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RESUMO

CUSATO, S. Relagcao custo-beneficio da implantacdo do sistema de analise de
perigos e pontos criticos de controle (APPCC) em laticinio do Estado de S&o Paulo.
2007. 113 f. Dissertacdo (Mestrado) — Faculdade de Zootecnia e Engenharia de

Alimentos, Universidade de Sao Paulo, Pirassununga, 2007.

Este estudo teve como objetivo avaliar a relacdo custo/beneficio do sistema APPCC
implantado na linha de producao de iogurte em uma industria de laticinio em S&o Carlos,
S&o Paulo de Agosto de 2006 a Agosto de 2007. Foi realizada a mensuracéo dos custos
totais para elaboragdo e implantacdo do APPCC bem como a avaliagdo da qualidade
microbioldgica do produto acabado e do nivel de perdas de embalagens durante o
processamento, antes e ap0s a implantacdo do sistema. Inicialmente foi realizada
adequacdo aos programas pré-requisitos e treinamento dos funcionarios para as boas
praticas de fabricacdo e APPCC. A seguir foram aplicados os principios do plano, sendo
identificados 12 pontos criticos de controle (PCCs), desde a recepcédo do leite cru, até a
expedicdo do produto acabado. O APPCC mostrou-se eficiente no controle da qualidade
microbioldgica do iogurte, com reducdo nas contagens de bolores e leveduras apés a
implantacdo do sistema, ndo sendo verificadas alteracbes para as contagens de
coliformes totais e fecais. Quanto as perdas de embalagens na linha de producao, a
implementacdo do APPCC nao afetou os percentuais de perdas de tampas e garrafas,
sendo que os rotulos apresentaram aumento de perdas ap0s a implantacdo do sistema.
Com relacdo aos custos para implantacdo do APPCC, os maiores investimentos foram
referentes a consultoria externa (48%) e mudangas estruturais e aquisicdo de
equipamentos (30%). Os custos especificos aos programas pré-requisitos representaram
22% dos investimentos totais. Para a manutencdo do APPCC os maiores custos foram
relativos a mao de obra para monitoramento dos PCCs e verificagdo do plano (46%) e
material de laboratério (28%). O custo para a manutengcdo do sistema representou um
impacto de R$ 0,01/kg no valor final do iogurte embalado, e os gastos com investimentos
na fabrica contribuiram com um adicional de R$ 0,02/Kg. O impacto total da
implementacdo do APPCC foi R$ 0,03/Kg, o que representa 1,5% do valor do produto
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final. Conclui-se que a aplicacdo do APPCC em linha de producéo de iogurte conforme

descrito neste estudo apresenta relacdo custo-beneficio satisfatoria.

Palavras-chave: APPCC; custo-beneficio; iogurte; laticinio.
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ABSTRACT

CUSATO, S. Cost-benefits relationship for implementation of the Hazard Analysis
and Critical Control Points (HACCP) system in a dairy plant in the State of Séo
Paulo. 2007. 113 f. Dissertation (Master) — Faculdade de Zootecnia e Engenharia de

Alimentos, Universidade de Sao Paulo, Pirassununga, 2007.

The aim of this study was to evaluate the relationship between cost and benefits of Hazard
Analysis Critical Control Points (HACCP) system implemented in the yogurt production line
in a dairy processing plant in Sdo Carlos, Sdo Paulo State from August 2006 to August
2007. The total costs for the elaboration and implementation of HACCP, along with the
microbiological parameters of the final product and the losses of packaging units during
processing were measured before and after the implementation of the system. Initially,
procedures were done for the compliance to the pre-requisites programs and the training
of the staff on good manufacturing practices (GMP) and HACCP. Next, the principles of
the plan were applied and 12 critical control points (CCP) were identified from the raw milk
reception until the dispatch of the final product. The HACCP showed to be efficient for the
microbiological quality control of the yogurt, by reducing the incidence of molds and
yeasts, although no changes on total and fecal coliforms counts were observed before and
after the HACCP implementation. As for the packaging losses on the production line, the
implementation of the HACCP did not affect the percentage of bottles or bottle covers loss.
However, the label losses increased after the HACCP implementation. Regarding the
HACCP implementation costs, the major investments were related to external consultants
(48%) and structural changes and equipment purchasing (30%). The specific costs related
to the pre-requisite programs represented 22% of the total investments. The major costs
for the HACCP operating were associated to the labor required for monitoring the CCP,
the verification of the plan (46%) and the material required for laboratorial analysis (28%).
The HACCP operating costs represented an impact of R$ 0.01/kg of the packed yogurt,
and the investments done in the factory contributed for an additional of R$ 0.02/kg. The

overall impact of the HACCP implementation was R$ 0.03/kg (1.5% of the value of the
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final product). In conclusion, the HACCP applied in the yogurt line as described in this

study presented a satisfactory cost-benefits relationship.

Key-words: HACCP; cost/benefit; yogurt; dairy.
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1 INTRODUCAO

A seguranca alimentar tem se tornado uma preocupacgao constante em todo o
mundo, levando os oOrgdos de Saude Publica e os governos de diversos paises a
buscarem formas de monitoramento de suas cadeias produtivas (MAKIYA;
ROTONDARO, 2002).

Nas ultimas décadas, importantes transformacdes ocorridas na area de alimentos
tém se tornado um desafio aos processadores de alimentos na busca pela segurancga,
com destaque para as inovagdes nos processos de fabricagdo dos alimentos, redugéo do
tempo entre a produgdo e o consumo, aumento da vida de prateleira dos produtos,
aumento da prevaléncia de alguns microrganismos (STEVENSON, 1990; BAUMAN,
1990).

Com a globalizacdo da cadeia de alimentos, as doencas veiculadas por alimentos
(DVAs) adquiriram uma nova dimensdo (MOTARJEMI; KAFERSYEIN, 1999),
representando um dos maiores problemas de salde em termos mundiais pelo fato de
afetar milhdes de pessoas anualmente (GERMANO, 2003a) e provocar perdas
econbmicas e sociais significativas (RUEGG, 2003; SILVA, 1999). Dados da Organizacao
Mundial de Saude revelam que, somente no ano de 2005, 1,8 milhdo de pessoas
morreram em consequéncia de gastrenterites provocadas por alimentos e agua
contaminados (WHO, 2007). Apesar dos avancos tecnoldgicos nas areas de producao e
controle de alimentos, a ocorréncia desse tipo de doenca vem aumentando nos ultimos
anos, mesmo em paises desenvolvidos (FRANCO; LANDGRAF, 2003).

No Brasil, as DVAs sao responsaveis provavelmente por centenas de mortes e
milhares de hospitalizacdes, embora os dados disponiveis ndo sejam precisos devido a
sub-notificacdo. Apesar da precariedade das informagdes, estima-se que os alimentos de
origem animal sdo os mais freqlientemente envolvidos em surtos de toxi-infecgOes
alimentares, incluindo o leite e seus derivados (GERMANO, 2003a).

Do ponto de vista de Saude Publica, o leite ocupa lugar de destaque na nutricao
humana. Pelo seu elevado valor nutricional constitui-se alimento essencial dos recém-
nascidos e € indicado para pessoas de todas as idades, sendo as restricbes ao seu uso

limitadas a casos excepcionais. Contudo, ao lado da indiscutivel qualidade intrinseca, ha
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o permanente risco do leite ser veiculador de microrganismos patogénicos tornando-se
prejudicial a saude do consumidor (OLIVEIRA; FONSECA; GERMANO, 1999).

Os perigos potenciais dos produtos lacteos a saude humana estdo normalmente
relacionados as falhas no processo de pasteurizacdo, consumo de leite cru ou de
produtos fabricados sem tratamento térmico, contaminacdo dos produtos lacteos por
patdgenos resistentes aos processamentos usuais, contaminacfes quimicas ou ainda
doencas dos animais transmitidas ao homem (RUEGG, 2003). Neste contexto, o sistema
de analise de perigos e pontos criticos de controle (APPCC) apresenta-se como uma
ferramenta que faz parte da moderna gestdo da qualidade na industria de alimentos,
garantindo a integridade do produto, prevencdo de DVAs e preservacdo da saude do
consumidor (MORTIMORE; WALLACE, 1998).

O Brasil é atualmente o sexto maior produtor mundial de leite, com 25,3 bilh&es de
litros previstos para o ano de 2007 (ANUARIO BRASILEIRO DA PECUARIA, 2007).
Estimativas do International Food Policy Research Institute (IFPRI), ligado a Food and
Agricultural Organization (FAO), mostram que até 2020 haverd um aumento de 87% no
consumo mundial de leite e derivados, com 84% desse aumento ocorrendo em paises em
desenvolvimento (PHILPOT, 2002). O Brasil, em particular, apresenta grande potencial de
incremento no consumo e na producao de lacteos, sendo que, em anos recentes, 0 pais
vem inserindo-se de forma crescente no mercado exportador (CARVALHO, 2004).

Diversas conquistas do setor leiteiro brasileiro possibilitaram ao pais mudar sua
posicdo de segundo maior importador mundial para a de exportador, mantendo desde
2004, superdvit na balanca comercial de produtos lacteos, principalmente de leite em po,
queijo e leite condensado (MONACO, 2005). Deve-se ressaltar que o mercado
internacional de lacteos é altamente competitivo, sendo necesséario que o Brasil adote
uma cultura exportadora que possibilite sua insergéo crescente nesse mercado, incluindo
a adequacdo as normas internacionais e as exigéncias dos paises importadores.

As condi¢bes basicas para acesso a hovos mercados compreendem a adogao de
sistemas de gestdo da qualidade que enfatizem a padronizacdo dos produtos e
processos, a rastreabilidade (TOLEDO, 2001) e a garantia da seguranca alimentar.
Novamente o APPCC apresenta-se como um instrumento eficaz, possibilitando que as
empresas tornem-se competitivas no mercado nacional e internacional (UNNEVEHR;

ROBERTS, 1996). No entanto, apesar do sistema ser reconhecido como uma das mais
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efetivas formas de garantir a qualidade e seguranca dos alimentos (ROBERTO,;
BRANDAO; da SILVA, 2006), sua adocdo ainda é restrita e encontra-se relacionada ao
porte da empresa e ao mercado onde ela atua. O APPCC mostra-se difundido de forma
mais ampla entre as empresas voltadas para a exportagcdo, motivadas pela necessidade
de atender aos padrdes de regulamentacdo impostos por outros paises e pelo interesse
em manter acesso a esses mercados (DONOVAN; CASWELL; SALAY, 2001).

A utilizacdo do APPCC entre as empresas de pequeno e médio porte € ainda
reduzida (TAYLOR, 2003; EHIRI; MORRIS; McEWEN, 1995) o que, segundo Henson,
Holt e Northen (1999), deve-se ao fato do sistema ser considerado como de custos
elevados, ligados a economia de escala e principalmente pela falta de um claro
entendimento dos beneficios trazidos pelo plano, os quais sao tidos normalmente como
limitados ou de natureza intangivel.

A motivacdo para a implantacdo do sistema APPCC por parte da industria esta
diretamente ligada as expectativas dos custos/beneficios a ele relacionados (HENSON;
HOLT; NORTHEN, 1999). No Brasil, apesar de todas as a¢des adotadas pelo governo e
mesmo pela iniciativa privada, € marcante a falta de conhecimento do APPCC pelos
empresarios e pelos técnicos da maioria das empresas de médio e pequeno porte. Soma-
se a esse fato o numero insuficiente de técnicos capazes de assessorar a implantacéo do
sistema na industria (MAKIYA; ROTONDARO, 2002) e a exigéncia relativamente baixa do
cumprimento das normas por parte dos 6rgados governamentais (DONOVAN; CASWELL,
SALAY, 2001).

Diante dos aspectos mencionados, a proposicdo geral do presente trabalho foi
implantar o sistema APPCC e avaliar os custos e 0s beneficios desta implantacdo em um
laticinio, com a finalidade de gerar dados que possam subsidiar as empresas nas
decisbes para adocdo do sistema, além de fornecer informacdes Uteis aos 6rgdos de

fiscalizacdo quando da recomendacao do sistema as industrias de leite e derivados.
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2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 O Sistema APPCC

2.1.1 Principios Gerais do Sistema APPCC

O método de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle — APPCC (da sigla
em inglés HACCP para Hazard Analysis and Critical Control Points) € um sistema
preventivo que busca a obtenc¢éo de alimentos indcuos. Baseia-se em principios técnicos
e cientificos aplicaveis a todas as fases da produgcdo dos alimentos, desde o campo,
passando pela industria, sistemas de distribuicdo até o consumidor final (ICMSF, 1991).

O conceito bésico do sistema é a prevencdo (MORTIMORE; WALLACE, 1998),
identificando as possiveis contaminacfes antes que elas ocorram e entdo estabelecendo
medidas de controle que maximizem a seguranca do alimento a cada passo da producao
(CULLOR, 1997; LEITAO, 1993). Portanto, o APPCC possibilita um controle mais rigoroso
das contaminag¢des, quando comparado com os meétodos tradicionais de inspecdo e
controle de qualidade baseados na analise do produto acabado (STEVENSON, 1990).

Através da investigacdo sistematica, o APPCC permite identificar matérias primas e
alimentos processados que possam conter substancias toxicas ou agentes de
toxinfeccbes alimentares, ou serem fontes potenciais de contaminacédo. Além disso, 0
sistema permite determinar a possibilidade dos microrganismos sobreviverem ou
multiplicarem-se durante a producé&o e processamento do alimento, sua distribuicao,
estocagem e preparo para o consumo (ICMSF, 1991).

O APPCC foi desenvolvido pela Pillsbury Co., a pedido da National Aeronautics
and Space Administration - NASA na década de 60, com o objetivo de garantir a
segurancga dos alimentos utilizados pelo programa espacial americano (BAUMAN, 1990).
Na década de 70 a sistematica passou a ser recomendada pelo Food and Drug
Administration - FDA, ainda nos Estados Unidos e, mais recentemente, vem sendo
preconizado por 6rgaos como a World Health Organization - WHO e a International

Comission on Microbiological Specifications for Foods - ICMSF. O sistema €
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recomendado também pelo Codex Alimentarius e por agéncias regulamentadoras de
produtos alimenticios de varios paises, tornando-se uma referéncia mundial no que diz
respeito ao controle da inocuidade dos alimentos.

No Brasil, as a¢des para adogéo do sistema APPCC em escala industrial tiveram
inicio em 1991, nos Estados do Rio de Janeiro, Ceara e Par4 (COSTA JUNIOR, 1977),
por iniciativa do segmento de pescados, juntamente com o Ministério da Agricultura
Pecuaria e do Abastecimento (MAPA), visando a sua implantacdo em carater
experimental (MAKIYA; ROTONDARO, 2002).

A obrigatoriedade do sistema foi regulamentada pelo Ministério da Saude - MS
através da Portaria n° 1.428 de 26/10/1993, onde sdo fornecidas as diretrizes para o
estabelecimento de Boas Praticas de Producdo e de Servigos na Area de Alimentos e uso
do APPCC (BRASIL, 1993). Em 1998, o MAPA, através da Portaria n® 46 de 10/02/1998
(BRASIL, 1998), instituiu o sistema APPCC para as industrias de produtos de origem
animal, assim como as diretrizes para o Manual Genérico de Procedimentos para o
desenvolvimento do plano a ser implantado gradativamente pelas industrias.

O sistema utiliza conceitos proprios, cuja terminologia, de acordo com Bryan (1993)
e Silva (1999) inclui os seguintes termos:

- Perigo: contaminacdo inaceitdvel de natureza biolégica (crescimento ou
sobrevivéncia de microrganismos), quimica (pesticidas, antibidticos, metais
pesados, produtos de limpeza) ou fisica (cacos de vidro, metal e outros), que
tornam o alimento impréprio para 0 consumo;

— Gravidade ou Severidade: magnitude do perigo ou grau de consequéncias que
podem resultar dele para a saude. Com relacdo a severidade, as doengas podem
ser classificadas em trés categorias: letais, crénicas ou moderadas;

— Risco: estimativa da probabilidade da ocorréncia de um perigo. Os graus de risco
sado classificados em alto, moderado e baixo, podendo variar de acordo com a
situacéo;

— Ponto Critico de Controle (PCC): um local, uma pratica, um procedimento ou um
processo sobre o qual pode-se exercer um controle com a finalidade de reduzir ao

minimo, prevenir ou eliminar um perigo;
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- Limite Critico: valor ou atributo de natureza fisica (ex.: tempo; temperatura),
guimica (ex: pH) ou biolégica (ex: sensorial; microbioldgica) estabelecido para cada
ponto critico e que indica se uma operacdo esta ou nao sob controle;

- Monitoramento: consiste na observacdo dos PCCs através de mensuragdes como
tempo/temperatura, pH, acidez ou ainda observacdes visuais para verificar se 0s
limites criticos estabelecidos foram atingidos. Em caso negativo, o PCC esta fora
de controle e exige uma acgao corretiva,;

- Acao Corretiva: sdo medidas especificas e imediatas que devem ser tomadas
sempre que os limites criticos ndo forem atingidos;

— Verificagdo: consiste em testes complementares e/ou revisdo dos registros de
monitoramento para confirmar se o plano APPCC esta funcionando como
planejado. A verificacdo pode levar, caso necessario, a alteragbes em alguma das
etapas do sistema de forma a garantir a seguranc¢a do alimento produzido;

- Arvore Deciséria: seqiiéncia l6gica de perguntas que, ao serem respondidas

permitem identificar se uma determinada matéria prima, etapa do processamento ou

ingrediente € um PCC (Figura 1).

Desde que foi criado, o APPCC passou por algumas modificacbes e, em 1991,
através de documento publicado pela National Advisory Committee on Microbiological
Criteria for Foods - NACMCF, foram estabelecidos o0s seus principios basicos na forma
como sao conhecidos atualmente (ALMEIDA, 1998).

Anteriormente a aplicacdo dos principios que compdem o plano, no entanto, devem
ser garantidas as condi¢cdes higiénicas béasicas com relacdo as boas préticas de
fabricacdo e higienizacao no local do processamento. Os programas ligados a essas
praticas sdo reconhecidos como “programas pré-requisitos” e desde que corretamente
implementados, fornecem os principios para o correto manuseio de alimentos, tornando o
sistema mais eficiente e facil de ser administrado (WALLACE; WILLIAMS, 2001).

