 1242817 | 1242817 | 1354817 | 1242817 | 1242817 1242817 | 1242817 | 1242817 | 18.428,17
Gastos totais p/ implementagdo do plano| 177.537,60
APPCC
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4.3.3. Descricdo das mudancas

O Quadro 9 goresenta as mudancas propostas para a trandformacdo dos pontos
citicos de controle identificados no pano APPCC nas condicbes atuais de

processamento do laticinios em pontos de controle,

Quadro 9: Descricdo das mudancas para a transformac@o dos PCC identificados no plano APPCC para as

condigOes atuais de processamento do laticiniosem PC.

PCC Pode ser Descricdo dasmudangasa serem
transformado realizadas
em PC paratransformacdo dosPCC em PC
"~ Sim  Néo |

1) Tanque de estocagem de leite cru X

padronizado

2) Adicdo devitaminasA eD

3) Pagteurizacdo

4) Mé&quinade envase X Controle detemp eratura
Otimizac@o e plangamento do
procedimento de higienizagdo da méguina
de envase

5) Estocagem de leite pasteurizado em X Adogdo de programas de prérequisitos

camaafria (BPF/POPH)

6) Digtribuicéo X Adogdo de programas de prérequisitos
(BPF/POPH)

7) Higienizacdo X Adocao de programas de pré-requisitos
(BPF/POPH)
Otimizaco e plangamento dos
procedimentos de higienizacéo
Supervisdo dos programas
Treinamento dos funcion&rios

8) Controle de Pragas X Adoggo de programas de prérequisitos

(BPF/POPH)
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4.34. Gastos com a implementacdo e manutencdo do plano APPCC

considerando a adequacao do laticinios aos programas de pré-requisitos

O Quadro 10 gpresenta uma previsio dos gedtos totais com o plano APPCC nas

condiches propostas para a adequacdo do laticinios avdiado aos programas de pré-

requisitos no primeiro ano de implementacéo do sstema APPCC.

Quadro 10: Previsdo dos gastos totais com implementacdo e manutengdo do plano APPCC considerando a adequagdo

do laticinios aos programas de pré requisitos no primeiro ano de execugdo do sistema.

ITENS Unidade |Quantidade|Preco unitario (R$)| Total (R$)
Envase
1.1) Comprade filtros ud/Ano 1 500,00 500,00
1.2) Termdmetro ud/Ano 2 92,40 184,80
SUBTOTAL 684,80
Pasteurizacdo
2.1) Termografo ud/Ano 1 825,00 825,00
2.2) Pena do termégrafo ud/Ano 6 22,60 135,60
2.3) Vélvulade diversificacio de fluxo ud/Ano 1 5.500,00 5.500,00
2.4) Sistema de controle do termo-registrador ud/Ano 1 1.650,00 1.650,00
2.5) Controlador do diferencid de pressio u.d/Ano 1 1.870,00 1.870,00
2.6) Termdmetros ud/Ano 6 92,40 554,40
2.7) Funciondrio p/ monitoramento e registros (1/3)* | Mé/Ano 12 666,67 8.000,00
2.8) Kits para andlise de fosfatase ud/Ano 560 4,00 2.240,00
SUBTOTAL 20.775,00
JAdicéo de vitaminas
3.1) Funcionario p/ monitoramento e registros (1/3)* | Mé/Ano 12 666,67 8.000,00
SUBTOTAL 8.000,00
JAntibidticos
4.1) Andlises de antibidticos (Kits) ud/Ano 540 14,52 7.840,80
4.2) Funcionario p/ monitoramento e registros (1/3)* | Mé/Ano 12 666,67 8.000,00
SUBTOTAL 15.840,80
Pré-requisitos
5.1)BPF/POPH (desenvolvimento e implantagéo) Horas’/Ano 40 100,00 4.000,00
Controle de pragas
Implantacdo Més/Ano 1 2.160,00 2.160,00
Manutencao (prestacdo de servico) Més/Ano 11 1.500,00 16.500,00
Higienizacdo
Detergentes
Pluron 485 A Kg/Ano 220 20,00 4.400,00
Pluron 486 A Kg/Ano 300 90,21 27.063,00
Sanificantes L/Ano 950 1,14 1.083,00
Solugéo p/ lavagem das méos L/Ano 500 12,05 6.025,00
Toalhas descartévels ud/Ano 200 2,50 500,00
Detergente calino p/ limpeza CIP L/Ano 200 4,62 924,00
Detergente &cido p/ limpeza CIP L/Ano 100 7,28 728,00
Kits de swab ud/Ano 30 57,00 1.710,00
Funcionario (1)** Més/Ano 12 1.000,00 12.000,00
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Quadro 10: Previsdo dos gastostotais com implementacdo e manutencéo do plano APPCC considerando

aadequacdo do laticinios aos programas de pré-requisitos no primeiro ano de execucdo do Sstema

ITENS Unidade |[Quantidade|Preco unitério (R$)| Total (R$)
Pré-requisitos (continuacao)
5.2) Treinamento 5S Horas’Ano 16 100,00 1.600,00
5.3) Mudangas estruturais na planta
5.3.1) Piso m? 199,5 45,80 9.137,10
M&o - de - obra (col ocagéo/remocao) m? 399 12,00 4.788,00
5.3.2) Sistema de drenagem u.d 5 11,50 57,50
5.3.3) Telas p/jandas m? 30 2,50 75,00
5.3.4) Vidro p/ janelas m? 13 22,50 29,25
5.3.5) Sistema de seguranca das lampadas ud 10 70,00 700,00
5.3.6) Porta da plataforma de recepgdo de leite cru m? 10,11 40,00 404,40
5.3.7) Area de depdsito de lixo
Latdes u.d 4 45,90 183,60
Cobertura (telhas) m? 4 13,50 54,00
Adicionais ( materid , méo- de -obra) ud 10 30,00 300,00
SUBTOTAL 94.421,85
Sistema APPCC
6.1) Consultoria Horas/Ano 40 100,00 4.000,00
6.2) Treinamentoinicial Horas’Ano 24 100,00 2.400,00
6.3) Treinamento periddico Horas’Ano 8 70,00 560,00
SUBTOTAL 6.960,00
Gastos totais p/ implementacéo do plano APPCC| 146.682,45

* Um funcionario responsavel pelo monitoramento e manutencgo dos registros das etapas de pasteurizacao,
antibiéticos e adicéo de vitaminas.
** Um funcionario responsavel por atividades relacionadas as BPF/POPH.

O Quadro 11 gpresenta 0s gastos mensais com 0 plano APPCC nas condigdes

propodtas para a adequacdo do ldicinios avdiado aos programes de pré-requistos no
primeiro ano de implementacéo do ssema APPCC.
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Quadro 11: Previsio dos gastos mensais com o plano APPCC considerando a adequacéo do laticinios aos programas de pré-requisitos no primeiro ano de execucdo do

sistema.
ITENS Pmés | 2més | 3Pmés 2 més 5° més 6° més ™ més 8més | Pmés 10°més | 11°més | 12° més
(R9) (R9) (R9) (R9) (R9) (R%) (R%) (R9) (R9$) (R%) (R9) (R$)
Envase
Equipamento 684,80 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
SUBTOTAL | 684,80 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Antibidticos
Kits p/ andlises 653,40 653,40 653,40 653,40 653,40 653,40 653,40 653,40 653,40 653,40 653,40 653,40
Funcionério p/ monitoramento (1/3) 0,00 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 | 1.333,34
SUBTOTAL | 653,40 | 1.320,07 | 1.320,07 | 1.320,07 | 1.320,07 | 1.320,07 | 1.320,07 | 1.320,07 | 1.320,07 1.320,07 | 1.320,07 | 1986,74
Adicéo de vitaminas
Funcionério p/ monitoramento (1/3) 0,00 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 | 1.333,34
SUBTOTAL | 0,00 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 | 1.333,34
Pasteurizacédo
Equipamentos 3.971,66 | 3.281,66 | 3.281,66 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Kits p/ fosfatase 186,67 186,67 186,67 186,67 186,67 186,67 186,67 186,67 186,67 186,67 186,67 186,67
Funcionério p/ monitoramento (1/3) 0,00 666,67 | 2.000,00 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 666,67 | 1.333,34
SUBTOTAL | 4.158,33 | 4.135,00 | 4.135,00 853,34 853,34 853,34 853,34 853,34 853,34 853,34 853,34 1520,01
Sistema APPCC
Consultoria 2.000,00 | 2.000,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Treinamento inicial 2.400,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Treinamento periédico 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 560,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
SUBTOTAL | 4.400,00 | 2.000,00 0,00 0,00 0,00 560,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
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Quadro 11: Previsdo dos gastos mensais com o plano APPCC considerando a adequaggo do laticinios ao programas de pré-requisitos no primeiro ano de execuggo do

sstema

ITENS 1°més 22més | 3¥més | 4L més| 5°més | 6°més | Pmés | 8més | Pmés | 10°més | 11° més 12° més

(R9) (R9) (R9) (R9) (R9) (RY) (R9Y) (R9) (RY) (R9Y) (R9) (R$)