Os “programas pré-requisitos”, compostos por Boas Praticas de Fabricacdo (BPF)
e Procedimentos - Padrdo de Higiene Operacional (PPHO), devem contemplar os
seguintes aspectos: estrutura fisica e manutencdo das instalagcfes, abastecimentos de
agua, saude e habitos higiénicos dos manipuladores, controle de pragas, higienizacdo das

instalacdes e equipamentos, afericdo de instrumentos, controle da qualidade da matéria-
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prima e ingredientes, procedimentos de recolhimento do produto final (recall) e

procedimento sobre reclamacdes de consumidores (BRASIL, 1998).

Q1. O controle do perigo identificado é necessario para preservar a seguranca do
alimento?

SIM - Vé& para Q2

NAO N&o é um PCC

Q2. Ha medidas preventivas de controle para o perigo identificado?

SIM - Va para Q3

NAO Modificac&o

Q3. Esta etapa elimina, previne ou reduz o risco do perigo a niveis aceitaveis?

siM E um PCC

NAO _ Va para Q4

Q4. Poderia a contaminagao ocorrer ou alcancar niveis inaceitaveis?

SIM - Vé& para Q5

NAO N&o é um PCC

Q5. Ha alguma etapa subsequiiente que eliminara ou reduzira o risco do perigo a niveis
aceitaveis?

SIM - N&o € um PCC

NAO .  EumPCC

Figura 1 - Arvore deciséria para identificacdo dos pontos criticos de controle (CEZARI;
NASCIMENTO, 1995)

De acordo com SENAI (2000), a direcdo da empresa deve estar comprometida com
oS objetivos do plano e consciente dos recursos a serem disponibilizados. A equipe
responsavel pela elaboracdo e implementagdo do APPCC deve ser multidisciplinar, com
conhecimentos nas areas de producgdo, engenharia, saude, microbiologia e garantia de
qualidade. E importante também que na equipe estejam incluidas pessoas diretamente
ligadas as atividades diarias do estabelecimento, pois além de contribuirem com
informacdes sobre as particularidades e limitacdes do processo de producéo, possibilitam
a criacdo de um sentimento de compromisso com o plano.

Faz-se necessario o treinamento de todos os envolvidos permitindo o

conhecimento de todos os aspectos ligados ao plano, bem como a criagdo de um
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programa de capacitacdo continuada que possibilite a atualizacdo e reciclagem dos
mesmos (CEZARI; NASCIMENTO, 1995).

A equipe APPCC deve reconhecer de forma detalhada o alimento em questao,
seus ingredientes e formulacdo, material de embalagem e métodos de armazenamento,
distribuicdo e exposi¢do para venda, além de cuidados no manuseio, shelf life e tipo de
consumidor a que se destina. E necessaria a elaboracdo de um fluxograma de processo
com a descricdo de todas as etapas envolvidas e que deve ser validado periodicamente,
garantindo que reflita a situacéo real (CORLETT JUNIOR, 1998).

Cumpridas as etapas preliminares estdo criadas as condi¢cbes bésicas para a
aplicacdo dos principios do plano (WALLACE; WILLIAMS, 2001). O sucesso da sua
implantacdo, como ferramenta para a garantia da seguranca do alimento, depende do
entendimento e da correta aplicacdo desses principios (MOTARJEMI; KAFERSTEIN,
1999), citados por Mayes e Mortimore (2003) e Cullor (1997) como se segue:

1. Efetuar uma analise de perigos e identificar as medidas preventivas respectivas;

2. ldentificar os pontos criticos de controle (PCC) com a ajuda, se necessério, da
arvore decisoria;

3. Estabelecer limites criticos para as medidas preventivas associadas com cada
PCC;

4. Estabelecer as formas de monitoramento dos PCCs e os procedimentos para
utilizacdo dos resultados que permitam ajustar o processo e manté-lo sobre
controle;

5. Estabelecer a¢cdes corretivas para o caso de desvio dos limites criticos;

6. Estabelecer um sistema para registro de todos os controles;

7. Estabelecer procedimentos de verificacao.

2.1.2 Relacéo Custo / Beneficio do Sistema APPCC

De maneira geral, as empresas encontram dificuldades em visualizar de forma
clara os custos e os beneficios provenientes do APPCC (MALDONADO et al., 2005). A
falta de conhecimentos sobre os principios e o funcionamento do plano dificultam a
identificacdo desses custos, impedindo de separa-los dos custos de producdo
(BUCHWEITZ; SALAY, 2006; DONOVAN; CASWELL; SALAY, 2001). Assim, os valores
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reais do custo do sistema tornam-se dificeis de serem obtidos, ficando somente por conta
da percepcéo dos administradores e tendendo a ser superestimados.

O APPCC geralmente envolve elevados custos fixos relacionados a sua
elaboracéo, ao treinamento de funcionarios e a aquisicao de equipamentos, conferindo ao
plano a necessidade de uma economia de escala (UNNEVEHR; ROBERTS, 1996).
Maldonado et al. (2005) destacam a importancia das empresas avaliarem a magnitude
dos custos do sistema, antes da sua implementacéo, fato pouco comum, confirmado por
estudo conduzido por Henson, Holt e Northen (1999), onde menos de 15% das indUstrias
pesquisadas possuiam estimativa dos custos envolvidos antes de iniciarem a implantacdo
do APPCC.

Para proceder a apuracdo de custos em qualquer atividade, torna-se importante
definir claramente os objetivos a serem atingidos, sendo necessario o conhecimento de
alguns conceitos fundamentais que permitam maior seguranca na obtencao dos dados e
na andlise dos resultados (FIGUEIREDO, 2001). Deste modo, o termo custo pode ser
definido como gasto (pagamento) relativo a um bem ou servico utilizado na producédo de
outros bens ou servigos (MARTINS, 1996), ou ainda como o total de recursos, medido em
termos monetarios, sacrificados ou previstos para alcancar um objetivo especifico
(FIGUEIREDO, 2001).

J4 Martins (1996) e ludicibus e Marion (2000) definem outros conceitos
importantes, como:

- Objeto de custeio: é o0 objeto a ser custeado, podendo ser uma operacdo, uma atividade,
um produto ou um programa que consome recursos;

- Direcionadores de custos: sdo os fatores cuja mudancga altera consequentemente o
custo do objeto de custeio. Por exemplo: o nimero de pessoas envolvidas em um
programa de treinamento ou de reciclagem de pessoal influencia diretamente o custo do
programa;

- Investimento: é todo o gasto que trara beneficios futuros para a empresa, ou seja, ao
longo do tempo;

- Perda: é um gasto involuntario, anormal e imprevisivel que é retirado do ativo, mas que
nao gera receita.

Os custos do sistema APPCC compreendem a somatdria de todos 0s recursos

disponibilizados nas suas diferentes etapas. Em estudo conduzido por Bata et al. (2006),
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0S principais componentes dos custos na elaboracdo do plano foram os gastos com
consultoria externa e aqueles decorrentes do afastamento da equipe APPCC de suas
atribuicdes diarias. Na etapa de implementacédo, os autores citam gastos com treinamento
de pessoal, com a adequacdo aos programas pré-requisitos e itens especificos do
APPCC. Durante a manutencao do plano, custos do tempo gasto para o monitoramento
dos PCCs e para os registros de acdes corretivas foram os principais.

O nivel tecnol6gico individual da planta industrial e a ndo adequacdo aos
programas pré-requisito contribuem para que os custos de implantagdo do APPCC sejam
mais elevados (McCALOON, 2003; SUWANRANGSI, 2000). O padrdo de adequacdo as
boas praticas de fabricagéo, trazidos por esses programas facilitam a implementagédo do
plano, reduzindo o nimero de pontos criticos de controle (PCCs) (BATA et al., 2006;
HENSON; HOLT; NORTHEN; 1999) os quais, quando em o numero elevado dificultam o
gerenciamento e consomem muito tempo para auditorias (WALLACE; WILLIANS, 2001).

Na literatura ainda sao relacionados varios itens que podem compor 0S custos
totais para implantacdo do sistema APPCC como: aquisicdo de equipamentos, analises
laboratoriais, alteragdes no processamento, mudancas estruturais na planta, tempo gasto
com a documentacdo e contratacdo de pessoal para monitoramento dos PCCs
(MOTARJEMI; KAFERSTEIN, 1999; ROBERTO; BRANDAO; da SILVA, 2006;
DONOVAN; CASWELL; SALAY, 2001; CASWELL, 2000).

O impacto maior ou menor de tais elementos no custo total do APPCC depende
das particularidades de cada planta; no entanto, os custos frequientemente apontados
como o0s mais elevados na implantacao e operacionalizacdo do sistema séo: treinamento
de pessoal, o tempo necesséario para elaborar a documentagcdo e o monitoramento e
registros dos PCCs (BATA et al. 2006), muitas vezes com a contratacdo de funcionario
extra para essa atividade. De acordo com Henson; Holt e Northen (1999), apesar de dificil
mensuracdo, 0s gastos relativos ao tempo necessario para documentacdes e registros,
geralmente superam as expectativas.

O tempo necessario para implantacdo do sistema pode variar, de alguns meses a
varios anos e depende do nivel de qualificagdo dos funcionérios, complexidade do
processo de producdo (DONOVAN; CASWELL; SALAY, 2001), nimero de PCCs

encontrados e das condic¢des iniciais.



25

Com relacdo ao material humano, a falta de pessoal capacitado para desenvolver e
implementar todos os elementos do APPCC leva a maioria das empresas de médio porte
a recorrer a consultoria externa (BATA et al., 2006), contribuindo para o aumento dos
custos do sistema.

No que diz respeito ao treinamento dos funcionarios, podem ser relacionados
gastos com cursos externos para a equipe APPCC, incluindo viagens, transporte,
refeicOes e perdas de produtividade pelo afastamento do trabalho ou ainda paralisacao da
producdo quando o treinamento se destina a todos os funcionarios (DONOVAN;
CASWELL; SALAY, 2001). Nesse aspecto, o treinamento do pessoal que conduzira o
plano e a motivacdo da equipe incluindo aqueles ligados a producdo e gerentes e
supervisores sao citados como as principais dificuldades encontradas pelas empresas
(HENSON; HOLT; NORTHEN, 1999; MALDONADO et al., 2005).

Com relacdo as vantagens atribuidas a implantacdo do sistema APPCC, sédo
citados na literatura diversos beneficios, muitos deles de natureza intangivel ou dificeis de
serem quantificados. O consumidor é o principal beneficiado, pois tem sua saude
assegurada, além de acesso a produtos com padrdao de qualidade mais elevados
(CASWELL, 2000; BAUMAN, 1995).

Os beneficios para o setor publico dizem respeito a reducdo de custos com os
servicos de saude publica e com o afastamento de pessoas do trabalho, além de maior
facilidade de monitoramento para as agéncias reguladoras do setor com reducdo do
tempo gasto para auditorias e custos com analises (DONOVAN; CASWELL; SALAY,
2001; UNNEVEHR; ROBERTS, 1996).

E na industria, porém, que pode-se encontrar o maior nimero de vantagens
provenientes da implantacdo do sistema APPCC, inicialmente pela adequacdo as
regulamentacdes governamentais, além de reducdo de incidentes provocados pela
auséncia de seguranca alimentar (BAUMAN, 1995). Vantagens econdémicas originam-se
do melhor controle do processo, da redugédo do reprocessamento na linha de producéo,
de menores perdas de matéria prima e produto acabado, da reducdo da contagem
microbioldgica e conseqliente aumento da vida de prateleira dos produtos, além de
ganhos na eficiéncia da produgdo (HENSON; HOLT; NORTHEN, 1999; DONOVAN,;
CASWELL; SALAY, 2001; MALDONADO et al., 2005).
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Hajdenwurcell (2002) cita como outras vantagens, a reducdo do numero de
analises laboratoriais necessérias para o produto acabado, reducdo do plano de
amostragem no controle do processo, pelo controle preventivo dos PCCs e reducéo de
produtos em desacordo com as especificagdes (ndo conformidades). O autor acrescenta
ainda que os erros operacionais, provocados por falhas humanas, podem ser menos
freqUentes, em decorréncia da melhor capacitacdo e conscientizacdo dos manipuladores.

AplGs a implantacdo do APPCC na Cargill, McAloon (2003) relata que o sistema
possibilitou melhor controle do processamento, reduziu perdas e o retrabalho, aumentou a
seguranca dos alimentos e trouxe maior comprometimento por parte dos funcionarios.
Complementarmente, o autor cita o aumento de produtividade e menores custos de
producdo. Marthi (2003), ao implantar o APPCC na industria de pescados na india,
também aponta como beneficios do plano 0 aumento da produtividade pela reducao de
interrupcdes na producédo, e melhor qualidade das matérias primas.

A aplicacdo do APPCC amplia as possibilidades de exportacdo ja que o sistema
permite harmonizacdo com o0s requisitos do mercado internacional (UNNEVEHR,;
ROBERTS, 1996), além de contribuir para a imagem positiva da empresa gerando maior
confianca por parte do consumidor e reduzindo as possibilidades de recall de produtos
(EHIRI; MORRIS; MCEWEN, 1995; MOTARJEMI; KAFERSTEIN,1999).

De acordo com Bauman (1995), o recall pode gerar custos elevados provenientes
da destruicdo de produtos, da queda de vendas momentaneas e da reducdo de vendas
futuras gerada pela repercussao negativa sobre o produto. Acrescenta-se ainda a
possibilidade de acdes legais e responsabilidade financeira, além de custos de dificlil
mensuracdo como perda da reputacdo da empresa diante do consumidor e efeitos sobre
a venda de outros produtos.

Em pesquisa realizada com processadores de pescados no Brasil, Donovan,
Caswell e Salay (2001) apontam como vantagens do plano a melhora da qualidade das
matérias primas, pelo maior controle junto aos fornecedores e como conseqtiéncia maior
qualidade do produto final.

Os ganhos resultantes do APPCC para a imagem da empresa sédo mais dificeis de
serem mensurados, no entanto, sao inegaveis, pois permitem maior competitividade e

permanéncia no mercado, maior confianga por parte dos consumidores, maior
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conformidade dos produtos ou servigos oferecidos (BATA et al., 2006) e menor indice de
reclamacdes por parte dos consumidores (MOTARJEMI; KAFERSTEIN, 1999).

Diante de um mercado tdo competitivo como o atual, a obtencdo desses ganhos
pela empresa pode fazer a diferenca entre permanecer ou sair do mercado.

A reducdo da contagem microbiolégica dos produtos e a capacidade de atrair
novos clientes, além de manter a fidelidade dos ja existentes, foram reconhecidos como
0s maiores beneficios obtidos com a implantacao o sistema em laticinios do Reino Unido
(HENSON; HOLT; NORTHEN; 1999). Maldonado et al. (2005) acrescentam que a
percepcdo dos beneficios por parte dos consumidores depende, no entanto, da
conscientizacdo destes com relacdo a seguranca alimentar.

Donovan, Caswell e Salay (2001) citam que a ado¢édo do sistema APPCC esta
concentrada entre as empresas Vvoltadas ao mercado exportador, motivadas pelo
interesse em manter esses mercados. De acordo com esses autores, para aquelas
empresas voltadas ao mercado interno, a percep¢ao sobre o APPCC é de que o0s custos
superam os beneficios, mostrando que a auséncia de avaliacdo acurada de tais custos é
um limitante a sua adocao.

Apesar do APPCC ser recomendado como uma das mais efetivas formas de
garantir a qualidade e seguranca dos alimentos, sua ado¢cédo € mais facilitada por parte
das empresas de grande porte, com disponibilidade de recursos financeiros e pessoal
com 0 conhecimento técnico necessério. Nesse contexto, ha referéncias de que tais
incentivos ndo tém sido suficientes para estimular sua adocao por parte das empresas de
pequeno e médio porte e/ou por aquelas que operam com margens reduzidas de lucro
(HENSON; HOLT; NORTHEN, 1999).

2.2 A Relacao entre a Qualidade e os Custos

Qualidade pode ser definida, dentre muitas outras formas, como sendo as
caracteristicas do produto que vao ao encontro das necessidades do consumidor e
propiciam sua satisfacdo em relacdo ao mesmo. Ou ainda como sendo a auséncia de
falhas ou deficiéncias de um produto que, gquando existem, causam transtornos aos
consumidores (JURAN, 1990).

A insatisfacdo do consumidor, gerada pelas deficiéncias apresentadas pelo

produto, é expressa através de reclamacdes, devolucbes, queixas e em casos mais



28

extremos o cliente deixa de comprar o produto. Essas reacdes por parte do consumidor
atingem o fornecedor através de diminuicdo das vendas e conseqiiente aumento de
custos (JURAN, 1991). Assim, a questdo da qualidade € percebida pelas empresas nao
somente através da perfeicdo técnica, mas também por estar relacionada ao seu
desempenho mercadoldgico e econémico, passando a ter sentido comercial e competitivo
e sendo incorporada ao nivel estratégico das empresas (TOLEDO, 2001).

Para seu melhor entendimento e controle, a qualidade pode ser subdividida em
qualidade de projeto, relacionada com a adequacdo do produto ao mercado, e qualidade
de conformacéo, relativa ao atendimento das especificagbes do projeto durante a
fabricacdo do produto (BORNIA, 2002). Nesse aspecto Juran (1992) cita que as
conformidades devem ser 0s meios para atingir as necessidades do consumidor.

De acordo com Deming (1990), esses eventos ocorrem como uma reagdo em
cadeia onde a melhor qualidade conduz a custos menores, pela reducdo de erros e
retrabalho, promovendo aumento da produtividade, captacdo de novos mercados e
manutencdo dos negaocios.

Em virtude da importancia que a qualidade ou falta dela passou a ter para as
empresas, um novo conceito vem sendo cada vez mais utilizado atualmente: trata-se do
“custo da qualidade”, o qual pode ser definido como o custo da m& qualidade, baseado
principalmente sobre os custos para se identificar e corrigir o trabalho defeituoso. De
acordo com Gryna (1991), os custos da ma qualidade podem ser divididos em quatro
categorias:

- Custos das falhas internas: estédo relacionados aos defeitos antes da transferéncia do
produto ao consumidor. Tais custos desapareceriam caso ndo existissem defeitos no
produto antes da expedicdo e estao relacionados ao retrabalho (custo para corrigir 0os
defeitos tornando-os adequados ao uso), ao descarte proveniente de produtos rejeitados
ou defeituosos, e ao descarte e retrabalho devido a produtos ndo conformes recebidos
dos fornecedores;

- Custos das falhas externas: sédo associados aos defeitos que sdo encontrados apés o
produto ter sido enviado ao cliente, tais como despesas com garantia, corre¢cdo das
reclamagdes e material devolvido;

- Custos de avaliagdo: sdo os custos incorridos na determinag&o do grau de conformidade

aos requisitos de qualidade como: inspecéo, testes do produto e auditorias;
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- Custos de prevencao: sdo os custos incorridos para manter em niveis minimos os custos
das falhas, onde estdo incluidos o controle de processo, a avaliacdo da qualidade do
fornecedor e o treinamento dos funcionérios.

Para se manterem competitivas no mercado, as empresas devem concentrar
esforcos na busca constante pelo aprimoramento da qualidade, e nesse processo de
melhoria continua a eliminacdo de desperdicios € peca fundamental (BORNIA, 2002).
Segundo Deming (1990), as deficiéncias e falhas que chegam as maos do consumidor
resultam em perda de mercado, pois um consumidor insatisfeito tem efeito multiplicador,
gerando prejuizos dificeis de serem mensurados.

De acordo com Feigenbaum (1994), a qualidade dos materiais adquiridos de outras
empresas e que participardo da producdo contribuem para a confiabilidade do produto
final e as atividades voltadas a garantia de qualidade desses materiais constituem
elementos basicos de programas de controle de qualidade.

A busca pela qualidade é um desafio para as empresas e, em seu caminho,
diversos aspectos devem ser considerados. Segundo Bornia (2002) engloba a satisfacéo
dos desejos do mercado pelo projeto, a manufatura confiavel e sem defeitos, o preco de
venda acessivel aos consumidores, a seguranca e adequacdo ao meio ambiente e o
atendimento aos prazos locais e quantidades exigidas, sem falar nos servicos de
assisténcia técnica e o relacionamento com fornecedores e funcionérios. Em sintese,
como afirma Juran (1990), a qualidade no sentido de auséncia de defeitos deve, em longo

prazo, buscar a perfeicao.

2.3 Tecnologia de Fabricacdo do logurte

O iogurte é o mais popular dos leites fermentados (STAFF, 2000), obtido a partir da
fermentacdo do leite por bactérias lacticas selecionadas, resultando em um produto com
sabor e aroma caracteristicos (WALSTRA et al., 2001). Seu processo de fabricacédo é
bastante antigo, datado de milhares de anos e sua sobrevivéncia até os dias de hoje é
atribuida a producdo em pequena escala, como uma espécie de “arte”, transmitida de
geracao a geracao (TAMINE; ROBINSON, 1991).

Embora o consumo de iogurte tenha por muito tempo se restringindo apenas a

certos grupos étnicos, o produto é atualmente bastante difundido, gracas a diversidade de
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formas de apresentacdo, com adicdo de frutas e distintos sabores (VARNAM;
SUTHERLAND, 1994) que atenuam seu sabor &cido e garantem maior aceitacédo popular.

De uma forma geral os iogurtes séo classificados de acordo com a consisténcia
que apresentam, as quais dependem do processo de fabricagdo e dos ingredientes
utilizados. Assim 0s principais tipos séo: iogurte firme, iogurte batido e iogurte para beber
(SPEER, 1998). Muitos paises possuem uma legislacdo especifica que regulamenta a
composicdo dos diversos tipos de iogurte, fixando valores minimos para os teores de
sélidos e proteina, classificando-os quanto ao teor de gordura e estabelecendo o tipo de
cultivo utilizado (STAFF, 2000). De acordo com Varnam e Sutherland (1994), tais padrdes
séo definidos na industria de forma a atenderem ndo somente a legislacdo vigente como
também a preferéncia dos consumidores.

Embora existam algumas particularidades na fabricacdo dos distintos tipos de
iogurte, sua elaboracdo € composta de algumas etapas basicas, como apresentadas na
Figura 2 (VEISSEYRE, 1988; TAMINE; ROBINSON, 1991; SPEER, 1998; STAFF, 2000).

Recepcéo do leite cru

|
Padronizagéo teor gordura
_ 1 < — Fortificagédo
Padronizacéo teor de solidos
|
Homoaeneizacéo
1 * Aditivos estaveis ao calor
Tratamento térmico
|
Resfriamento — temperatura incubacéo
|
Incubacéo
FIRME | BATIDO
1 1
Envase Fermentacdo
I I <+«—  Frutas
Fermentacédo Refrigeragéo
Refrigeracéo Envase
Venda Venda

Figura 2 - Etapas béasicas do processo de fabricagdo de iogurte
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O leite fluido € a principal matéria prima para a fabricagdo do iogurte e sua
composicao interfere diretamente sobre a qualidade do produto final. A lactose € fonte de
energia para 0s microrganismos iniciadores e a proteinas desempenham um papel
fundamental na formacdo do coagulo sendo a consisténcia e viscosidade do produto
diretamente proporcionais a concentracdo de proteina do leite (TAMINE; ROBINSON,
1991).

O teor de gordura do leite deve ser padronizado de acordo com seu teor no produto
final e neste caso varios métodos podem ser empregados como eliminagdo da gordura
através de centrifugagcdo, mistura de leite integral e desnatado, adicdo de nata ao leite
integral ou desnatado (VARNAM; SUTHERLAND, 1994).

O teor de extrato seco desengordurado (ESD) do leite, que inclui principalmente
lactose, proteina e minerais, é de significativa importancia para as propriedades fisicas do
iogurte. Quanto maior o contetido de ESD da mistura destinada a sua elaboracéo, melhor
a consisténcia do produto final e menor a tendéncia de sinerese (VARNAM,;
SUTHERLAND, 1994). O ajuste do ESD pode ser realizado através da concentracdo do
leite por evaporacdo ou entdo pela adicdo de produtos como leite em pd e concentrado
protéico (SPEER, 1998). De acordo com Staff (2000), melhores condi¢cbes de textura e
viscosidade podem ser obtidas quando se eleva a concentracdo de ESD para valores a
partir de 12-15%.

Deve-se salientar que os ingredientes utilizados para correcédo do ESD merecem 0s
mesmos cuidados com relacdo a presenca de contaminac¢des quimicas e microbioldgicas
dispensados ao leite fluido.

A padronizacdo do leite quanto ao conteddo de gordura e extrato seco
desengordurado tem a funcéo de cumprir as especificacdes exigidas pela legislacdo além
de atingir os padrbées de suavidade e consisténcia satisfazendo as exigéncias dos
consumidores.

Depois de padronizada, a base lactea € homogeneizada e recebe um tratamento
térmico, estando entdo preparada para a incubacdo. No processo de homogeneizacao
ocorre a reducdo do diametro médio dos glébulos de gordura para valores proximos de 2
um. Esse procedimento tem objetivo de evitar o acumulo da gordura na superficie do

tanque durante a fermentacgéo e tem efeitos adicionais como facilitar a mistura quando se
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utiliza leite em p@, reduzir a tendéncia de sinerese e aumentar a viscosidade do iogurte
(TAMINE; ROBINSON, 1991).

Apés a pasteurizacdo se procede ao resfriamento da base lactea até a temperatura
proxima de 40-45 °C para incubacao do cultivo iniciador, que consiste em bactérias acido
lacticas, responsaveis pela acidificacdo e fermentacdo do leite (SPEER, 1998). Os
cultivos comerciais mais utilizados sédo Lactobacillus delbrueckii ssp. bulgaricus e
Streptococcus thermophilus apresentados na forma liquida, congelados, desidratados ou
liofilizados (STAFF, 2000).

As duas espécies de bactérias convivem em simbiose, com a liberacéo de fatores
estimulantes durante o periodo de incubacdo através do fendmeno denominado
protocooperacdo (WALSTRA et al., 2001). O Lactobacillus ativa o crescimento do
Streptococcus através de sua acdo proteolitica sobre as proteinas do leite liberando
aminoacidos ao meio, principalmente valina. O pH inicial do leite € mais favoravel para os
Streptococcus que entdo predominam e iniciam a fermentacdo lactica liberando CO,,
acido lactico e compostos volateis como o acido formico. Com a queda progressiva do pH,
0 crescimento do Streptococcus € inibido e os Lactobacillus, que resistem melhor ao pH
baixo, tem seu desenvolvimento estimulado pelas condigcdes de anaerobiose formada e
pelos metabdlitos liberados pelo Streptococcus (VEISSEYRE, 1988).

Assim, além do protocooperativismo, ha no iogurte uma relacéo de antibiose ja que
0S cocos nao se desenvolvem a partir de uma determinada acidez e os bacilos s&o mais
resistentes a essas condi¢cdes mantendo seu crescimento. Os efeitos de protocooperagcao
e antibiose sado fundamentais para o desenvolvimento das bactérias do iogurte e sobre a
qualidade do produto final (WALSTRA et al., 2001).

Metabolitos do desenvolvimento microbiano como &cido lactico, acetaldeido e
polissacarideos contribuem para estrutura e consisténcia do iogurte e determinam seu
aroma caracteristico (SPEER, 1998). A acidificacdo do leite durante a fermentacao
desestabiliza a caseina, favorecendo sua agregacao e formando um gel acido (TAMINE;
ROBINSON, 1991). A producdo de substancias viscosas pelo cultivo iniciador, como
polissacarideos, tem importante papel na estabilizagdo do coagulo do iogurte, formando
uma rede de substancias mucilaginosas que unem as micelas protéicas em aglomerados
de caseina (VARNAM; SUTHERLAND, 1994).
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De acordo com Tamine e Robinson (1991), as modifica¢des fisicas e quimicas do
leite durante a fermentagcdo podem ser assim resumidas:

- metaboliza¢do da lactose pelos cultivos starter resultando na formagéo de acido lactico e
outros compostos importantes;

- desestabilizacdo dos complexos de caseina-proteina do lactossoro pela solubilizacdo do
fosfato de calcio e dos citratos;

- agregacdo das micelas de caseina a medida que o pH se aproxima de seu ponto
isoelétrico (pH 4,6-4,7);

- formacgé&o do gel protegido externamente pela interacdo das proteinas do lactossoro e a
K-caseina e contendo também em seu interior a fase aquosa.

Atingido o pH desejado, o processo de fermentacdo € interrompido o mais
rapidamente possivel para assim controlar a acidez final do produto. O resfriamento pode
ser feito em uma Unica fase até a temperatura final ou em duas fases para adi¢cdo de
frutas e aromatizantes e posterior envase.

Edulcorantes podem ser adicionados para atenuar a acidez desenvolvida durante a
fermentagcdo especialmente na elaboragcdo de iogurtes com frutas muito acidas ou que
contenham pouco acucar. Os mais freqientemente utilizados séo: sacarose e glicose
além dos sintéticos: aspartame e sacarina para iogurtes com baixas calorias. A
quantidade de edulcorante a ser utilizada depende de fatores como: tipo de edulcorante,
preferéncia dos consumidores, aspectos econdémicos, exigéncias legais, efeitos inibidores
sobre o cultivo starter (STAFF, 2000).

O tratamento mecéanico a que é submetido o iogurte durante o processamento
através de agitacdo no tanque de fermentacao, bombeamento, mistura para incorporagéo
de frutas e aromas provocam o rompimento do coagulo, diminuicdo da viscosidade e em
casos extremos separacdo do soro (TAMINE; ROBINSON, 1991). Tais defeitos podem
ser evitados pela adicdao de estabilizantes como amidos naturais, alginatos, agar,
carragenano, pectina, celulose (STAFF, 2000).

Para os iogurtes com sabores de frutas estas sdo adicionadas juntamente com 0s
corantes, apds a fermentacdo podendo ser na forma de frutas frescas, congeladas ou
puré (STAFF, 2000).

O baixo pH final atingido pelo iogurte € um fator de inibicdo para a maior parte dos

microrganismos, favorecendo, no entanto, o crescimento de bolores e leveduras como
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microrganismos alterantes. Em alguns casos, com a finalidade de controlar esse tipo de
contaminacdo s&o utilizados conservantes quimicos como benzoato e sorbato de
potassio, (VARNAM; SUTHERLAND, 1994) sendo este ultimo seletivo contra bolores e
leveduras, ndo afetando o cultivo starter (STAFF, 2000).

Para a escolha do estabilizante e/ou conservante e definicdo das quantidades a
serem utilizadas deve-se considerar as normas legais existentes em cada pais e que
autorizam seu uso.

A etapa final do processamento € o envase do iogurte que tem como principais
objetivos acondicionar o produto em recipiente que permita protegé-lo dos agentes
externos, evitando assim contaminacdes, impedindo a perda de substancias volateis
responsaveis pelo seu aroma caracteristico, além de facilitar o manuseio durante o
armazenamento e transporte até o consumidor final (WALSTRA, 2001).

A embalagem pode ser de variados tipos e materiais: as rigidas como vidro, as
semirigidas como polietileno em diversos formatos e seladas com laminas de aluminio
termoseladas ou tampas plasticas sob pressdo ou ainda as embalagens flexiveis
cartonadas (TAMINE; ROBINSON, 1991).

Diante dos detalhes apresentados sobre a tecnologia de producéao, verificamos que
o0 iogurte € um produto bastante sensivel as variacfes no processamento, as quais podem
resultar em ndo conformidades com relacdo as suas especificacdes e, provavelmente,
insatisfacdo por parte do consumidor. Nesse cenario, a implantacdo do APPCC é uma
ferramenta muito interessante para garantir um elevado padrao de qualidade do produto
que possa ser reconhecida pelo consumidor. A satisfacdo do consumidor, entéo,
garantiria competitividade no mercado, concomitantemente a uma maior eficiéncia no
processamento industrial. Como resultado final, podemos obter uma relacao

custo/beneficio bastante positiva.
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2.4 Controle de Qualidade e Seguranca Alimentar na Fabricacao de logurtes

2.4.1 Recepcao e Armazenamento do Leite Cru

A qualidade do leite, em termos microbiolégicos, quimicos e fisicos, € um aspecto
importante para a saude publica e para a qualidade dos produtos lacteos (WALSTRA et
al., 2001).

Pelo seu elevado valor nutricional o leite constitui-se um excelente substrato para o
desenvolvimento microbiano (HAYES; BOOR, 2001). A maior parte das contaminagdes
presentes no leite recebido pela industria tem origem na fazenda onde as principais fontes
sao o interior e exterior do Ubere, o equipamento de ordenha e o ambiente (HARDING,
1999). Assim, o perfil microbiolégico do leite cru € um importante indicador da sua
qualidade e reflete a saude da vaca, a higiene da ordenha e o sistema de armazenamento
a que o leite foi submetido (BUENO et al., 2001).

As bactérias sdo os principais microrganismos contaminantes do leite e, quando
produzido sob condi¢des precarias de higiene pode conter patdgenos como Salmonella e
Listeria provenientes de contaminacéo fecal, Streptococcus proveniente de infecgbes do
Ubere e organismos deterioradores (HARDING, 1999). Virus, fungos e leveduras tém uma
participacdo reduzida, apesar de serem potencialmente importantes em algumas
situagOes, (FONSECA; PEREIRA; CARVALHO, 1999).

O leite pode provocar infecgbes alimentares, quando possui microrganismos
patogénicos ou intoxicacdes, quando nele estdo presentes toxinas microbianas
(WALSTRA et al, 2001). Algumas dessas toxinas sdo termorresistentes como, por
exemplo, as produzidas por Staphylococcus aureus e Escherichia coli, permanecendo
ativas mesmo ap0s a pasteurizagcdo (OLIVEIRA; FONSECA; GERMANO, 1999).

O leite proveniente de vacas com mastite e com contagens elevadas de células
somaticas (CCS) apresentam alteragfes na sua composi¢cdo onde a caseina é o principal
componente afetado (HARMON, 1999). Segundo Oliveira, Fonseca e Germano (1999),
elevados niveis de CCS provocam consequéncias negativas na industria como reducgéo

no rendimento na producéo de lacteos e menor vida de prateleira dos produtos.
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De acordo com Mistry (2001) esporos de bactérias como Bacillus sibtilis e B.
cereus presentes no leite séo capazes de sobreviver a pasteurizacdo e chegar ao produto
final, conferindo sabor amargo ao iogurte.

Durante o desenvolvimento microbiano, ocorrem transformagdes na composi¢cao do
leite através da acdo de enzimas que hidrolisam a lactose, proteinas, gorduras, podendo
gerar sabor e odor estranhos que alteram sua qualidade e diminuem sua aptidao para o
processamento na industria (WALSTRA et al, 2001). Como resultado da fermentagédo da
lactose ha producdo de acido latico e consequente acidificacdo do leite podendo
ocasionar a coagulacdo da caseina e, assim limitar o uso do leite na industria
(GUIMARAES, 2002).

A temperatura de armazenamento do leite é apontada por Laranja-Fonseca (1998)
como o principal fator determinante da taxa de crescimento bacteriano. De acordo com
Walstra et al. (2001), a reducéo da temperatura diminui da velocidade de praticamente
todos 0s processos que ocorrem no interior das células bacterianas, prolongando o
periodo de laténcia (fase em que as bactérias adaptam-se para metabolizar os nutrientes
do meio) diminuindo, portanto o crescimento e a velocidade de fermentacéo.

Assim, o tipo de microrganismo predominante depende do tempo e da temperatura
de armazenamento do leite (HARDING, 1999). Os microrganismos mesofilos (faixa otima
de crescimento entre 20 e 40 °C) predominam em situacdes em que ha falhas na higiene
e na refrigeracao do leite. Por outro lado, o tempo prolongado de armazenamento em
temperaturas de refrigeracdo favorece o crescimento e predominio de bactéria
psicrotroficas (capazes de crescer a temperaturas abaixo de 7 °C, independente da
temperatura 6tima de crescimento) (GUIMARAES, 2002). Embora a grande maioria das
bactérias psicrotréficas seja destruida pela pasteurizacdo, com excec¢do das bactérias
termoduricas, esse grupo apresenta a capacidade de producdo de enzimas lipoliticas e
proteoliticas termorresistentes que mantém sua atividade enzimatica mesmo apos o
tratamento térmico (SANTOS; LARANJA, 2001).

As alteracoes dos componentes do leite, em fungdo do crescimento dos
psicrotroficos, limitam a vida de prateleira dos produtos lacteos devido ao aparecimento
de alteracbes no sabor e no odor, além da reducdo do rendimento na producdo de
derivados (GUIMARAES, 2002). A presenca de lipase bacteriana provoca a quebra dos

acidos graxos de cadeia longa em cadeias mais curtas conferindo off-flavor com odor e



37

sabor rancificados ao produto final. Elevados niveis de &cidos graxos livres e a presenca
de proteinas antibacterianas no leite podem inibir a agéo do cultivo starter e a quebra das
proteinas, provocar sinerese na fabricacéo do iogurte (HARDING, 1999).