Prérequisitos (BPF/POPH)
Desenvolvimento/Implantag&o 2.000,00 2.000,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Controledepragas  (Implantagdo/ 2.160,00 1.500,00 | 1.500,00 | 1.500,0 ( 1.500,00 | 1.500,00 | 1.500,00 | 1.500,00 | 1.500,00 | 1.500,00 | 1.500,00 1.500,00
Manutencao) 0
Suprimentos de limpeza 3.393,58 3.393,58 | 3.393,58 | 3.393,5| 3.393,58 | 3.393,58 | 3.393,58 | 3.393,58 | 3.393,58 | 3.393,58 | 3.393,58 3.393,58
Kits p/ swab 142,50 142,50 142,50 1428,50 142,50 142,50 142,50 142,50 142,50 142,50 142,50 142,50
Funcionério (1) 0,00 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,0 [ 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,00 | 1.000,00 | 2.000,00
Treinamento 5S 1.600,00 0,00 0,00 O,%O 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Mudangas estruturais na fabrica

Piso e mao-de-obra 5.439,70 5.439,70 | 3.045,70 | 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Sistema de drenagem 57,50 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Janelas (telas/vidro) 104,25 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Sistema p/ protegdo das |ampadas 700,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Porta ( plataforma de recepgéo) 404,40 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Latdes de lixo 183,60 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Cobertura &rea de depdsito delixo 54,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Adicionais (méo-de-obra, material de 300,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
construgao)

SUBTOTAL 16.539,53 13.475,78 | 9.081,14 | 6.036,08| 6.036,08 | 6.036,08 6.036,08 | 6.036,08 | 6.036,08 | 6.036,08 | 6.036,08 7.036,08

TOTAL 26.436,06 21.597,51 | 15.203,51 | 8.876,15| 8.876,15 | 9.436,15 8.876,15 | 887615 | 887615 | 887615 | 8.876,15 11.876,15

Gastos totais p/ implementacéo do 146.682,45
APPCC

105




No Quadro 12, é apresentada a previsfo mensal de gastos dos itens diferenciados
paa 0 plano APPCC paa as condigbes auas do ldicinios e para 0 plano APPCC
consderando a adequacdo do laticinios as BPF e ao POPH no primeiro ano de execucéo
dos sgemas. Neste caso, foram consderados apenas agueles itens de cada PCC que
diferem entre os planos.
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Quadro 12: Previsdo mensal de gastos dos itens diferenciados para o plano APPCC nas condigBes atuais do laticinios e para o plano APPCC considerando a adequagdo do laticinios aos programas
de prérequisitos no primeiro ano de execugdo dos sistemas.

1° més (R$) 2° més (R$) 3° més (R$) 4° més (R$) 5° més (R$) 6° més (R$)
Plano Plano Plano Plano Plano Plano Plano Plano Plano Plano Plano Plano
ITENS APPCC APPCC APPCC APPCC APPCC APPCC APPCC APPCC APPCC APPCC APPCC APPCC
nas com nas com nas com nas com nas com nas com
condicBe | adequacdo | condigdes | adequacdo | condicBes | adequacdo | condicBes | adequacdo condigdes | adequacédo | condigbes | adequacdo
satuais as BPF/ atuais as BPF/ atuais as BPF/ atuais as BPF/ atuais as BPF/ atuais as
POPH POPH POPH POPH POPH BPF/
POPH
Funcionério p/ monitoramento 0,00 0,00 4.000,00 0,00 4.000,00 0,00 4.000,00 0,00 4.000,00 0,00 4.000,00 0,00
nas etapas de envase,
estocagem, higienizagéo ,
controle de pragas, distribuicéo
BPF/POPH 0,00 2000,00 0,00 2.000,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Desenvolvimento/implantag@o
Suprimentos de limpeza 89,66 137,67 89,66 137,67 89,66 137,67 89,66 137,67 89,66 137,67 89,66 137,67
Kits p/ bioluminescéncia 600,00 0,00 600,00 0,00 600,00 0,00 600,00 0,00 600,00 0,00 600,00 0,00
Equipamento de 2.333,33 0,00 2.333,33 0,00 2.333,33 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
bioluminescéncia
Funcionério p/ atividades 0,00 0,00 0,00 1.000,00 0,00 1.000,00 0,00 1.000,00 0,00 1.000,00 0,00 1.000,00
referentes as BPF/POPH
Treinamento 5S 0,00 1.600,0 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Mudangas estruturais na planta 0,00 7.243,45 0,00 5.439,70 0,00 3.045,70 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Sistema APPCC 3.000,00 2.000,00 3.000,00 2.000,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1.120,00 560,00
TOTAL | 6.022,99 | 1298112 | 10.022,99 | 10.577,37 | 7.022,99 4.183,37 4.689,66 1.137,67 4.689,66 1.137,67 | 5.809,66 1.697,67
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Quadro 12: Previso mensa de gastos dos itens diferenciados para o plano APPCC nas condigdes atuais do laticinios e para o plano APPCC considerando a adequacao do laticinios aos programas

de pré-requisitos no primeiro ano de execugao dos sistemas.