Devido ao fato da qualidade das proteinas do leite influenciar diretamente a
qualidade do iogurte, é desejavel que a protedlise do leite cru seja minima, situacédo que
pode ser controlada com o armazenamento do leite a temperaturas suficientemente
baixas para limitar a atividade das proteases microbianas ou nativas do leite (VARNAM,;
SUTHERLAND, 1994).

Assim, os cuidados com a qualidade do leite cru devem ter inicio ainda na fazenda
e para uma melhor conservacao deve ser resfriado o mais rapidamente possivel apos sua
extracdo (WALSTRA et al. 2001). Hayes e Boor (2001) e Laranja-Fonseca (1998),
recomendam o resfriamento do leite a temperatura de 4 °C imediatamente apds a
ordenha como forma de inibir o crescimento de mesofilos e termdfilos além de reduzir a
degradacao enzimatica.

Segundo Harding (1999), o numero de bactérias no leite aumenta rapidamente a
temperaturas de armazenamento acima de 10 °C e a taxa de crescimento das bactérias
contaminantes é virtualmente zero a temperaturas abaixo de 2 °C. O autor recomenda
que em situacGes onde o leite € armazenado antes de ser pasteurizado ele deve ser
mantido a temperaturas abaixo de 4°C para minimizar a deterioracdo e quando o periodo
de armazenamento for muito longo, o resfriamento deve ser a 2 °C.

Além da contaminag¢do microbioldgica, a presenca de contaminantes quimicos no
leite merece atencdo. Os antibidticos utilizados para tratamento de enfermidades das
vacas leiteiras, especialmente os antimastiticos, quando presentes no leite oferecem serio
risco a saude publica além afetar a atividade dos cultivos starter na indUstria. De acordo
com Heeschen e Harding (1999), o consumo de leite com residuos de antibiéticos podem
provocar no organismo humano reacdes alérgicas, o0 surgimento de resisténcia
bacteriana, além de algumas drogas terem atividade carcinogénica ou mutagénica.

Na producédo de iogurte, os residuos de antibiéticos comprometem a associacao
simbidtica entre S. termophilus e L. bulgaricus, tornando mais lenta a producdo de &cido
lactico e consequientemente, maior tempo necesséario para sua elaboracdo (TAMINE;
ROBINSON, 1991).
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Outra contaminagdo quimica importante sdo os residuos de detergentes e
desinfetantes utilizados na higienizacdo dos equipamentos devido a enxague insuficiente
ou produtos quimicos, provenientes da agricultura e absorvidos pela vaca através da
alimentacdo (WALSTRA et al. 2001). A presenca desses compostos no leite inibe o
crescimento e a atividade dos cultivos starter além de alterar a morfologia das células
bacterianas (TAMINE; ROBINSON, 1991).

Um aspecto importante em termos de salde publica é a contaminacao do leite com
aflatoxina M1, proveniente do metabolismo da aflatoxina B1 em vacas que tenham
consumido alimentos contaminados. A aflatoxina B1 é um produto carcinogénico, formado
durante o metabolismo secundario de Aspergillus flavus e Aspergillus parasiticus
(FLOWERS et al., 1993; HEESCHEN; HARDING, 1999).

2.4.2 Pasteurizacao

O processo de pasteurizacdo do leite consiste no tratamento térmico, utilizando
temperaturas inferiores a 100 °C, para reducdo da carga microbiana e eliminagao
completa dos microrganismos patogénicos (VEISSEYRE, 1988). Pela sua reconhecida
eficiéncia no controle dos microrganismos transmissores de doencas, a pasteurizacdo do
leite € obrigatoria pela legislacdo vigente e amplamente utilizada na inddstria,
constituindo-se, segundo Speer (1991), a base para os processamentos posteriores do
leite na industria de laticinios.

A pasteurizacdo deve ter um efeito germicida superior a 99 %, além de eliminar
totalmente os microrganismos patogénicos e alterar o minimo possivel os componentes
do leite e suas caracteristicas organolépticas (SPEER, 1991). No caso especifico da
fabricacdo de iogurte, a pasteurizacdo tem também a funcdo de diminuir a competitividade
com os microrganismos starter (STAFF, 2000).

A efetividade da pasteurizagcdo, no entanto, depende da temperatura aplicada e
tempo de retencdo (binbmio tempo x temperatura), da carga microbiana inicial e da
resisténcia dos microrganismos a destruicdo pela temperatura (TAMINE; ROBINSON,
1991; HAYES; BOOR, 2001).

De acordo com Speer (1991) a pasteurizagdo do leite a 71-74 °C por 8-12

segundos (HTST), é a mais comumente utilizada pela industria. Nessas condi¢cdes sao
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destruidos todos os microrganismos patogénicos, além de bolores, leveduras e a maioria
das formas vegetativas das bactérias (WALSTRA et al., 2001).

Desde que ndo muito severo, o aquecimento do leite obtido pela pasteurizacdo
contribui para algumas mudancas desejaveis nas propriedades fisico-quimicas do leite
para a fabricacdo de iogurte, como desnaturacdo das proteinas do lactossoro e formacao
de um gel mais estavel (VEISSEYRE, 1988). Mystry (2001) cita que na pratica existem
varias combinacdes de tempo x temperatura possiveis para o tratamento do leite e da
mistura base lactea e que a pasteurizacdo a 85 °C por 30 minutos é a que permite 0s

melhores resultados quanto a estabilidade do coagulo.

2.4.3 Fermentacado e Resfriamento/Quebra do Coagulo

A etapa de fermentacdo é uma das mais importantes na fabricacdo do iogurte, pois
€ nela que sdo desenvolvidas as propriedades de acidez, aroma e viscosidade
caracteristicas do produto (STANLEY, 2000).

O baixo pH do iogurte € um inibidor eficaz para muitas bactérias, inclusive as

patogénicas (MISTRY, 2001). Essa condicdo, no entanto é favoravel para o crescimento
de bolores e leveduras os quais em elevadas concentragbes podem provocar transtornos
digestivos ao consumidor (VARNAM; SUTHERLAND, 1995) e alteracbes no sabor a
aroma do iogurte pela fermentacédo e producéo de gas (STAFF, 2000).
Varnam e Sutherland (1995) afirmam que existe, a possibilidade de certos géneros de
patdgenos resistirem a condicdes de pH baixo (4,1) por alguns dias, quando presentes em
elevadas concentracdes, ou ainda a adaptacdo de certos microrganismos como
Salmonela as condi¢Bes acidas do iogurte. Assim, o baixo pH nem sempre é suficiente
para garantir a seguranca do iogurte, sendo essencial todas a medidas higiénicas para
evitar recontaminacéo do produto.

Devido ao fato de alguns atributos de qualidade do iogurte como textura,
suavidade, Vviscosidade, aroma e sabor caracteristicos serem resultado do
desenvolvimento dos microrganismos starter, a manutencao da temperatura ideal para a
fermentacdo e o acompanhamento da queda gradual do pH garantem ao produto final as
caracteristicas desejadas (STANLEY, 2000).
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A temperatura ideal para o desenvolvimento das bactérias termdfilas utilizadas na
fabricacdo do iogurte é de 40-45 °C (SPEER, 1998). Porém, de acordo com Tamine e
Robinson (1991) é possivel, a utilizacdo de temperaturas mais baixas, até 30 °C,
prolongando, neste caso, o tempo de incubacgao para que seja atingido o pH desejado.

Depois de atingida a acidez ideal do iogurte a fermentacdo € interrompida e
segundo Tamine e Robinson (1991), a refrigeracdo € um dos métodos mais empregados
para controlar a atividade metabdlica dos cultivos starter e suas enzimas, além de permitir
maior estabilidade do coagulo e menores alteracdes durantes as etapas posteriores do
processamento. Os autores recomendam que a temperatura deve atingir valores de 10 °C
Oou menos, 0 mais rapidamente possivel, pois a atividade dos microrganismos starter €
reduzida a essa temperatura.

Staff (2000) cita que o momento de se interromper a fermentacdo depende de
fatores como: pH final desejado, volume do tanque fermentado, método de refrigeracéo
empregado (lento ou rapido) e /ou da eficiéncia da transmissédo de calor no tanque de

fermentacéo.

2.4.5 Adicao de Ingredientes e Envase

Os manipuladores sao considerados como uma das mais importantes fontes de
contaminacdo dos alimentos (SOUZA, 2006). No momento da adicdo manual de
ingredientes, durante o processamento do iogurte, é possivel introduzir ao produto
contaminacgdes presentes no ambiente ou no manipulador caso nao sejam tomados 0s
devidos cuidados higiénicos.

Pertencem a flora cutdnea normal do homem microrganismos como micrococos,
estafilococos, pseudomonas, germes anaerébicos, leveduras, entre outros (SILVA
JUNIOR, 2002). De acordo com Evangelista (2001) e Germano (2003a), microrganismos
como Staphylococcus aureus, sdo encontrados habitualmente nas fossas nasais,
mucosas e pele dos individuos e Escherichia coli, estdio comumente presentes has maos
de manipuladores. Tais microrganismos podem contaminar os produtos através de
hébitos de higiene inadequados durante a adicdo de ingredientes e envase.

De acordo com Walstra et al. (2001), o controle da contaminagdo durante o envase

€ essencial para a conservagdo do produto devendo ser considerados 0s mesmos
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padrées de higiene do ambiente e manipuladores praticados em outras etapas da
producéo, especialmente se o tratamento térmico ocorre antes do envase.

Segundo Germano (2003a), a utlizacdo de procedimentos operacionais
padronizados e de boas praticas de fabricacdo, além de habitos pessoais dos
manipuladores sao alguns dos aspectos que devem ser observados para que estes nao
se constituam em fontes de contaminacéo alimentar.

Outro aspecto importante a ser observado no processamento de iogurte diz
respeito as quantidades utilizadas de determinados ingredientes, as quais devem
respeitar os limites maximos permitidos pela legislagéo. Ingredientes como estabilizantes,
edulcorantes, quando em concentracdes elevadas podem tornar-se téxicos colocando em
risco a saude do consumidor, além de apresentar efeitos inibidores sobre os

microrganismos starter e /ou alterar o aspecto e palatabilidade do iogurte (STAFF, 2000).

2.4.5 Recepcdao de Ingredientes e Embalagens

A obtencé&o de ingredientes com qualidade assegurada, provenientes de empresas
idbneas e que sejam mantidos em condicdes adequadas de armazenamento, sao
requisitos indispenséaveis para a qualidade do produto final (GOES et al., 2001; EHIRI;
MORRIS; McEWEN, 1995). Tais requisitos fazem da parte da etapa de recepcao de
ingredientes um importante ponto critico na producéo de alimentos (FORSYTHE, 2002).

De acordo com Rosenthal (1991), o primeiro passo para a garantia da qualidade de
qualquer produto € o estabelecimento, de forma clara, das especificacbes para a
recepcdo da matéria-prima, com relagdo a composicdo, condicbes de transporte,
presenca de contaminagdes, entre outros, 0s quais devem se constituir nos limites criticos
para esta etapa.

Ainda sob esse aspecto, Mortimore e Wallace (1998) recomendam que para a
definicdo das especificagbes das matérias-primas e outros materiais utilizados no
processamento deve-se levar em considera¢do ndo somente a qualidade como também a
seguranca alimentar, e os limites de tolerancia devem ser estabelecidos em comum
acordo com o fornecedor.

Segundo Hayes (1995), a inspecao das matérias primas deve ser feita no momento

de seu recebimento, evitando o armazenamento de qualquer produto com defeito, ou
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seja, com possiveis infestacBes de pragas, com danos fisicos e contaminagfes. Caso o
material recebido esteja fora dos padrdes, ele deve ser manuseado de acordo com um
plano de acéo previamente definido em conjunto com o fornecedor. Ainda segundo o
autor, é importante o monitoramento e rotacdo dos estoques de matérias-primas, evitando
sua deterioracdo durante o armazenamento.

Especialmente para a producao de iogurte, Staff (2000) recomenda atencéo para a
presenca de antibidticos, bacteriéfagos, residuos de detergentes, desinfetantes ou
qgualquer outra substancia nas matérias-primas que possam inibir o desenvolvimento do
cultivo starter.

Varnam e Sutherland (1996), também enfatizam a importancia da boa qualidade
dos ingredientes utilizados na elaboragcdo de iogurtes, principalmente daqueles
adicionados ap0s a pasteurizacdo. Dadas as condicdes de pH baixo do iogurte,
desfavoravel a maioria dos microrganismos, 0s principais causadores de alteracdes sao
bolores e leveduras, acido tolerantes e capazes de realizar fermentacdo com formacéo de
gas e eventualmente provocar abaulamento embalagens durante o periodo de
armazenamento. Segundo Mistry (2001), a principal fonte desse tipo de contaminag¢do no
produto acabado, séo os purés de frutas.

Com respeito as embalagens, devem ser higiénicas, isentas de odores e
constituidas de material inerte, que ndo reaja com o produto (HAYES, 1995). No caso
especifico do iogurte, devem ser resistentes aos &cidos, além de evitar perdas das
substancias volateis responséveis pelo aroma do produto e impermedaveis ao oxigénio, ja
gue este favorece o crescimento de bolores e leveduras (TAMINE; ROBINSON, 1991).

Os materiais de envase em si hdo sdo uma fonte significativa de microrganismos,
devido as elevadas temperaturas atingidas na sua fabricacdo, além de ndo serem
substratos adequados para os microrganismos. No entanto, boas praticas de higiene
durante a producao, transporte e armazenamento do material de envase sao
recomendaveis para evitar contaminacdes posteriores, principalmente com
microrganismos patogénicos e bactérias capazes de se desenvolver durante o periodo de
armazenamento do produto acabado (WALSTRA et al. 2001).

Existem diversos tipos de embalagens para os produtos lacteos e dentro da
categoria dos plasticos o polietileno é o principal material utilizado pela indlstria. As

garrafas rigidas, quando utilizadas, sdo geralmente fabricadas por terceiros e
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posteriormente enviadas ao laticinio (ROSENTHAL, 1991). Assim, Hayes (1995)
recomenda que elas sejam armazenadas em suas embalagens originais até o momento
do uso e que os materiais de embalagens que foram somente utilizados parcialmente
sejam fechadas com cuidado e armazenadas até o préximo envase.

Ehiri, Morris e McEwen (1995) e Mortimore e Wallace (1998), apontam as
auditorias aos fornecedores como um elemento importante no monitoramento deste ponto
critico, pois possibilitam que muitos problemas identificados na recepgéo sejam evitados,
além de fornecer subsidios para avaliacdo dos fornecedores atuais e permitir a selecéo de

Nnovos.

2.4.6 Armazenamento do Produto Acabado e Expedigéo

De acordo com Rosenthal (1991) o objetivo da etapa de armazenamento deve ser
manter a qualidade que o produto possuia no momento em que foi embalado, sendo que
o fator critico neste caso é a temperatura. Ainda segundo o autor, aumentos na
temperatura, mesmo que por tempo limitado, reduzem a vida de prateleira de produtos
lacteos como o iogurte.

As variacbes de temperatura durante o periodo de conservacdo produzem
modificacbes na textura e viscosidade, originam a separacdo do soro e favorecem o
desenvolvimento de microrganismos alterantes e patogénicos, possivelmente presentes.
Além disso, a exposicdo a temperaturas elevadas, acelera as rea¢des bioquimicas como
a oxidacao da gordura, aumenta a hidratacdo das proteinas contidas no iogurte, produz a
desidratacao da superficie do produto e modifica a coloragéo das frutas (STAFF, 2000).

De acordo com Tamine e Robinson (1991) a refrigeracao do iogurte deve ser feita a
temperaturas inferiores a 10 °C, para reduzir as reagbes provenientes da atividade
metabdlica dos microrganismos starter e de possiveis contaminantes que resistem ao
tratamento térmico e fermentativo ou ainda que contaminem o produto apds sua
elaboracdo. Staff (2000) recomenda que durante todo o periodo de armazenamento do
iogurte, a temperatura deve manter-se entre 2 e 5 °C e nunca ultrapassar os 10 °C nas
etapas intermediarias da cadeia de distribuicdo como transporte de paletes, descarga, e

geladeiras expositoras nos pontos de venda.
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Para que a temperatura na camara fria seja mantida constante €& importante
assegurar a circulagao de ar no seu interior (TAMINE; ROBINSON, 1991) e evitar que as
portas permanecam abertas desnecessariamente durante o periodo de armazenamento
(SPEER, 1991). Rosenthal (1991), acrescenta ainda como aspectos importantes o correto
manejo dos estoques quanto ao prazo de validade dos produtos e a limpeza no interior da
camara gque deve permanecer seca, limpa e livre de pragas.

De acordo com Hayes (1995), durante o transporte, os produtos lacteos devem ser
expostos o minimo possivel as condi¢cdes externas e protegidos do contato com qualquer
tipo de sujidade e odores estranhos. Para garantir as condi¢des higiénicas necessarias o

autor recomenda que sejam realizadas inspecdes frequientes no interior dos baus.

2.4.7 Higienizacdo dos Equipamentos

A presenca de residuos organicos e minerais aderidos as superficies internas dos
equipamentos possibilita 0 desenvolvimento microbiano, levando a contaminacdo do
produto durante o processamento. Assim, segundo Speer (1998) a qualidade higiénica do
produto acabado depende consideravelmente da limpeza e desinfeccdo de maquinas,
equipamentos, utensilios e instalacdes.

O tipo de residuo presente nas superficies internas dos equipamentos varia de
acordo com a composicdo do alimento e a natureza do processo ao qual ele foi
submetido. Alguns constituintes dos alimentos sofrem alteracbes quimicas com o
aquecimento, tornando mais dificil a limpeza (HAYES, 1995).

No caso especifico da industria de laticinios, as sujidades encontradas consistem
principalmente em restos de produto aderido e particulas de componentes do leite como
gordura, proteina e minerais. Juntamente a esses residuos podem estar associados
diversos tipos de microrganismos como coliformes, agentes deterioradores, bactérias
proteoliticas, fungos, bolores, bactérias acido laticas e microrganismos patogénicos.
(SPEER, 1998).

Na escolha do procedimento de limpeza alguns aspectos devem ser considerados
como natureza da sujidade ou contaminacao, tipo de superficie a ser limpa, agente de
limpeza, grau de dureza da agua, além do padréo de limpeza desejado (ICMSF; 1991).