7° més (R$) 8° més (R$) 9° més (R$) 10° més (R$) 11° més (R$) 12° més (R$)
Plano Plano Plano Plano Plano Plano Plano Plano Plano Plano Plano Plano
ITENS APPCC APPCC APPCC APPCC APPCC APPCC APPCC APPCC APPCC APPCC APPCC APPCC
nas com nas com nas com nas com nas com nas com
condi¢des | adequacdo | condigdes | adeguacéo | condigles | adequacdo | condigdes | adequacdo | condigdes | adequacdo | condigbes | adequacdo
atuais as BPF/ atuais as BPF/ atuais as BPF/ atuais as BPF/ atuais as BPF/ atuais as BPF/
POPH POPH POPH POPH POPH POPH
Funcionéario p/ monitoramento 4.000,00 0,00 4.000,00 0,00 4.000,00 0,00 4.000,00 0,00 4.000,00 0,00 8.000,00 0,00
BPF/POPH 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Desenvolvimento/implantacdo
Suprimentos de limpeza 89,66 137,67 89,66 137,67 89,66 137,67 89,66 137,67 89,66 137,67 89,66 137,67
Kits p/ bioluminescéncia 600,00 0,00 600,00 0,00 600,00 0,00 600,00 0,00 600,00 0,00 600,00 0,00
Equipamento de 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
bioluminescéncia
Treinamento 5S 0,00 1.000,00 0,00 1.000,00 0,00 1.000,00 0,00 1.000,00 0,00 1.000,00 0,00 2.000,00
Mudangas estruturais na planta 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Sistema APPCC 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
TOTAL | 4.689,66 1.137,67 4.689,66 1.137,67 4.689,66 1.137,67 4.689,66 1.137,67 4.689,66 1.137,67 8.689,66 2.137,67
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O Quadro 13 goresenta as previsdes dos gadtos totais para implementacdo e
menutencgo dos planas Nos primeiro e segundo ano de execucéo do Sstema

Quadro 13: Previsio dos gastos totas para a implementacdo e manutencdo do plano APPCC nas
condighes auas de processamento do laticinios e do plano APPCC consderando a adequacdo do

| aticinios aos programas de pré-requisitos no primeiro e no segundo ano de execucdo dos sstemas.

ITENS 1° ano (R$) 2° ano (R$)
Plano Plano Plano Pano
APPCC nas|APPCC com| APPCC |APPCC com
condic¢des | adequacédo nas adequacédo
atuais as condicOes as

BPF/POPH atuais BPF/POPH

Controle de pragas
1.1) Desenvolvimento e implantagZo do programa 2.000,00 | 2.000,00 0,00 0,00
1.2) Prestaco de sarvicos 16.500,00 | 16.500,00 | 18.000,00 | 18.000,00
1.3)Eletrocutores 160,00 160,00 0,00 0,00
1.4) Funcion&rio paramonitoramento 12.000,00 0,00 13.000,00 0,00
SUBTOTAL| 30.660,00 | 18.660,00 | 31.000,00 | 18.000,00
Higienizacio
2.1) Suprimentos de limpeza 40.147,00 | 40.723,00 | 40.147,00 | 40.723,00
2.2) Kitsp/ bioluminescéncia 7.200,00 0,00 7.200,00 0,00
2.3) Kitsp/ swab 171000 [ 1.710,00 | 1.71000 [ 1.710,00
2.4) Equipamento de bioluminescéncia 7.000,00 0,00 0,00 0,00
2.5) Funcionéario para monitoramento 12.000,00 0,00 13.000,00 0,00
SUBTOTAL| 68.057,00 | 4243300 | 62057,00 | 42.433,00
Envase
3.1) Compra de equipamentos 684,80 684,80 0,00 0,00
3.2) Funcion&rio para monitoramento 4.800,00 0,00 5.200,00 0,00

SUBTOTAL| 5.484,80 684,80 5.200,00 0,00
Estocagem do leite pasteurizado na cdmarafria
4.1) Funciondrio para monitoramento 4.800,00 0,00 5.200,00 0,00
SUBTOTAL| 4.800,00 0,00 5.200,00 0,00

Pasteurizacdo

5.1) Compra de equipamentos 1053500 | 10.535,00 0,00 0,00

5.2) Funcionario p/ monitoramento e registros 24,00000 [ 8.000,00 | 26.00000 | 8.666,67

5.3) Kits paraandise de fosfatase 2.240,00 | 2.240,00 2.240,00 | 2.240,00
SUBTOTAL| 36.77500 | 20.77500 | 28.24000 | 10.906,67

IAntibidticos

6.1) Andlises de antibidticos (Kits) 7.840,80 | 7.840,80 7.840,80 | 7.840,80

6.2) Funcionario p/ monitoramento 4.800,00 8.000,00 5.200,00 8.666,67

SUBTOTAL| 12.640,80 | 15.840,80 | 13.040,80 | 16.507,47

IAdic8o de vitaminas
7.1) Funcionario p/ monitoramento 4.800,00 | 8.000,00 | 520000 | 8.666,67
SUBTOTAL| 4.800,00 | 8000,00 | 520000 | 8.666,67

Distribuicgo
8.1) Funcion&io p/ monitoramento 4.800,00 0,00 5.200,00 0,00
SUBTOTAL| 4.800,00 0,00 5.200,00 0,00
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Quadro 13: Previsito dos gados totas para a implementacdo e manutengd do plano APPCC nas
condigdes atuais de processamento do laticinios e do plano APPCC condderando a adequacdo do

| aticinios aos programas de pré-requisitos no primeiro e segundo ano de execugdo dos sistemas.

ITENS 1° ano (R$) 20 ano (R$)
Plano Plano Plano Plano
APPCC |APPCCcom| APPCC |APPCC com
nas adequacao a nas adequacdo
condi¢des | BPF/POPH | condigdes as
atuais atuais | BPF/POPH
Pré-requisitos
1) BPF/POPH 0,00 17.600,00 0,00 13.000,00
2) Mudangas estruturais naplantade processamento 0,00 15.728,85 0,00 0,00
SUBTOTAL 0,00 33.328,85 0,00 13.000,00
Sistema APPCC
Consultoria 6.000,00 4.000,00 0,00 0,00
Treinamento inicia 2.400,00 2.400,00 0,00 0,00
Treinamento periddico 1.120,00 560,00 1.120,00 560,00
SUBTOTAL| 952000 | 6.96000 | 1.120,00 | 560,00
Gastos totais p/ implementacao e manutencdo dos planos| 177.537,60 | 146.682,45 [156.257,80 | 110.073,80
APPCC

No Quadro 14, ed@ agpresentados os vaores dos itens diferenciados previsos
paa os gesos de implementacdo e manutencdo dos planos APPCC desenvolvidos nas
Situagbes condderadas no primeiro e no segundo ano de execucdo dos Sstemas.
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Quadro 14: Previsdes de gastos dos itens diferenciados para 0 plano APPCC nas condigdes atuais de
processamento do laticinios e para o plano APPCC considerando a adequacdo do laticinios aos programas

de pré-requisitos no primeiro e no segundo ano de execugéo dos sistemas.

ITENS 1° ano (R$) 2° ano (R$)
Plano Plano Plano Plano
APPCC APPCC com| APPCCnas| APPCC
nas adequagdo | condicdes com
condicdes as atuais adequacédo
atuais BPF/POPH as
BPF/POPH
Controle de pragas
1.1) Funcionario para monitoramento 12.000,00 0,00 13.000,00 0,00
SUBTOTAL| 12.000,00 0,00 13.000,00 0,00
Higienizacdo
2.1) Suprimentos de limpeza 107592  1.652,04 1.075,92 1.652,04
2.2) Kits p/ bioluminescéncia 7.200,00 0,00 7.200,00 0,00
2.3) Equipamento de bioluminescéncia 7.000,00 0,00 0,00 0,00
2.4) Funciondrio para monitoramento 12.000,00 0,00 13.000,00 0,00
SUBTOTAL| 27.27592 165204 | 21.27592 1.652,04
Envase
3.1) Funcionario para monitoramento 4.800,00 0,00 5.200,00 0,00
SUBTOTAL| 4.800,00 0,00 5.200,00 0,00
Estocagem doleite pasteurizado nacamarafria
4.1) Funcion&rio paramonitoramento 4.800,00 0,00 5.200,00 0,00
SUBTOTAL| 4.800,00 0,00 5.200,00 0,00
IAntibidticos
6.1) Funcionario p/ monitoramento 4.800,00 0,00 5.200,00 0,00
SUBTOTAL| 4.800,00 0,00 5.200,00 0,00
IAdic8o de vitaminas
7.1) Funcionario p/ monitoramento 4.800,00 0,00 5.200,00 0,00
SUBTOTAL| 4.800,00 0,00 5.200,00 0,00
Distribuicdo
8.1) Funcionario p/ monitoramento 4.800,00 0,00 5.200,00 0,00
SUBTOTAL 4.800,00 0,00 5.200,00 0,00
Pré-requisitos
1) BPF/POPH 0,00 17.600,00 0,00 13.000,00
2) Mudangas estruturais naplantade processamento 0,00 15.728,85 0,00 0,00
SUBTOTAL 0,00 33.328,85 0,00 13.000,00
Sistema APPCC
Consultoria 6.000,00  4.000,00 0,00 0,00
Treinamento periddico 1.120,00 560,00 1.120,00 560,00
SUBTOTAL| 7.12000 456000 | 1.120,00 560,00
TOTAL 70.39592 3954089 | 6139592 | 1521204
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Na Figura 3, sf0 goresentadas as previsies dos gastos mensas paa
implementaco dos planos no primeiro ano de execugdo dos Sstemas APPCC de acordo