Definido o método, a eficiéncia da limpeza dependerda de fatores como temperatura,
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concentracdo e tempo de exposicdo da solucédo de limpeza e acdo mecanica empregada
(FUJIHARA; SYLVIO, 2002).
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3 OBJETIVOS

3.1 Objetivo geral

O objetivo geral do presente trabalho foi elaborar e implantar o sistema APPCC na
linha de producéo de iogurte em uma induastria de laticinio localizada no Estado de Séo

Paulo.

3.2 Objetivos especificos

Tendo em vista o0s aspectos mencionados anteriormente, foram objetivos

especificos do presente trabalho:

a) Mensurar os custos totais de elaboracdo e implantacdo do sistema APPCC,;
b) Avaliar a relacdo custo-beneficio resultante da implantacdo do sistema, com
relacao:
« A qualidade intrinseca do produto acabado, verificada através de
parametros microbiol6gicos;

* Ao nivel de perda de embalagens durante o processamento.
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4 MATERIAL E METODOS

4.1 Epocae local de estudo

O presente estudo foi desenvolvido no periodo de Agosto de 2006 a Agosto de
2007, em uma industria de laticinios localizada no municipio de Sdo Carlos, Estado de
Sao Paulo, controlada pelo Servico de Inspecao Federal do Ministério da Agricultura,
Pecuéria e Abastecimento (SIF/MAPA).

A planta processava aproximadamente 15 mil litros de leite por dia, captados de
produtores da regido e destinados a fabricacédo de iogurtes, leite achocolatado e creme de
leite fresco. A area construida do laticinio compreendia sala de processamento, sala de
envase, almoxarifado para embalagens e ingredientes, camara fria para estocagem do
produto acabado e laboratério onde eram realizadas andlises fisico-quimicas e
microbiolGgicas das matérias-primas e produto acabado (Anexo A).

Os produtos eram comercializados no mercado varejista local, em outras cidades
do Estado e também como “marca prépria’ para algumas redes varejistas de

supermercados.

4.2 Aplicacéo do sistema APPCC

O sistema APPCC foi desenvolvido para a linha de producéo de iogurtes. Sua
elaboracdo e implementacdo foram baseadas nas etapas sequenciais propostas por
SENAI (2000), Cezari e Nascimento (1995) e Corlett (1998) e sdo apresentadas a seguir:

4.2.1 Procedimentos Preliminares

4.2.1.1 Comprometimento da geréncia

Programou-se uma reunido com o responsavel pela direcdo do laticinio, com o
objetivo de apresentar uma proposta para a realizacdo do projeto. Na ocasido, foram
discutidos os objetivos pretendidos, as etapas a serem cumpridas e as responsabilidades

sobre os custos envolvidos, além de esclarecer sobre os possiveis beneficios e as
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dificuldades relativos ao programa a ser implantado, como recomendado por Mortimore e
Wallace (1998).

O laticinio demonstrou interesse na implantacdo do sistema nédo sé por reconhecer
sua importancia para a melhoria da qualidade de seus produtos como também pela
necessidade de adequacado as exigéncias legais requeridas pelo Ministério da Agricultura
através do Servico de Inspecdo Federal - SIF e exigéncias de mercado por parte de
alguns clientes.

Com o aceite do proprietario, e a obtencdo da garantia de seu comprometimento

com o projeto, foram asseguradas as condi¢cdes necessdrias para a execucao do trabalho.

4.2.1.2 Diagnéstico dos programas de pré-requisitos existentes

Foi realizada uma avaliacdo das condigbes higiénico-sanitérias existentes no
laticinio e do grau de adequacéo aos programas de Boas Préticas de Fabricacdo - BPF e
Procedimentos - Padrdo de Higiene Operacional - PPHO, pré-requisitos para o APPCC.
Tais programas sdo essenciais, pois além de criarem as condi¢cdes necessarias para 0
perfeito funcionamento do plano APPCC (WALLACE; WILLIAMS, 2001), em muitas
situacdes estabelecem ou constituem medidas preventivas para o controle dos perigos
(HAJDENWURCELL, 2002), simplificando o plano e garantindo sua eficiéncia com relacao
a seguranca alimentar (SENAI, 2000).

Para orientar a avaliacdo, foi utilizada a “Lista de Verificacdo de Boas Préticas de
Fabricacdo em Estabelecimentos Produtores / Industrializadores de Alimentos” editada
pela ANVISA - Agencia Nacional de Vigilancia Sanitaria do Ministério da Saude através da
Resolugdo RDC 275 de 23/10/2002 (BRASIL, 2002).

Com o resultado do diagnodstico, foi elaborado um relatério contendo as nao
conformidades encontradas e apresentado aos responsaveis pelo laticinio para os ajustes

necessarios.

4.2.1.3 Capacitacao técnica — Treinamento em BPF

Para a identificacdo dos habitos higiénicos dos manipuladores e do grau de
conhecimento das Boas Praticas de Fabricagdo, foi tracado um diagndstico inicial com
informacdes colhidas da Lista de Verificagdo (BRASIL, 2002) e da aplicacdo de um

questionario individual (Anexo B).
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Com base nos resultados obtidos, foi elaborado um programa de treinamento que
se estendeu a todos os funcionarios do laticinio, desde os responséaveis pela producéo até
a expedicdo de produto acabado, incluindo também o pessoal do setor administrativo.

O treinamento foi realizado na forma de palestras expositivas, utilizando projetor
multimidia como material de apoio (GERMANO, 2003b) e foram abordados temas
relacionados a producéo de alimentos seguros e boas praticas de manipulacao, tomando-
se como base o manual elaborado por Hazelwood e McLean (1994).

Como método facilitador do aprendizado, foram utilizadas figuras ilustrativas e fotos
das condic¢fes reais do laticinio. Buscou-se nesse momento ndo somente a transferéncia
de conhecimentos técnicos como também provocar uma mudanca comportamental dos
participantes através da conscientizacdo de cada um quanto ao seu papel no processo
produtivo, como recomendado por Hajdenwurcell (2002) e McAloon (2003). Foi
estimulado o debate com a troca de conhecimentos trazidos de experiéncias anteriores e
a formacdo de uma consciéncia critica de acordo com a didatica proposta por Freire
(2006).

O programa de capacitacdo técnica foi aplicado também a todos o0s novos

funcionarios no momento da admissao.

4.2.1.4 Formacao da equipe
A equipe responsavel pelo plano APPCC foi constituida por funcionarios envolvidos
nas atividades diarias de producédo e coordenada pelo gerente do laticinio, que reunia as
condicbes ideais para essa tarefa como: experiéncia previa no sistema APPCC,
conhecimento técnico do processo de fabricacdo de lacteos, posicao de lideranga sobre
os demais funcionarios além de acesso facil a diretoria da empresa (MAYES, 1994,
HAJDENWURCELL; 2002).

4.2.1.5 Descri¢ao do produto

O primeiro passo foi o conhecimento detalhado do produto fabricado através de
suas caracteristicas fisico-quimicas e microbioldgicas, dos ingredientes que participavam
de sua composicao, material de embalagem, especificacdes quanto ao armazenamento e

transporte e também uso pretendido.
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4.2.1.6 Elaboracé&o e validagéo do fluxograma de processo

O proposito desta etapa foi elaborar de forma simples e clara um fluxograma que
permitisse reconhecer todas as etapas relacionadas ao processo de producao (CEZARI,
NASCIMENTO, 1995), além de servir de apoio para a identificacdo dos perigos e medidas
preventivas. Foram identificados também os equipamentos envolvidos no processamento
e suas caracteristicas de funcionamento (temperatura, pressao, entre outros).

A metodologia utilizada foi a observacao visual do processo de fabricacdo desde a
chegada do leite cru e demais ingredientes até o envase, 0 armazenamento e a
expedicdo do produto acabado.

Depois de elaborado, o fluxograma foi discutido e avaliado in loco com o gerente do
laticinio para a confirmacdo de cada etapa e realizacdo dos ajustes necessarios,

garantindo sua correspondéncia com a realidade.

4.2.1.7 Treinamento da equipe APPCC

O treinamento direcionado ao APPCC foi realizado para todos os funcionarios
envolvidos na producdo e expedicdo do laticinio. A metodologia para preparacdo das
palestras foi a mesma utilizada anteriormente para BPF e nesse momento foi feita a
apresentacdo do plano, seus principios, 0s objetivos a serem atingidos e as etapas para

sua aplicacgéao.

4.2.2 Aplicacdo dos Principios do APPCC

Principio 1. Estudo dos perigos envolvidos na fabricacdo do iogurte e medidas preventivas

Com base na literatura especializada e com o conhecimento das matérias primas
utilizadas e do fluxograma de processo, foi possivel realizar um estudo das possiveis
contaminacfes (perigos) de natureza fisica, quimica e microbiologica presentes na
fabricacdo do iogurte, além de medidas preventivas.

Embora o sistema APPCC tenha sido originalmente desenvolvido para assegurar a
inocuidade dos alimentos, de forma a preservar a saude do consumidor, na elaboracéo
deste trabalho adotamos uma abordagem mais ampla, baseada no conceito de perigo
proposto pelo Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento através da portaria n®
46 de 10/02/1998 (BRASIL, 1998). Assim, considerou-se ndo somente os fatores que
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dizem respeito a inocuidade como também aqueles que ocasionam “perda da qualidade e
da integridade econémica do produto” gerando ndo conformidades com o padrdo de

identidade estabelecido pelo laticinio.

Principio 2. Identificacdo dos pontos criticos de controle (PCC)
Com o auxilio da arvore decisoria, foram identificados, no fluxograma de processo,
0s pontos onde poderiam ocorrer 0s perigos, que deveriam ser eliminados, prevenidos ou

reduzidos a niveis aceitaveis.

Principio 3. Determinacao dos limites criticos

Para cada ponto critico foi estabelecido um limite critico, associado a valores como
binbmio tempo x temperatura, pH, temperatura, acidez, garantido a seguranca do
processo. Seguindo recomendacao de Cezari e Nascimento (1995), em alguns casos
foram definidos limites de seguranca, evitando assim que os limites criticos fossem
ultrapassados. Os limites aqui estabelecidos foram obtidos da literatura especializada,

legislacdo vigente e experiéncia préatica da equipe.

Principio 4. Estabelecimento dos procedimentos de monitoramento

Foram criadas formas de controle para cada ponto critico, através de observacdes
visuais, mensuracdes, analises laboratoriais, além da freqiéncia com que elas seriam
realizadas e o funcionario responsavel pela operacdo. A escolha do procedimento de
monitoramento considerou a facilidade e rapidez no fornecimento dos resultados, para
gue os ajustes necessarios fossem realizados de forma agil, ndo comprometendo o ritmo
do processamento.

A afericdo e calibragdo dos equipamentos utilizados no monitoramento dos PCCs

mereceram especial atencdo nesta fase.

Principio 5. Estabelecimento de a¢bes corretivas
Foram previstas agBes corretivas para o0 caso dos limites criticos serem

ultrapassados e sairem de controle
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Principio 6. Estabelecimento dos procedimentos de registros

Todos os monitoramentos dos PCCs foram registrados em planilhas de controle e
tentou-se aproveitar, sempre que possivel, as formas de registros existentes na rotina do
laticinio, como recomendado por Mortimore e Wallace (1998), fazendo-se apenas as
alteracfes necessarias com espacos para acdes corretivas e assinatura do responsavel.
O objetivo foi evitar um numero elevado de documentos e gasto excessivo de tempo para
preenchimento.

A elaboracédo do plano APPCC foi documentada compondo o “Manual de APPCC
para fabricacdo de iogurte”, contendo de forma sequiencial as etapas seguidas ao longo

do trabalho e apresentados como se segue:

* Apresentacdo da empresa

* Descricéo do produto e uso pretendido

* Identidade do produto

» Descricédo dos ingredientes e tipo de embalagem

* Estudo dos perigos

* Fluxograma de producdo com identificacdo dos PCCs
» Descricédo das etapas do processo

* Plano de controle dos PCCs

* Resumo do plano

O manual permitiu uma visao geral do plano APPCC e foi utilizado como material

de apoio nas auditorias internas e naquelas realizadas por clientes.

Principio 7. Estabelecimento dos procedimentos de verificacdo

Depois de implantado, foram definidas formas para verificagdo do correto
funcionamento do plano APPCC. Os procedimentos utilizados foram: revisdo do
fluxograma de processo, revisdo dos limites criticos, revisdo dos registros de
monitoramento dos PCCs, andlise laboratorial do produto acabado e analise dos desvios
dos limites criticos encontrados no periodo.

A frequiéncia estabelecida inicialmente para as verificacGes foi de 30 dias, porém a

previsao é que esse intervalo seja ampliado a medida que o plano se consolide.
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4.3 Apuracao dos custos do sistema APPCC

Foram apurados todos os custos envolvidos na adequacdo aos programas preé-
requisitos (BPF, PPHO) e implantac&o do sistema APPCC que compreendeu o periodo de
agosto de 2006 a agosto de 2007, sendo os valores expressos em reais (moeda
corrente).

O método de apropriagdo de custos utilizado foi o custeio por absorcédo, que
consiste na contabilizagdo de todos os gastos diretos e indiretos envolvidos com o
APPCC, como definido por Figueiredo (2001).

Os gastos apurados foram classificados em investimentos - gastos que serdo
utilizados ao longo do tempo e custeio — gastos realizados no periodo.

Um estudo prévio na literatura apontou uma série de itens que normalmente
compdem o0s custos do sistema APPCC em industrias de alimentos (ROBERTO;
BRANDAO; da SILVA, 2006; BATA et al., 2006; HENSON; HOLT; NORTHEN, 1999;
BUCHWEITZ, 2001) e que serviram de guia para a execucdo deste trabalho. Para a
composicao dos custos foram considerados o0s seguintes itens:

» Suporte técnico: despesas com a contratacdo de um servico de consultoria para
elaboracédo do plano APPCC e coordenacgdo do processo de implantacdo. Foram
considerados os valores de mercado, obtidos através de cotacdo junto a uma
empresa do ramo;

» Funcionério para elaboracdo do plano: foi considerado o custo/hora do chefe da
equipe APPCC para participar da elaboracgéo do plano;

* Treinamento dos funcionarios: considerou-se o custo de mercado de um
profissional técnico em APPCC e BPF para as palestras de treinamento e
capacitacdo dos funcionarios realizadas durante o projeto;

* Aquisicdo de equipamentos: foram apuradas todas as compras de equipamentos
necessarios especificamente aos programas pré-requisitos e APPCC. Neste item,
incluem-se também os custos de mao de obra e materiais para instalacdo dos

equipamentos;
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» Andlises laboratoriais: foram apurados os custos com material e laboratério para a
realizacdo das andlises laboratoriais envolvidas no monitoramento e verificacao do
APPCC;

 Mudancas estruturais na planta: envolveram os custos de possiveis alteracfes
estruturais ou reformas necessérias para adequagao aos programas pré-requisitos
e para o APPCC. Estdo aqui computados os gastos com materiais e mao de obra;

e Tempo gasto no monitoramento e preenchimento de registros dos PCCs:
considerou-se 0 numero de horas gastas para monitoramento dos PCCs e
preenchimento das planilhas de controle. Os calculos foram baseados no
custo/hora do funcionario que realizou a operacdo sendo considerados além do
salario nominal, os encargos sociais como férias, 13° salario, INSS e FGTS;

* Verificagdo e avaliacdo do sistema APPCC: compreendeu o numero de horas
gastas na verificagdo da eficiéncia do sistema e na analise dos registros de
monitoramento. Os calculos foram baseados no custo/hora do funcionario que
realizou a operacao sendo considerados além do salario nominal, os encargos

sociais como férias, 13° salario, INSS, férias e FGTS.

4.4 Avaliacdo dos beneficios do sistema APPCC

Na literatura especializada sdo enumerados varios beneficios diretos e indiretos
obtidos a partir da implantacdo do APPCC. Neste trabalho estudamos dois dos fatores
apontados em pesquisa realizada por Henson, Holt e Northen (1999), junto a plantas de
processamento de lacteos, como beneficios obtidos com o sistema: reducdo de perdas e

reducdo da contagem microbioldgica do produto acabado.

4.4.1 Perdas de embalagens durante a producéo

Foram avaliadas as perdas de embalagens - garrafas plasticas, tampas e rétulos —
ocorridas durante o processo de fabricacdo do iogurte. O total de embalagens perdidas
compreendeu a soma das perdas ocorridas durante o processo de rotulagem das

garrafas, o envase e a embalagem secundaria.
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Inicialmente foram estabelecidos quais 0os motivos que levariam uma embalagem a
ser descartada: embalagens amassadas ou que viessem a cair no chao, embalagens fora
das especificacbes previamente estabelecidas (tamanho, peso, formato, cor), presenca de
rebarbas ou contaminacdes fisicas visiveis, vazamento apés o enchimento e selagem ou
refugo pelos equipamentos de rotulagem ou de envase.

A decisdo para descarte das embalagens coube aos operadores durante o
processamento, através de analise visual, sendo o material refugado armazenado em
sacos plasticos, e posteriormente separado por tipo. A apuracao do niamero de tampas,
rétulos e garrafas perdidas foi feita através de contagem apds o término de
processamento, e a percentagem de perdas foi calculada com relagdo ao total de
unidades que sairam do estoque.

A apuracao das perdas foi realizada nos meses de Janeiro a Agosto, fornecendo
dados para analise comparativa da situacao anterior e posterior a instalacdo do sistema
APPCC.

4.4.2 Qualidade microbioldgica do produto acabado

A qualidade microbiolégica do produto acabado foi avaliada através da
determinacdo do numero de ufc/g de bolores e leveduras e de coliformes totais e fecais,
de acordo com as técnicas preconizadas pelo Laboratério Nacional de Referéncia Animal
— LANARA do Ministério da Agricultura (LANARA, 1981). Foram utilizados os resultados
das andlises de rotina do produto acabado realizadas no laboratério do laticinio referentes

ao periodo de Janeiro a Agosto de 2007.

4.5 Andlise Estatistica

Os resultados obtidos nas andlises microbioldégicas foram convertidos em log
(ufc/g), com a finalidade de eliminar influéncias de resultados discrepantes. Juntamente
com o percentual de perdas de embalagens foram submetidos a analise de variancia,
para a verificacdo de diferencas estatisticamente significativas entre o periodo anterior e

posterior ao APPCC. Para a comparacao entre as médias, quando aplicavel, empregou-
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se o teste de Tukey, adotando-se, como nivel de rejeicdo, a = 0,05 (GACULA; SINGH,
1984).