com as condicOes avaiadas.
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Fgura 3. Previsio dos gesos mensas com implementagdo do plano APPCC nas
condighes atuais de processamento e do plano APPCC congderando a adequacéo do

Ieticinios aos programas de pré requisitos no primeiro ano de execucdo dos Sstemas.

Os gedtos totas no primero ano dos Ssemas APPCC foram digtribuidos
mensdmente, sendo que 0s maores gasos observados nos trés meses inicias
resultantes da compra de eguipamentos, conaultoria. funcion&ios e suprimentos de
limpeza, corresponderam a 10,98%, 11,87% e 10,17% dos gadtos totais previtos na
implementacdo para 0 plano APPCC nas condigdes duas de processamento do
laticinios e 1808%), 14,76% e 10,38% para 0 plano APPCC condderando a adequacio
do laticinios aos pré-requistos. A patir do quato més, os gastos diminuem e passam a
corresponder a 6,99% e 6,04% para oS respectivos planos e permanecem condantes,
aumentado para 7,63% e 642% somente no sxto més, devido aos gastos com O
trenamento peridédico dos funcionaios e no décimo segundo ME com 0s gastos
referentes a0 sdaio dos funcion&rios, onde estes vaores passam a corresponder a
10,39% para o plano nas condigdes auas e 8,10% para plano APPCC consderando a
adequacdo aos programeas de pré-requisitos do ldicinios avdiado.
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Os maores gados nos trés meses inicias do plano APPCC condderando a
adequacdo do Idicinios avdiado aos prérequidtos B0 resultante da adocdo dos
programas de BPF e POPH. Edtes gastos, no entanto, reduzem a partir do quarto més de
execucdo do sgema, tornando-se inferiores aos valores obtidos para o plano APPCC

nas condigdes atuai's de processamento No mesmo periodo.

A Fgura 4 goresenta a previsito dos gados cumulativos na implementacéo dos
planos no primeiro ano de execugéo do sstema APPCC para cada condigéo avdiada
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Figura 4. Previsio dos gestos cumulativos para a implementacdo do plano APPCC nas
condigdes auas de processamento e do plano APPCC condderando a adequacéo aos

programas de pré reguisitos do laticinios no primeiro ano de execuggo dos Sgemas.

Um gado inidd maor na implementacdo do plano APPCC com adequecéo as
BPF e POPH também pode s observado na Figura 4. No cdculo dos gastos com estes
progranes de pré-requistos, foram condderados os itens de conalltoria paa
desenvolvimento e implantacd das BPF e POPH, requerimentos para higienizagéo
(&cido peracético, detergentes dcdinos e &cidos para limpeza CIP, detergentes e
sanificantes para as maos e delergente neutro), programa de controle de praga,
contratacd0 de um funcionaio, treinamento 5S e mudancas edruturais na planta de
processamento. Estes gastos passam a s menores gpds ete periodo inicid de trés
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meses e uma reducéo sgnificativa ocorre a partir do quarto més de execucdo do sstema
APPCC.

A Figura 5 goresenta as diferencas em rdacdo a previsio dos gastos para a
implementacdo dos planos desenvolvidos nes Stuagbes condderadas. Neste caso, oS
vaores dos itens pertencentes somente a cada plano foram estimados e comparados
entre .

14,00 7
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10,00 1

8.00 B Plano APPCC nas condices atuais

R$ Milhare

B Plano APPCC ¢/ adequagio as
6,00 1 BPF/POPH

4,00 1
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0,00 -
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Figura 5. Previssio mensd de gagtos dos itens diferenciados na implementacdo do plano
APPCC nas condiches atuais de processamento e do plano APPCC consderando a
adequacdo do laicinios aos programas de pré-requiStos nO primero ano de execucao

dos sgemas.

No plano APPCC com adequacdo as BPF e POPH, o menor nimero de
funciond&rios para as dividades de regisro e monitoramento dos PCC, a utilizacdo de
novos suprimentos de limpeza, a adogdo dos prérequistos, consultoria, treinamento
periddico e mudangas edruturais na planta de processamento sfo responsivels pelas
diferencas dos gastos previtos paa ede plano em rdacdo ao plano APPCC nas
condigOes atuais.