57

5 RESULTADOS E DISCUSSAO

5.1 Adequacdo aos programas pré-requisitos

No diagnoéstico das condi¢des iniciais do laticinio, a aplicacdo da Lista de
Verificagcdo de BPF (BRASIL, 2002) identificou atendimento a 70,7% dos itens analisados
(Tabela 1).

Tabela 1 — Resultado da aplicacédo da Lista de Verificacdo para Boas Praticas de

Fabricacdo (BPF) no laticinio

Aspectos analisados Total de itens No. Itens Conformidades
analisados conformes %

Edifica¢cGes e Instalacbes 70 56 80,0
Equipamentos e utensilios 21 16 76,2
Manipuladores 14 12 85,7
Producéao e transporte do 32 20 62,5
alimento

Documentacéao 13 02 15,4
Total 150 106 70,7

As ndo conformidades encontradas com este levantamento preliminar (Tabela 2)
permitiram verificar que as condi¢cdes béasicas para implantacdo do APPCC ainda nao
estavam estabelecidas.

Coube a equipe APPCC coordenar os ajustes aos programas pré-requisito, etapa

esta que compreendeu 0s meses de Agosto a Dezembro de 2006.
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Tabela 2 — N&o conformidades com a Lista de Verificagcdo para Boas Praticas de

Fabricacdo (BPF) aplicada no laticinio.

Item Nao conformidades

- Residuos do tratamento de efluentes exposto ao ambiente e com acumulo
de moscas

- Porta externa da entrada principal sem fechamento automatico

- Falta de tela contra entrada de insetos na janela do almoxarifado

- Torneiras dos lavatorios dos sanitarios sem acionamento automatico

- Auséncia de registros da higienizacdo das instalacdes

- Auséncia de identificacdo adequada dos produtos quimicos de
higienizag&o e orientagdo do correto manuseio dos mesmos

- Auséncia de responsavel capacitado para limpeza do reservatoério de agua
e registro da higienizagdo do mesmo

- Auséncia de area adequada para estocagem de residuos (lixo)

- Auséncia de porta na sala de material de limpeza

- Armazenamento inadequado de ingredientes — incidéncia de sol sobre as
embalagens

Edificacbes e
instalacdes

- Auséncia de registros de manutencgdes preventivas para equipamentos e
maquinas

Equipamentos e N . . C
- Auséncia de responsavel comprovadamente capacitado para higienizacdo

utensilios . .
dos equipamentos e registros da mesma
- Falhas no asseio pessoal — Boas Préticas de Fabricacéo
- Falhas nos habitos de higiene durante o processamento
Manipuladores - Auséncia de programa de capacitacdo continua em BPF e registros dos
mesmos
- Auséncia de inspecéo de matérias-primas, ingredientes e embalagens no
momento da recepgdo dos mesmos
- Falhas no armazenamento higiénico e organizado de embalagens e
ingredientes
- Falhas no controle e acesso de pessoal de forma higiénica na area de
Producéo e prodlugao | . A fri
transporte do - Falta de controle e registros da temperatura na caAmara fria _
alimento - Fal_has na identificacdo e armazenamento de produtos vencidos e/ou
avariados
- Auséncia de plano de amostragem para andlise laboratorial do produto
acabado
- Transporte do produto acabado em temperatura inadequada, colocando
em risco a integridade do produto
- Auséncia de Manual de Boas Préticas de Fabricacéo
- Auséncia de procedimentos descritos para higienizacdo dos equipamentos
e instalagfes e registros de sua execucao
~ - Auséncia de procedimentos descritos para higiene e saude dos
Documentacéo

manipuladores e registros de sua execucao
- Auséncia de procedimentos descritos para manutencdo preventiva e
calibracdo de equipamentos e registros de sua execucao
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Descricéo dos Procedimentos de Higienizagéo

A fase inicial do trabalho foi destinada a descricdo de todos os procedimentos de
higienizacdo executados no laticinio, criando protocolos de limpeza e desinfec¢do de
equipamentos, ambiente e pessoal.

Foram realizadas varias visitas ao laticinio para acompanhamento visual da rotina
de higienizacdo dos equipamentos e instalacdes, além de diversas reunides com o
gerente. As informacdes fornecidas foram complementadas com dados da literatura
especializada e recomendacdes dos fabricantes dos produtos quimicos.

Os procedimentos foram descritos de forma detalhada e em formulérios
padronizados designados “Instru¢cdes de Trabalho” contendo informagfes como: tipo de
produto utilizado, concentracdo, temperatura, forma de utilizacédo, frequéncia, funcionario
responsavel e a seqiéncia de passos da operacdo (ANEXO C). As Instrucdes de

Trabalho para higienizacdo contemplaram os seguintes aspectos:

- Higiene das Instalacdes
- Higiene pessoal e saude dos manipuladores
- Recepcédo, armazenamento e manuseio de agentes quimicos toxicos
- Controle da potabilidade da agua
- Superficies de contato com o produto

O conjunto das instrucdes de trabalho para higienizacdo resultou no Plano de
Procedimento Padrdo de Higiene Operacional (PPHO), elaborado de acordo com as
recomendacdes da Resolucdo n° 10 de 28/05/2003 do Ministério da Agricultura Pecuaria
e Abastecimento — MAPA (BRASIL, 2003), e assim estruturado: objetivos, campo de
aplicacédo, responsabilidades, descricdo dos procedimentos, monitorizacdo, acgoes

corretivas e registros.

5.2 Treinamento dos manipuladores

5.2.1 Perfil dos Funcionarios

Estavam envolvidos diretamente com a producéo 26 funcionarios, divididos em trés

turnos de trabalho, sendo um gerente geral e dois laboratoristas, responsaveis pelo
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controle de qualidade, 18 funcionarios encarregados do processamento e envase, trés
para expedicao do produto acabado e dois encarregados da manutencgao.

Em decorréncia da rotatividade de funcionarios, durante a execucao do trabalho,
passaram pelo treinamento 50 pessoas. Dados obtidos dos questionarios mostram que a
maioria deles trabalhava no laticinio a menos de um més e ndo possuia experiéncia
anterior. Verificou-se que apesar da maioria afirmar saber o que € contaminacdo alimentar
e ja ter ouvido falar em BPF, nunca havia recebido treinamento sobre o tema ou mesmo
algum treinamento especifico sobre o trabalho que realizaria ao ingressar no laticinio.
Tratava-se, portanto de um grupo formado recentemente sem experiéncia pratica nas
atividades desenvolvidas no laticinio e sem treinamento adequado.

Esses resultados justificam as falhas comportamentais encontradas no diagndstico

inicial com relacdo a higiene, reforcando a necessidade de um programa de treinamento.

5.2.2 Reunides de Treinamento

Foram organizadas varias reunifes, sendo que a primeira delas contou com a
presenca de todos os funcionérios do laticinio, inclusive aqueles ligados a administracao
Nela foram abordados conceitos basicos sobre BPF e seguranca alimentar.

A primeira parte do treinamento foi expositiva, sendo definidos alguns conceitos
sobre higiene, sua aplicagcdo a producdo de lacteos e a importancia da busca pela
qualidade. Em seguida, foram estimuladas discussées, focando as condi¢des especificas
do laticinio, e colocacdes de opinibes por parte dos ouvintes, como sugerido por
Fernandez (1998), citado por Bellizi et al. (2005).

De acordo com a mesma metodologia, foram programadas mais duas reunides
destinadas a apresentacdo do programa de higienizacao (PPHO) e do plano APPCC. Os

temas das reunides estéo expostos na Tabela 3.
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Tabela 3 — Temas e sub temas das reunides de treinamento em BPF, PPHO? e APPCC?3

aos funcionarios do laticinio.

Temas

Sub temas

BPF

PPHO

APPCC

Definicdo de cadeia produtiva - da fazenda ao consumidor final
Definicdo de alimentos seguros e contaminagao

Tipos de contaminacdo

Importancia da contaminac&o microbiologica

Definicéo e sintomas das doencas veiculadas por alimentos - DVAs
Condic0es ideais para o desenvolvimento de microrganismos
Contaminagao por microrganismos - eliminar, inibir, evitar
Definicdo de Boas Praticas de Fabricacdo - BPF

Onde sao aplicados os principios das BPF: higiene pessoal,
ambiente, equipamentos

10-Hébitos corretos para a manipulacédo dos alimentos
11-Vantagens das BPF: seguranca alimentar, maior vida de prateleira,

reducéo de perdas, melhor ambiente de trabalho, consumidores
satisfeitos

12-Necessidade de mudanca de comportamento e do comprometimento

de todos os funcionarios

Definicdo de PPHO / Instrucdes de Trabalho

Importancia da higienizacdo — como evitar contaminacgdes

Tipos de sujidades/ superficie a ser limpa/ agente de limpeza
Condi¢cdes para uma limpeza adequada: temperatura da agua,
concentracao da solucéo, tempo de exposi¢cdo, acdo mecanica

Fases da higienizacao: pré-enxagie, solucdo detergente, enxagie,
sanitizacao

Apresentacédo das Instrucdes de Trabalho

Revisdo de alguns conceitos: cadeia produtiva, alimentos indcuos,
tipos de contaminagdes

Contaminagdes - Como EVITAR

APPCC - definigao, breve histérico

Principios do APPCC

Estudo dos perigos no laticinio

Fluxograma da producao de iogurte

Identificacdo dos PCC e seus limites criticos no laticinio

Formas de monitoramento

Registros: importancia do preenchimento correto

10-Beneficios do APPCC

1 - Boas Praticas de Fabricagéo
2 - Procedimento Padréo de Higiene Operacional
3 - Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
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Ao longo do trabalho, foram realizadas outras reunides semelhantes, porém com
grupos menores, de acordo com a necessidade ou a medida que novos funcionarios eram
admitidos.

Em todas as reunides foi reforcada a importancia do comprometimento de todos e
a necessidade de uma postura responsavel para a garantia da qualidade e seguranca
alimentar. A receptividade por parte dos funcionarios durante os treinamentos foi bastante
positiva, com frequientes sugestdes sobre aspectos da rotina da produgéo, as quais eram
anotadas e analisadas posteriormente pelo gerente do laticinio, sendo algumas delas
aproveitadas e colocadas em pratica.

De uma forma geral, as mudangcas comportamentais foram mais evidentes logo
apos as reunides de treinamento, tornando-se menos perceptiveis com o passar do
tempo, especialmente nos momentos em que o ritmo de produgcdo era mais intenso e a
jornada de trabalho prolongada. Almeida et al. (2002) apontam o carater repetitivo das
tarefas como um dos fatores responsaveis pela reducdo da qualidade higiénica na
manipulacdo dos alimentos, propondo por isso, treinamentos mais constantes. McAloon
(2003) sugere a criagdo de formas de estimulo as mudancas comportamentais, como por
exemplo, premiacBes para os funcionarios que apresentarem melhor desempenho em
suas funcgoes.

Ao longo do tempo pdde-se perceber maior resisténcia a mudanca de habitos e
conduta de higiene por parte dos funcionarios mais antigos, quando comparados com 0s
recém admitidos. Assim, nem tudo que foi discutido e proposto nas reunides foi por eles
realizado de imediato. A esse respeito, Germano (2003a), comenta que 0S Vvicios
adquiridos no transcorrer da vida profissional apresentam-se como um obstaculo
importante a mudanca de habitos dos manipuladores, e McAloon (2003) acrescenta que o
treinamento para os funcionarios mais antigos deve ser diferenciado, contendo
informacdes adicionais para que sejam obtidos melhores resultados.

Foram entdo organizados treinamentos frequentes com grupos de trés a quatro
pessoas, de forma a néo interferir no ritmo da producé&o e permitir a discussdo dos pontos
falhos especificos de cada um. Essa estratégia mostrou-se mais eficiente do que as
reunides com numero maior de pessoas e 0s resultados mais satisfatérios quanto ao

comprometimento obtido.



63

Outra dificuldade encontrada foi com relacdo a rotatividade dos funcionarios, com
demissdes e contratacdes constantes, impedindo a consolidacdo de uma equipe com a
qualidade de trabalho desejada e tornando mais morosa qualquer melhoria que pudesse
ocorrer. De acordo com Bauman (1990), a excessiva rotatividade pode levar a um
treinamento inadequado dos funcionarios dificultando o bom desempenho de suas
funcdes. A partir do més de Julho o grupo de funcionarios se estabilizou, possibilitando
melhores resultados com relacdo ao comportamento higiénico durante a produgdao.

Alguns funcionarios apresentaram dificuldades no preenchimento dos registros de
monitoramento dos PCCs, quer seja por esquecimento ou por nao reconhecer sua
importancia. Apesar de alguns registros serem de conhecimento de todos, por fazerem
parte da rotina do laticinio, péde-se verificar que eram preenchidos de forma incorreta e
com dados que nem sempre correspondiam a realidade.

Esse problema foi solucionado através de reunifes individuais com o0s
responsaveis por essa tarefa e também propondo que fizessem sugestdes para facilitar o
preenchimento, como sugerido por Taylor (2003) que recomenda a participacdo dos
operadores na elaboracdo dos registros como forma de aumentar o comprometimento e
motivacdo. Hajdenwurcell (2002) cita a formalizacdo das tarefas através da pratica de
registros como uma das grandes mudancas introduzidas pelo APPCC e que a dificuldade
em registrar diariamente as informagdes pode ser superada com treinamentos mais
intensivos dos funcionarios.

A partir do més de Julho, o treinamento em BPF para os novos funcionarios passou
também contar com uma visita as instalacdes do laticinio para que eles tivessem uma
idéia geral de todas as fases da producao e vissem in loco muitos dos pontos abordados

na palestra.
5.3 Descri¢cao do produto
Eram fabricados no laticinio iogurtes com polpa de frutas nos tipos desnatado e

parcialmente desnatado. Na Tabela 4 sdo apresentados os padrfes para os dois tipos de

iogurtes.
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Tabela 4 — Padrbes de qualidade fisico-quimica e microbioldgica estabelecidos pelo

laticinio para os iogurtes desnatado e parcialmente desnatado.

Parametros logurte desnatado  logurte parcialmente desnatado
pH 1 40-45 4,0-4,5
Acidez (°D) * 50 - 80 50 - 80
Matéria gorda (%) * 0-0,5 15-1,7
Coliformes totais (ufc/g) 2 100 100
Coliformes fecais (ufc/g) 2 10 10
Bolores e leveduras (ufc/g) 2 200 200

! Padréo estabelecido pela geréncia do laticinio.

? Padr&o idéntico & norma brasileira, definida em BRASIL (2000).

Matérias primas
Além do leite in natura, participavam da composicdo dos iogurtes os seguintes
ingredientes:
- Leite em p6 desnatado reconstituido;
- Concentrado protéico;
- Fermento lacteo: cultivo starter ou iniciador das bactérias Lactobacillus delbrueckii
subsp. bulgaricus e Streptococcus thermophilus;
- Edulcorantes: acucar cristal malha 30 (iogurte parcialmente desnatado) ou aspartame e
acessulfame K (iogurte desnatado);
- Polpa de frutas sem pedacos sabores péssego, frutas vermelhas e coco;
- Polpa de frutas com sementes sabor morango;
- Aromatizante idéntico ao natural de frutas (morango, péssego, coco);
- Corante urucum;

- Espessante: carragena.

Embalagens
O iogurte era envasado em garrafas de polietileno de alta densidade (PEAD),

fechadas com lacre de aluminio termoselavel nas embalagens de 180 g, e com tampa
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plastica PEAD e lacre de aluminio selado por indugéo, nas embalagens de 600g, 900g e
1000g.

Como embalagem secundaria, as garrafas eram agrupadas com filme de polietileno
de baixa densidade termoincolhivel, em fardos contendo 6 ou 24 unidades ou em caixas
de papeldo com 24 unidades. As embalagens secundarias por sua vez eram empilhadas
sobre estrados de madeira e revestidas com filme stretch (pelicula de polietileno de baixa

densidade).

5.4 Fluxograma de processamento

O fluxograma de processamento do iogurte foi elaborado através de observacao
visual e validado juntamente com gerente do laticinio, resultando no fluxograma final
apresentado na Figura 3.

Paralelamente foram colhidas informacOes para elaborar a descricdo, de forma
sequencial, das etapas do fluxograma e da forma de operacao de cada equipamento. Tais
descri¢cbes foram apresentadas na forma de “Instrucdo de Trabalho” e juntamente com os
PPHOs foram afixadas em locais estratégicos na area de producédo, permitindo a consulta

pelos funcionarios sempre que necessaria.
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Figura 3 — Fluxograma de processamento dos iogurtes desnatado e parcialmente
desnatado.
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5.5 Aplicacéo dos principios do APPCC

5.5.1 Levantamento dos Pontos para a Andlise dos Perigos

Nesta fase foi, realizado um estudo na literatura dos perigos de origem fisica,
quimica e microbiolégica que pudessem ocorrer no laticinio, considerando-se aspectos
relativos a salde publica e aos atributos de qualidade importantes para a industria e para
a satisfacdo do consumidor. Os resultados obtidos, de acordo com Forsythe (2002),
Walstra et al. (2001), Tamine e Robinson (1991) e Oliveira, Fonseca e Germano (1999),
forneceram base para posterior identificagcdo dos perigos em cada fase distinta do

processamento (Anexo D).

5.5.2 Identificacéo dos PCCs e Medidas Preventivas

Apbs o reconhecimento dos possiveis perigos e com o auxilio da arvore deciséria
proposta por Cezari e Nascimento (1995), foram analisadas todas as etapas do
processamento e identificados os PCCs e suas respectivas medidas preventivas. Foram
também considerados nesta avaliacdo o0s procedimentos de higienizacdo dos
equipamentos, por serem relevantes para o controle de contaminagcbes. O resultado
desse estudo € apresentado no Anexo E.

Apés a analise foram identificados 12 PCCs, sendo que as etapas de adicao de
ingredientes (PCC5), envase (PCC9) e higienizacdo dos equipamentos (PCC12) estao
relacionados as BPF e existe uma tendéncia de serem eliminados com o passar tempo, a
medida que os treinamentos dos funcionérios surtirem efeito.

A seguir sdo abordados de forma mais detalhada e de acordo com a revisao de

literatura, cada ponto critico encontrado e seus respectivos limites criticos.
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Recepcado e armazenamento do leite cru — PCCl e 2

Na etapa de recepcdo do leite foram utilizados trés parametros para analise previa
da matéria prima. A escolha levou em consideracdo a relevancia das informacdes para
avaliacdo da qualidade do leite, bem como a rapidez na execucéo dos testes e liberacéo
dos resultados, de forma a ndo comprometer o ritmo de producdo do laticinio. Assim,
foram considerados: temperatura, acidez titulavel e presenca de antibioticos.