Estes gastos apresentam-se maores no inicdo da implementacdo do plano
APPCC condderando a adequacdo aos programas de prérequistos, principdmente
devido aos gastos com a adocéo das BPF e POPH e tornam-se menores gpGs 0 quarto
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més, confirmando a importancia dos programas de prérequisitos como base paa a
implementacéo e manutencéo do APPCC.

A Fgura 6 gresenta a previsito dos gedtos totas com a implementacdo dos
planos no primero ano de execucdo detes ssemas APPCC, de acordo com a
digribuicio dos gastos entre os trés meses inicias de desenvolvimento dos plancs e os

nove meses restantes para aimplementacao.
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Figura 6. Previsio dos gastos com a implementacédo do plano APPCC nas condigbes
auais de processamento e do plano APPCC consderando a adequacéo do laticinios aos

programeas de pré-requisitos no primeiro ano de execucao dos Sstemas.

Durante a implementacdo, no periodo inicid de trés meses os gedos
condderados foram com a compra de equipamentos, adocdo de BPF/POPH,
requerimentos de higienizagdo, programa de controle de praga, consultoria, contratagéo
de funcionérios e treinamento inicid em APPCC de acordo com as condigdes que cada
plano foi desenvolvido. Para o plano APPCC nas condigbes atuals estes gastos foram de
R$ 58564,28 e paa o plano APPCC com adequacdo as BPF/POPH foram de R$
63.237,08. A patir do quato més os gastos com a manutencdo dos plancs foram de R$
118.973,32 e R$ 83.445,37 respectivamente.

Apesar de um gagto inicid maor no plano com adequacdo aos prérequidtos a
reducdo dos gastos no periodo subseqliente demonstra uma economia significativa em
relacdo ans gastos para manter o plano APPCC nas condigdes atuals.



A Figura 7 apresenta a previséo dos gastos totais com os planos no primero e no

Segundo ano de execucdo dos Sstemas.
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Figura 7: Previsito dos gastos anuais com o plano APPCC nas condiches atuais de
processamento e do plano APPCC condderando a adequacdo do Idicinios aos
programas de pré-requisitos no primeiro e no segundo ano de execucdo dos Sstemas.

Segundo CHAVES (1998), o ddema de gaatia de qudidade dindmico
gpresenta maiores gastos gpenas na ua implementaco.Além disto, os resultados de um
programa preventivo ndo sfo facilmente quantificivels, gerdmente néo o imediaos e
podem ndo s goresentar de forma facilmente visivel. Entretanto, programas preventivos
tém maor potencid para economias reas uma vez que auam diminedo as causss
fundamentais dos problemas, em lugar de atuarem nos sSntomas ou efeitos.

Neste casn, 0s gados inicias com a implementagdo dos planos no primero ano,
foram maores quando comparados aos gastos para manté-los no ano  seguinte,
justamente pelo APPCC se tratar de um sistema de quialidade dinémico.

Paa o plano APPCC nas condigdes auais de processamento do laicinios
avdiado, os gagtos de implementacdo no primero ano foram de R$ 17753760 e os
gastos de manutencdo no segundo ano foram de R$ 156.257,80.

Paa o plano conddeando a adequacéo do laticinios aos programas de pré-
requistos, os gadtos foram de R$ 14568245 para a implementacdo, sendo que  64,84%
correspondem aos gastos com a implantagdo dos programas de BPF e POPH pdo
ldicinios e genas 3516% referem-se a implementacdo do dsema APPCC
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propriamente dito nestas condigbes. No segundo ano, 0s gastos com a manutencéo deste
plano foram de e R$ 110.073,80, incluindo 0s gastos para a manutengdo do programa de
BPF e POPH, que correspondem a 66,71% deste vaor.

Na Fgura 8, a diferenca entre a previsito dos gastos para a implementacdo e
manutencdo dos planos descritos anteriormente em bases anuais.

80,00
70,00
60,00 B Plano APPCC nas condicdes atuais

50,00
EPlano APPCC ¢/ adequagdo as
BPF/POPH

R$ Milhares

40,00
30,00 -
20,00 -
10,00

0,00 -

Ano

Figura 8 Previsio de gagtos dos itens diferenciados na implementacdo e manutencéo
do plano APPCC nes condiches auas de processamento e do plano APPCC
congderando a adequacdo do laticinios aos programes de pré-requiStos no primero e

no segundo de execucdo dos Sstemeas.

No primeiro a0 edes gagtos foram de R$ 70.39592 e R$ 3954089 paa o
plano APPCC nas condigdes auas e paa o plano APPCC nas condigbes propostas
paa adequacdo do laticinios avdiados aos programes de  prérequisitos
respectivamente. No segundo ano, estes gastos passam a s de R$ 61.39592 no
primero caso e de R$ 15.212,04 para 0 segundo plano.
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O que s observou com a reducdo do nimero de PCC identificados foi também
uma reducdo em itens como ndmeo de funcion&ios para as dividades de
monitoramento e manutencdo de regidros, gestos com compra de  equipamentos,
trenamento de funcionaios e desenvolvimento do plano APPCC. Conseglentemente,
0S gadtos edimados para a manutencéo do plano APPCC congderando a adequacéo do
ldicinios aos prérequidtos foram menores do que os gastos do plano APPCC paa as
condighes auas do ldicinios Da, a maor viadilidede econdmica dos plancs
desenvolvidos a partir de um programa sdlido de pré-requisitos.
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5. CONCLUSDES

Se a0 £ desenvolver um plano APPCC, uma condicdo critica de pré-reguisito
ndo edtiver aendida eta provavedmente serd consderada um ponto critico de controle
(PCC), resultando em um nimeo maor de PCC. Nese trabdho, quando se
desenvolveu um plano APPCC antes da adequac@o do laticinios avdiado aos programes
de prérequistos foram identificados 8 PCC. Este nimero foi reduzido a gpenas 3 PCC
guando se congderou a adocdo prévia de um programa de BPF e POPH.

O nimero de PCC presente interfere diretamente na quantidade de recursos
necessxios para implementar, desenvolver e manter um plano APPCC. Quanto maior
este nimero, maiores Serd0 0S gastos e menor sera a viabilidade econdmica do plano.
No plano APPCC deservolvido com 8 PCC, os gastos com implementacdo no primeiro
ano foramn de R$ 17753760. Com a adocidh de programas de prérequisitos
(BPF/POPH) foi possive reduzir estes gastos para R$ 145.68245. A patir do segundo
ano o0s gagtos de manutengdo dos planos passram de R$156.237,80, no plano com
maor nimero de PCC, para R$ 110.073,80 para o plano com gpenas 3 PCC, sendo que
neste casd etdo incluidos os gastos para a manutencdo do programa de BPF e POPH.
Edes gasdtos edéo relacionados a higienizacdo, controle de prages, e funcionario,
correspondendo a 66,71% dos gastos de manutencéo deste plano APPCC.

Os gadtos de implementacdo e menutengdo do APPCC dependem do grau
tecnolégico da plata de processamento. Gerdmente, nas indidrias nas quas 0s
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funcionarios et@ mas capacitados, trenados e 0s programes de  prérequistos,
principdmente BPF, sfo adequadamente implementados e executados, as barreiras para
implementacdo do APPCC sf0 menores assim como 0S gastos para implementa-lo,
adminigtrélo e manté-lo.

O sstema APPCC é especifico para cada planta de processamento e depende das
condigdes em que sera desenvolvido. Assm como o APPCC, dguns gastos como a
compra de equipamentos, as mudangas edruturals na planta de processamento, entre
outros também dependeréo das condigBes da indigtria No entanto, aguns gastos variam
com o nimero de pontos criticos de controle como 0 nimero de funcionaios para as
dividedes de registro e monitoramento, treinamento e desenvolvimento do plano. O
maor nimero de PCC, portanto, resulta em maores gastos independente da indudtria
gou da condicdo em que eda indidria s encontra a0 e desenvolver um sigema
APPCC.

Para 0 desnvolvimento e implementacd de um plano APPCC efdivo no
ldicinios avediado, este deve passy por um processo de adequacdo em reagdo aos
programas de prérequistos induindo princpdmente a higienizagdo, o controle de
prages, o0 trenamento e constientizacdo dos funcionaios e dgumas mudangas
esruturais na platta de processamento. E  importante também que ocorra 0
comprometimento da adminisragdo e daguedes envolvidos neste processo quanto &
suas fungdes e responsabilidades paraa seguranca do produto.
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APENDICE |

ArvoreDecisoria



Q1. Existe medida preventiva para o perigo identificado? 1—‘

l Modificar aetapa, 0 processo
Ou O produto.

) T

O controle nesta etapa é necesiio ———p3Im
paraa seguranca?

Q2. Esta etgpa diminaou reduz a probabilidade
de ocorréncia do perigo a niveis aceitaveis?
Nédo — Né&oéum PCC —» Parar *

Nao Sim » EumPCC

Q3. O perigo pode aumentar aniveis inacetaveis?

\4
Sm Ndo —» NaoéumPCC —» Paa*
\{
Q4. Uma etgpa subseqiiente diminara ou reduzira
0 perigo anivels aceitave s?
N&o » EumPCC

Sm —» NaoéumPCC*

* Proceder a gplicacdo da arvore decisoria para a etgpa seguinte.

Fonte: IDFA, 1996.
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