Sendo a temperatura um fator determinante no desenvolvimento microbiano e na
conservacao do leite, o limite critico estabelecido para recebimento do leite cru foi de no
maximo 5 °C e para o leite armazenado o limite critico foi de no maximo 4 °C.

Segundo Oliveira, Fonseca e Germano (1999), o teste de Dornic tem sido o mais
utilizado para avaliagdo de acidez do leite, pois é capaz de detectar o aumento da
concentracdo de &cido latico formado pela fermentacdo dos agucares durante o
desenvolvimento microbiolégico. O intervalo estabelecido como limite critico para acidez
do leite foi de 16 a 18 °D, valor normalmente encontrado no leite fresco, de acordo com
Veisseyre (1988).

A presenca de antibidtico no leite recebido foi considerada inaceitavel, devendo
apresentar resultado negativo, de acordo com a sensibilidade dos testes comerciais

disponiveis no mercado.

Recepcéo de ingredientes e embalagens — PCC3

Na recepcdo dos ingredientes o limite critico estabelecido foram as especificacdes
definidas pelo laticinio e que devem constar no laudo que acompanha o produto. A
analise visual do material e o laudo fornecido pelo fabricante foram os recursos utilizados
no monitoramento.

Para os componentes das embalagens como tampas, rétulos e garrafas, o limite
critico estabelecido foi auséncia de contaminacdes fisicas (material estranho) e estarem
de acordo com o padrdo previamente estabelecido para cada uma delas quanto a cor,

peso, dimensdes e outros aspectos visuais definidos em conjunto com o fabricante.

Pasteurizacédo PCC4 e 6
No processamento do iogurte especifico deste trabalho, a pasteurizagdo ocorreu

em dois momentos e as temperaturas utilizadas eram de 75 °C por 15 segundos para o
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leite cru e 85 °C por 20 minutos para a pasteurizacdo da mistura para o iogurte
desnatado. No caso do iogurte parcialmente desnatado a pasteurizacdo ocorria a 90 °C
por 5 minutos. Como limites criticos foram estabelecidos os seguintes intervalos: 75 - 75,5
°C por 15 segundos, 85 — 85,5 °C por 20 minutos e 90 - 90,5 °C por 5 minutos.

Fermentacéo e resfriamento — PCC7 e 8

A temperatura utilizada pelo laticinio para a fermentacdo era de 38 °C e o limite
critico estabelecido foi de 38 — 39 °C.

O padrao de pH do produto final definido pelo laticinio era de 4,0 a 45 e o
resfriamento era realizado em duas etapas: no tanque fermentagédo (encamisado) quando
eram adicionados ingredientes como polpas e aromas, e imediatamente antes do envase,
através de resfriador de placas. Assim, para obter o produto final com pH no padrao
desejado e considerando-se as caracteristicas do processamento, o limite critico do pH
estabelecido para inicio do resfriamento foi de 4,4-4,6.

O monitoramento foi feito pela leitura da temperatura durante a fermentacao e
medi¢cdo do pH para acompanhamento de sua queda e identificagdo do momento correto

para interrupcao do processo de fermentacéao.

Adicao ingredientes e envase — PCC5 e 9
O limite critico estabelecido para estas etapas foi a manipulacdo e comportamento
dos manipuladores de forma higiénica, de acordo com as Boas Praticas de Fabricacdo e a

adicdo de ingredientes nas quantidades estabelecidas pela formulacéo.

Armazenamento do produto acabado e expedicdo — PCC10 e 11

O limite critico estabelecido para o armazenamento do produto acabado foi a
temperatura no interior da camara fria de 5-6 °C e para a expedi¢do, as condicdes
higiénicas no interior do bau e o perfeito funcionamento do equipamento de refrigeracdo

dos mesmos durante o carregamento.

Higienizacao dos equipamentos PCC12
O sistema de limpeza existente no laticinio era do tipo CIP (clean in place) e dele

faziam parte todos os equipamentos, tanques e linhas de circulagdo de produto. O
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sistema contava com dois reservatorios, um para detergente alcalino e outro para
detergente acido, onde eram ajustadas as concentracdes das solucdes desinfetantes e
também para onde elas retornavam apoés a circulacao.

O método empregado para a higienizacdo dos equipamentos na industria depende
de cada situacao especifica, no entanto, de forma geral podem ser consideradas algumas
etapas basicas, as quais foram estabelecidas como o limite critico, como recomendada
por Speer (1998):

- pré-enxague: temperatura da agua 30-40 °C até que a agua esteja visualmente limpa;

- limpeza com detergente alcalino: temperatura da solucdo de 80-85 °C, concentragédo de
1,25% % e tempo de circulacdo entre 15 a 40 minutos dependendo do equipamento;

- enxague: com agua limpa a 30-40 °C por 10 minutos ou até eliminagdo de todo o
residuo de detergente;

- limpeza com detergente &cido: temperatura da solucdo de 60-65 °C, concentracdo de
1,0% e tempo de circulacdo entre 15 a 30 minutos dependendo do equipamento;

- enxagle: com agua limpa a 30-40 °C por 10 minutos ou até eliminacdo de todo o
residuo de detergente;

- sanitizacao: temperatura da solucdo de 30-40 °C, concentracédo de 0,2% , circular no
equipamento imediatamente antes do uso e nao enxaguar em seguida.

Alguns equipamentos como desnatadeira e pequenas pecas como conexdes e
registros, devem ser desmontados e submetidos a limpeza manual com o uso de
escovas, seguindo as etapas basicas descritas. Evangelista (2001) recomenda a imersao
das partes desmontadas em solucdo detergente por algum tempo antes do uso de

escovas.

5.5.3 Determinacéo das Formas de Controle dos PCCs

Sao apresentadas nos Quadros 1, 2 e 3 as formas de controle, limites criticos e
monitoramento de cada PCC. As respectivas acdes corretivas, os registros e as formas de
verificacdo encontram-se nos Quadros 4, 5, 6 e 7. No Anexo F estdo presentes as

instrugdes de trabalho para cada PCC e os registros de monitoramento.
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5.5.4 O Processo de Monitoramento

As avaliagdes dos monitoramentos dos PCCs compreenderam o periodo de
Janeiro a Agosto de 2007 e os resultados sdo apresentados a seguir. A fase de
implementacdo do sistema APPCC corresponde aos meses de Janeiro a Abril

sendo que a partir de Maio até Agosto considerou-se o sistema implantado.

Recepcéo do leite cru — PCC1

No periodo de implantagdo do APPCC, nos meses de Janeiro a Maio, foram
verificadas falhas no monitoramento deste PCC, com descarga e processamento
do leite sem que fossem realizadas as andlises laboratoriais necessérias, quer
seja por auséncia do funcionario responsavel ou pela nao coleta de amostra.

Era comum a descarga do leite para o tanque de armazenamento sem a
prévia liberacao pelo analista, mesmo quando este estava presente. Para correcao
do problema foi realizada uma reunido com os funcionarios responsaveis e a partir
de entdo o leite passou a ser descarregado somente apds a conclusdo das
analises e liberacdo por parte do analista do laboratorio.

Em Janeiro, foram identificadas falhas na refrigeracdo do leite em uma as
fazendas fornecedoras, o0 que resultou em temperaturas elevadas no leite
recebido, ultrapassando o limite critico. O fornecedor foi comunicado da ocorréncia
e solicitado conserto do equipamento, mas mesmo assim a temperatura do leite
proveniente dessa fazenda esteve acima do limite critico até o final da coleta de
dados.

Durante todo o periodo de monitoramento a temperatura ultrapassou o
limite critico diversas vezes (Figura 4). Aproximadamente metade dos lotes de
leite recebidos ao longo do experimento encontravam-se acima de 5 °C atingindo
0 maximo de 14 °C no més de Julho. O motivo desses desvios foi o fato do leite
ter sido coletado imediatamente apés a ordenha, sem tempo suficiente para

resfriamento no tanque da fazenda.
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Figura 4 — Temperaturas dos lotes de leite recebidos pelo laticinio no periodo de

Janeiro a Agosto de 2007, antes e apés a implantagcdo do APPCC.

Embora as temperaturas tenham variado, a acidez do leite se manteve
dentro dos limites criticos aceitaveis durante todo o periodo do trabalho, estando
100% das amostras analisadas com acidez entre 15 e 16 °D.

Durante o periodo de monitoramento as analises identificaram presenca de
antibiotico em dois lotes recebidos, um no més de Abril e outro em Maio e mesmo
com esse resultado, o leite foi utilizado no processamento do iogurte. Os
fornecedores foram comunicados e orientados quanto ao periodo de caréncia do
antibiotico para as vacas em tratamento de mastite. A partir de Junho até Agosto,
nenhuma amostra de leite apresentou residuos de antibiético, sendo este perigo
considerado sob controle.

As auditorias realizadas nas fazendas fornecedoras de leite apontaram
algumas falhas quanto a higienizagcdo dos equipamentos de ordenha e a
concentracao da solucao detergente para higienizagdo dos equipamentos, abaixo
da recomendada pelo fabricante. Em todos os casos foram enviados relatérios as

propriedades apontando os problemas encontrados e solicitando correcoes.
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Pelo fato da temperatura do leite recebido estar acima dos limites criticos
até o final do periodo de monitoramento, o perigo microbiolégico neste PCC foi

considerado fora de controle.

Armazenamento do leite cru — PCC 2

Apés andlise dos perigos e medidas preventivas do APPCC, foi
recomendada a instalacdo de um sistema que permitisse o resfriamento do leite
cru antes do armazenamento. No entanto, até o final do trabalho, em Agosto de
2007, nenhuma mudancga havia sido feita.

Assim, o limite critico para este PCC foi ultrapassado durante todo o tempo
e verificou-se que, nos horarios mais quentes do dia, a temperatura do leite
chegava a aumentar 2 a 3 °C durante o periodo em que permanecia armazenado.
Na Figura 5 sdo apresentadas temperaturas do leite armazenado durante o
periodo de monitoramento.

A situacao era agravada quando restava no tanque uma quantidade de leite
do dia anterior e que seria misturado ao leite recebido no dia. Nessas condi¢fes, o
leite mais novo tinha sua temperatura aumenta, chegando a ultrapassar o limite
critico.

Nos meses de Junho e Julho a temperatura chegou a 13 °C em uma das
medi¢cOes e no més de Agosto o uso do leite proveniente da mistura da coleta de
dois dias, provocou alteracdes visiveis no iogurte, que foi, entdo, descartado. Apds
esse evento a analise do nivel de acidez do leite armazenado também passou a
fazer parte do monitoramento deste PCC, como forma de melhor controlar a
gualidade diante das condi¢cOes existentes.

A falta de um sistema de resfriamento para o leite cru fez com que este

PCC estivesse permanentemente fora de controle.
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Figura 5 — Temperatura do leite armazenado no laticinio no periodo de Janeiro a

Agosto de 2007, antes e ap0s a implantagdo do APPCC.

Recepcao de ingredientes e embalagens — PCC 3

Durante a execuc¢do do trabalho, nem sempre foi possivel dispor de um
funcionério para executar o monitoramento deste PCC de forma adequada. Era
comum, a chegada das embalagens no periodo da noite, quando o responsavel
pelo monitoramento nao estava presente, fazendo com que muitos problemas com
relacdo as garrafas e tampas, fossem identificados somente durante o uso, ja na
linha de producéo.

As garrafas e tampas eram recebidas acondicionadas em sacos plasticos
formando fardos que eram armazenados dispostos em pilhas, até o0 momento do
uso. Através do monitoramento foi verificado que muitos fardos de garrafas nao
possuiam nenhuma forma de identificagdo como numero do lote e data de
fabricacdo, impedindo qualquer controle ou rastreabilidade sobre as embalagens
utilizadas.

Quanto as contaminacgdes fisicas, foram encontrados por diversas vezes,
fios de cabelo, pélos e mosquitos no interior dos fardos de garrafas e materiais

estranhos fazendo parte da embalagem. Nao conformidades quanto ao peso,
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presenca de rebarbas e ma distribuicdo do polietileno facilitando o amassamento
das garrafas também foram constantes durante todo o periodo de monitoramento.

A auditoria realizada neste fornecedor apontou falhas de higiene por parte
dos manipuladores e problemas estruturais na fabrica, além de falhas no controle
de pragas e auséncia de um controle de qualidade eficiente da producdo. O
fornecedor foi comunicado dos problemas encontrados, mas as contaminagdes
fisicas e as ndo conformidades ndo deixaram de existir até o final do experimento.

Outro problema frequiente foi a ocorréncia de ndo conformidades quanto as
dimensbes e peso das tampas recebidas, bem como tampas com lacres de
aluminio defeituosos, fatos que levaram a interdicdo de alguns lotes e devolucao
ao fornecedor. Muitas dessas falhas foram identificadas somente na linha de
producdo, gerando atrasos no envase, perdas de tampas, falhas na selagem das
garrafas e em algumas situa¢cdes maior manipulacao das garrafas ja com produto
e ainda sem tampa, aumentando o risco de contaminagdo. Esta situacdo
permaneceu até o final do trabalho, de forma que, para as embalagens, o perigo
foi considerado fora de controle.

Todos os ingredientes recebidos - polpas, edulcorantes, aromatizantes, leite
em po, concentrado protéico - estavam acompanhados do laudo de analise
fornecido pelo fabricante e apresentaram-se dentro dos padrdes estabelecidos
durante todo o periodo do trabalho, ndo excedendo, portanto os limites criticos e
mantendo-se sob controle.

Para garantir a seguranca dos suprimentos é indispensavel a cooperacao
dos fornecedores, com préticas seguras em suas producdes e através de laudos
gque comprovem que as especificagcdes dos suprimentos estdo de acordo com 0s
limites definidos pelo APPCC (WEBB; MARSDEN, 1995).

Pasteurizacdo, fermentacéo, e resfriamento/quebra do codgulo — PCCs 4,6,7 e 8
O monitoramento da pasteurizacao identificou falhas por parte dos
operadores nas situacbes em que a temperatura de pasteurizagcédo estava abaixo

do limite critico. Nesses casos 0 operador alterava o funcionamento do
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equipamento para a posicdo “manual’, evitando assim a ac¢do da valvula de
retorno, ndo promovendo uma pasteurizacao efetiva.

No més de Abril, verificou-se que por diversos dias nao foi realizado o
registro grafico da temperatura de pasteurizacdo, devido a falhas dos operadores
na substituicdo dos graficos. Foram feitas varias reunides com 0s responsaveis
pela pasteurizacdo, os quais foram orientados para a corregcdo dos problemas
encontrados, e pdde-se considerar que a partir de entdo este PCC manteve-se
sob controle.

A fermentacdo e o resfriamento mantiveram-se dentro dos limites criticos
durante todo o periodo de execucdo do trabalho, ndo oferecendo riscos para a
seguranca do produto e para seus atributos de qualidade. O monitoramento

destes PCCs demonstrou que 0s perigos estavam sob controle.

Adicao de ingredientes e envase — PCCs 5e 9

O acompanhamento deste PCC através do check list para avaliacdo das
condi¢ces de higiene e conduta do pessoal identificou falha comportamental de
alguns manipuladores durante o processamento como, levar as maos a boca, ndo
lavar as méos e as botas ao entrar na area de processamento, nao lavar as maos
quando necessario durante a producao, falar em demasia durante o envase.

Durante o transcorrer do trabalho foram realizadas vérias reunides de
treinamento especifico para esses funcionarios, reforcando alguns aspectos
ligados as contaminacdes e aos habitos corretos de higiene. P6de ser percebida
melhora no comportamento dos manipuladores, confirmada através dos resultados
do swab das méos. No entanto apds algum tempo os funcionarios voltavam a
cometer os erros anteriores, indicando a necessidade de treinamentos constantes

para que os perigos deste PCC sejam mantidos sob controle.

Armazenamento do produto acabado e expedicdo — PCCs 10 e 11
O monitoramento da temperatura da camara fria identificou que o limite

critico foi ultrapassado por diversas vezes, principalmente durante o carregamento
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dos caminhBes, momento em que as portas da camara permaneciam abertas.
Nessas situacdes a temperatura da camara atingia 14 a 15 °C.

A rotatividade de funcionarios responséaveis pela expedicdo até o més de
Maio dificultou o treinamento de forma adequada, e a leitura da temperatura da
camara deixou de ser feita por diversos dias.

Falhas no monitoramento e auséncia de acfes corretivas permitiram que a
temperatura da camara atingisse 24 °C em um dia do més de Julho levando a
deterioracdo de diversos produtos armazenados. A partir desse més o grupo de
funcionérios da expedicdo passou a ser fixo e o monitoramento realizado
corretamente, bem como com as acdes corretivas necessarias.

A avaliagdo efetuada nos baus dos caminhfes antes do carregamento
apontou diversos problemas. A solicitagdo para que o0s equipamentos de
refrigeracdo dos caminhdes permanecessem ligados durante o carregamento nao
foi respeitada e a temperatura dos baus mostrou-se acima do limite critico durante
todo o periodo de monitoramento. Nao ha registros dessas temperaturas, mas
pdde-se perceber que estavam proximas a temperatura ambiente, especialmente
nos dias quentes e com incidéncia de sol.

Diferente do recomendado, os equipamentos de refrigeracdo dos
caminhdes eram ligados somente apos o término do carregamento, com as portas
dos baus fechadas. Quanto as condi¢Bes de higiene dos baus, apenas um deles
apresentou odores estranhos e sujidades, ultrapassando o limite critico por cinco
dias no més de Abril.

Durante a elaboracéo do plano APPCC, foi sugerida a instalacdo de um
abrigo para encosto dos caminhdes na porta da camara fria, que permitisse
isolamento do ambiente externo, evitando a perda de frio ou entrada de ar quente,
durante o carregamento.

Nenhuma mudanca estrutural foi feita durante o periodo de coleta de dados,
levando a expedicdo de produto acabado a permanecer acima do limite critico
durante todo o tempo e colocando em risco a integridade dos produtos. Assim,

este PCC foi considerado fora de controle.
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Higienizag&o dos equipamentos — PCC 12

O monitoramento da higienizacdo dos equipamentos identificou que nos
meses de Abril e Maio as concentracdes das solucdes detergentes ndo estavam
sendo corretamente ajustadas e o tempo de circulacdo das mesmas também néo
estavam sendo respeitados.

Foram identificadas, através de observacbes visuais e swab de
equipamentos, acumulo de residuos de iogurte nas maquinas de envase e em
conexbes e mangueiras dos tanques de processo, provenientes de falhas na
higienizacdo. Tais problemas levaram ao aumento frequente da contagem de
bolores e leveduras no produto acabado.

Foram verificadas também falhas no preenchimento das planilhas de
monitoramento por diversos dias. Como medidas corretivas foram realizadas
reunides de treinamento com 0s responsaveis por essa etapa, mas mesmo assim
foram encontradas, esporadicamente, falhas na higienizacdo até o final do

trabalho.

5.6 Apuracgéo dos custos do APPCC

Os resultados da apuracédo dos custos totais do APPCC sdo apresentados
na Tabela 5 e estdo divididos nos itens investimento e custeio. Os investimentos
compreendem a elaboracdo do plano, a adequacdo aos programas pré-requisitos
e a implementacdo do sistema, e o custeio é relativo aos gastos mensais para sua

manutencao.
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Tabela 5 — Custos totais associados a elaboracao, implementagdo e manutencéo

do plano APPCC no laticinio.

1. Investimento

1.1. Elaboracéo do plano R$
Servigo de Consultoria (diagnostico) 4.900,00
Servigo de Consultoria (elaboragéo do plano) 45.320,00
Servigo equipe APPCC (elaboracgdo do plano) 6.583,20
Sub-total 56.803,20
1.2. Adequacao aos programas pré-requisitos

Servico de adequagédo BPF e PPHO 7.200,00
Tampa para caixa de captacao de efluentes 990,00
Tela tipo alambrado para armazenamento dos produtos quimicos 250,00
Armadilhas para moscas (reforma) 400,00
Mezanino para almoxarifado de garrafas plasticas 1.400,00
Contéineres para lixo na area externa 2.877,00
Insulfilme no almoxarifado dos rétulos 300,00
Porta no almoxarifado de polpas e agucar 1.000,00
Instalacdo de uma porta na sala de material de limpeza 280,00
Tapete sanitério 170,10
Plataforma nos tanques de limpeza CIP 120,00
Extintores de incéndio 2.236,92
Placas indicativas de locais e de equipamentos 435,30
Plastificacdo de cartazes e avisos 40,00
Pranchetas de acrilico 100,00
Pastas plasticas para arquivo de documentos 41,00
Luvas para manipulacdo de produtos toxicos 7,44
Avental para manipulacao de produtos téxicos 11,10
Oculos/méscara para manipulacdo de produtos tdxicos 59,30
Caixa plastica para setor de manipulacdo de produtos téxicos 20,00
Japona e calga para uso na camara fria 989,74
Luvas para uso na camara fria 21,60
Servigo de treinamento para programas pré-requisitos 4.000,00
Sub-total 22.949,50
1.3. Implementacéo do plano

Servigo de treinamento para implementacdo do APPCC 6.060,00
Resfriador de placas para leite cru - 10.000 I/h 7.740,00
Abrigo para caminhdo na doca de carregamento da camara fria 7.800,00
Instalacdo de ar comprimido para envase 1.525,00
Instalacéo da linha de limpeza CIP para maquina envase 3.240,00
Suporte para anota¢des na sala de processo 200,00
Sub-total 26.565,00

Continua
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Tabela 5 — Custos totais associados a elaboracao, implementagdo e manutencéo

do plano APPCC no laticinio (continuacao).

2. Custeio mensal para manutencao do Plano de APPCC R$

Material para laboratério 739,17
Material de escritério 360,00
Mao-de-obra para monitoramento dos PCC 806,34
Mao-de-obra para verificacdo dos PCC 78,40
Ma&o-de-obra para revisdo do plano APPCC 322,05
Treinamento BPF e APPCC a cada 4 meses 230,00
Viagens 75,00
Sub-total 2.610,96
Sub-total de investimento 106.317,70
Sub-total de custeio mensal 2.610,96

Concluséao

O total de investimentos estimados para implantacdo do APPCC foi de R$

106.317,70. De acordo com as etapas que compdem o projeto (Figura 6), 53% (R$

56.803,20) sao referentes a elaboracdo do plano propriamente dito, calculado

através de uma estimativa de horas-trabalho para a realizacdo deste servigo por

uma empresa de consultoria da area, em conjunto com a equipe APPCC. Os

gastos com a implementacdo do sistema representaram 25% do total investido

(R$ 26.565,00), relacionados ao treinamento de pessoal e aquisicdo de

equipamentos e materiais.

Implementacao

do APPCC
R$ 26.565,00
25%
Elaboracédo do
APPCC

R$ 56.803,20

Adequacéo 53%

pré-requisitos
R$ 22.949,50
22%

Figura 6 — Valores dos investimentos relativos ao APPCC em suas diferentes

etapas.
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A adequacdo aos programas pré-requisitos representou 22% dos
investimentos (R$ 22.949,50), uma participagdo expressiva que incluiu mudangas
estruturais, treinamento de pessoal e elaboracdo de documentacdo. A esse
respeito, McAloon (2003) e Suwanrangsi (2000) relatam que uma reducédo
significativa de tempo e custos iniciais do APPCC pode ser obtida quando as boas
praticas de fabricacdo estdo implantadas e bem conduzidas no dia a dia da
empresa.

Em industria de laticinios no Brasil, Roberto, Branddo e da Silva (2006),
encontraram reducado de 24% dos custos totais do APPCC com a adequacéao
prévia aos programas pré-requisitos. Os resultados obtidos no presente estudo
mostram que 0s custos seriam 22% menores caso esses programas estivessem
devidamente implantados.

A Figura 7 apresenta de forma detalhada a composicao dos investimentos e
pode-se observar que 48% destes (R$ 50.220,00) foram relativos exclusivamente
a consultoria externa, fornecida por uma empresa terceirizada. Este item foi
composto pela estimativa de custo de uma visita para diagnéstico inicial e mais
176 horas de trabalho destinadas a orientacdo da equipe APPCC, incluindo os
gastos com viagens.

Bata et al. (2006), em experimento realizado em industria de refeices,
reportam 11% dos investimentos do APPCC para servicos de consultoria no
desenvolvimento do plano, e Maldonado et al. (2005) relatam que este item
superou as expectativas dos profissionais do setor de carnes no México, sendo o
segundo maior custo na implementacédo do APPCC. No presente trabalho, esses
valores representam uma parcela significativa dos custos, fato que, de acordo com
Taylor (2003) e Bata et al. (2006) € comum em empresas de médio porte que
possuem recursos limitados de pessoal, sem disponibilidade de tempo e sem a

experiéncia necesséria para elaborar e implantar o sistema.
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Treinamento

R$ 10.060,00
9% Consultoria

M. obra R$ 50.220,00
documentagéo 48%
R$ 13.783,20

Mudancas estruturais
Aquisicdo equipamentos

R$ 32.254,50
30%

Figura 7 — Valores dos diversos tipos de investimentos relativos ao APPCC.

O segundo maior custo foi para realizacdo de mudancas estruturais na
planta e para aquisicao de equipamentos, totalizando 30% dos investimentos (R$
32.254,50). Destes, R$ 20.505.00 foram exclusivos para o APPCC, relativos na
sua maior parte, a aquisicdo de um resfriador para o armazenamento do leite cru
(PCC1) e de um abrigo na doca de carregamento da camara fria (PCC11). A
aquisicdo desses itens ndo foi realizada até o final do trabalho, sendo entdo
considerados os valores de mercado.

Resultado similar foi encontrado por Maldonado et al. (2005), onde a
aquisicéo de equipamentos foi apontada como o item mais elevado do total dos
custos. Resultado oposto, no entanto, foi obtido por Henson, Holt e Northen (1999)
com industrias de laticinios do Reino Unido, onde esse item, juntamente com
consultoria externa, foram 0os menos importantes.

Os custos totais com documentacédo foram de R$ 13.783,20 ou 13% do total
investido, com aproximadamente 56% desse valor (R$ 7.200,00) relativos aos
programas pré-requisitos, decorrentes do tempo demandado para descricdo dos
procedimentos de BPF e PPHO.
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Os gastos com treinamentos corresponderam a 9% dos investimentos (R$
10.660,00), sendo R$ 6.060,00 destinados do sistema APPCC. Este item é
reportado na literatura como tendo impacto elevado nos custos do sistema, e onde
sdo também encontradas as maiores dificuldades, em decorréncia da necessidade
de treinamentos constantes e obtencdo de motivacdo dos funcionarios,
especialmente supervisores e gerentes (HENSON; HOLT; NORTHEN, 1999;
MALDONADO, et al., 2005). No caso deste trabalho, n&o houve necessidade de
paralisacao da producao para os treinamentos, ndo sendo consideradas, portanto,
perdas de producdo, como normalmente ocorrem em outros estudos.

E importante ressaltar que se torna dificil a comparacdo entre os dados
disponiveis na literatura sobre os custos do APPCC, em virtude das diferencas
quanto as condig¢fes individuais e ao setor de atuacdo de cada planta, bem como
a metodologia utilizada para apuracao e andlise dos custos.

Quanto ao custo mensal para manutencao do sistema, foi de R$ 2.610,96 e
compreenderam gastos com materiais de laboratério e de escritdrio, mao de obra
para monitoramento dos PCCs, para verificacdo e revisdo do plano, e treinamento
de pessoal.

De acordo com a Figura 8, os maiores gastos para a manutencdo do
sistema foram relativos ao tempo para o monitoramento dos PCCs,
correspondendo a 31% do total do custeio (R$ 806,34), incluindo registros e acdes
corretivas.

Dados de pesquisas realizadas em industrias de diversos setores apontam,
o0 tempo gasto com registros do APPCC como o maior custo para sua
manutencdo, geralmente superando as expectativas dos profissionais (BATA et
al., 2006; HENSON; HOLT; NORTHEN, 1999; BUCHEWEITZ, 2001).
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Treinamento BPF/APPCC

R$ 305,00 Material laboratorio
Verificacdo 12% R$ 739,17
e Reviséao 28%%
R$ 400,45
15%

Mat. escritério

Monitoramento R$ 360,00
R$ 806,34 14%
31%

Figura 8 — Custo mensal de manutencdo do APPCC.
Considerando-se o0s gastos totais com mao de obra temos 46% dos custos
ou R$ 1.206,79 relativos ao monitoramento, verificagdo e revisdo do APPCC. O

detalhamento desses custos é apresentado na Tabela 6.

Tabela 6 — Custo da mao de obra para manutencdo do APPCC'.

h/més*®  custo /hora (R$) total (R$)

1. Monitoramento dos PCC:

Analista de laborat6rio 125,79 4,90 616,37

Operador de pasteurizacao 2,6 9,59 24,93

Funcionario responséavel pela expedi¢édo 3,5 8,49 29,43

Gerente 8 16,95 135,60

Sub total 806,33
2. Verificagéo dos PCC:

Analista de laborat6rio 16 4,90 78,40
3. Reviséo do APPCC:

Gerente 19 16,95 322,05
Total 1.206,79

* Andlise de perigos e pontos criticos de controle

! Horas trabalhadas por més
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Verifica-se que a maior parte desses custos sao relativos a atividade de
monitoramento. A reducdo do numero de PCCs que poderia ocorrer na medida
em que as das boas préticas de fabricacdo fossem sendo consolidadas traria uma
reducéo desses valores ao longo do tempo.

Os gastos com material para laboratério corresponderam a 28% do custeio
mensal (R$ 739,17), devendo-se ao fato de grande parte dos monitoramentos e
verificagbes serem realizadas através de analises laboratoriais. Mandonado et al.
(2005) reportam os gastos com analises como 0s mais significativos na
operacionalizacdo do plano, superando inclusive as expectativas.

Quanto ao treinamento periodico dispensado aos funcionarios, foi aqui
considerada uma reciclagem a cada quatro meses, ministrada por um profissional
contratado, e representou 12% dos custos (R$ 305,00). Através do monitoramento
dos PCCs verificou-se que os treinamentos sao imprescindiveis para o perfeito
funcionamento do APPCC e de acordo com Bucheweitz (2001), em pesquisa com
empresas de servicos de alimentacdo, a atividade foi o segundo maior custo de
manutencdo do sistema.

Considerando-se a producdo média mensal do laticinio de 398.800 kg de
iogurte, verificou-se que o custo para a manutencédo do sistema representou um
impacto de R$ 0,01/kg de iogurte embalado, equivalente a 0,5% do custo de
producdo. Os gastos com investimento, caso fossem diluidos para a producgéo de
um unico ano, significariam um adicional de R$ 0,02/Kg, totalizando R$ 0,03/Kg ou
1,5% do custo do quilo do iogurte embalado.

Os resultados do presente trabalho sdo coerentes com os obtidos por
Bucheweitz (2001), onde as despesas com a manutencdo do APPCC
apresentaram participacao entre 0,01 e 2,91% nos custos de producgao, com valor
médio de 1,42%. De acordo com 0 autor os custos totais do APPCC tendem a ser

menores com o0 aumento do porte da empresa.
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5.7 Avaliagéo dos beneficios do APPCC

5.7.1 Qualidade microbiolégica do produto acabado

A Tabela 7 apresenta o resultado das médias das andalises microbioldgicas

do produto acabado, antes e depois da implantagédo do APPCC.

Tabela 7 — Contagem de bolores e leveduras, coliformes totais e coliformes fecais®

antes e depois da implantacdo do APPCC.

Bolores e Leveduras Coliformes Totais Coliformes fecais
(log ufc/g) (log ufc/g) (log ufc/g)
Antes APPCC 222+1,122 155+1,172 0,13+0,43%
Depois APPCC 1,89 + 1,18b 1,43 + 1,262 0,13 £ 0,45%

! Resultados expressam a média + desvio padrdo de 319 anélises do produto acabado realizadas
antes e depois da implantacdo do APPCC.

* Em uma mesma coluna, médias seguidas de letras desiguais diferem estatisticamente (P < 0,05).

A Figura 9 apresenta a disperséo das contagens de bolores e leveduras no
produto acabado ao longo do periodo experimental. Foi encontrada diferenca
estatistica entre as médias das contagens antes e apés a implantacao do APPCC
(P < 0,05), com tendéncia de queda a medida que o sistema foi sendo implantado.
Os valores médios tenderam a permanecer abaixo do limite maximo estabelecido

pela legislacdo, que é de 2,3 log ufc/g (BRASIL, 2000).
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Figura 9 — Dispersao das contagens de bolores e leveduras (log ufc/g) nas
amostras de iogurte analisadas antes e depois da implantacao

do APPCC.

Na Figura 10 é apresentada a distribuicdo dos valores para coliformes totais
nas amostras analisadas ao longo do periodo. Ndo foram encontradas diferencas
significativas entre as médias das contagens antes e depois do APPCC

implantado (P = 0,215), com tendéncia de manterem-se abaixo do limite maximo

de 2,0 log ufc/g previsto pela legislagao.
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Figura 10 — Dispersao das contagens de coliformes totais (log ufc/g) nas amostras
de iogurte analisadas antes e depois da implantacdo do APPCC.
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A Figura 11 apresenta a distribuicdo dos valores de coliformes fecais, e de
forma semelhante ao caso anterior, ndo foi encontrada diferenca estatistica entre
os dois periodos (P = 0,928). Verifica-se que esses microrganismos estiveram
ausentes na maior parte das amostras analisadas, com algumas contaminacoes

esporadicas que ultrapassaram o limite maximo permitido (1,0 log ufc/g).
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Figura 11 — Dispersao das contagens de coliformes fecais (log ufc/g) nas amostras

de iogurte analisadas antes e depois da implantagédo do APPCC.

Os microrganismos aqui analisados séo caracteristicos de contaminagfes
ambientais e a presenca constante destes no produto acabado é um indicativo de
falhas na higiene dos manipuladores durante o processamento, bem como de
falhas na higienizacdo dos equipamentos.

O resultado é condizente com as falhas de higiene identificadas no
monitoramento dos PCCs relativos ao envase e a higienizacdo de equipamentos.
O fato pode ser justificado pela rotatividade de funcionarios até o més de Junho,
impedindo que os treinamentos surtissem o efeito desejado e que fosse atingido
um padrdo de higiene adequado durante a producao do iogurte.

A auséncia de um programa de treinamento rotineiro, identificada no
diagnéstico inicial do laticinio, também tornou mais lenta a mudanca de

comportamento dos funcionarios.
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A reducao na contagem de bolores e leveduras demonstra que a aplicacéo
do APPCC teve um efeito positivo sobre a qualidade microbiolégica do produto
acabado, sugerindo que com a continuidade dos treinamentos e monitoramentos

dos PCCs as contamina¢cdes podem ser ainda menores ao longo do tempo.

5.7.2 Perdas de embalagens na linha de producéao

Na Tabela 8 sdo apresentadas médias das perdas de embalagens antes e

apoés a implantacdo do APPCC.

Tabela 8 — Percentuais das perdas de garrafas, rétulos e tampas® ocorridas na

linha de produc&o, antes e apds a implantacdo do APPCC?

Perdas de garrafas Perdas de rétulos Perdas de tampas
(%) (%) (%)
Antes APPCC 0,93 £0,51° 0,80 +0,42° 2,02 + 1,26
Depois APPCC 0,80 + 0,40° 1,01 + 0,682 2,44 + 1,45%

! - Resultados relativos & média + desvio padrdo dos percentuais de perdas nos periodos.
2 _ Analise de perigos e pontos criticos de controle.

* Em uma mesma coluna, médias seguidas de letras desiguais diferem estatisticamente (P < 0,05).

Com relacdo a perda de garrafas, apesar de uma reducdo nominal de
0,13%, nao foi encontrada diferenca estatistica entre as perdas antes e apos a
implantacdo do APPCC (P=0,056). Os valores predominaram entre 0,5 e 1,0%, ao
longo do periodo, com discreta tendéncia de queda, conforme se observa na
distribuicdo das perdas diarias de garrafas na linha de producdo apresentada na
Figura 12.
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Figura 12 — Percentuais de perdas diarias de garrafas na linha de producédo de

iogurte, antes e depois da implantacao do APPCC.

Essa tendéncia pode ser melhor visualizada na Figura 13, onde sao

apresentadas as médias mensais de perda de garrafas de Janeiro a Maio. Neste

periodo, as perdas mensais decresceram de 1,1% para 0,6%, sofrendo um

aumento no més de Junho e voltando a cair até o final do periodo, em Agosto.
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Figura 13 — Percentuais de perdas mensais de garrafas na linha de producéo de

iogurte, antes e depois da implantagdo do APPCC.

As perdas diarias de tampas sdo apresentadas na Figura 14. Observa-se
grande amplitude entre os valores ao longo do tempo, variando entre 0,5 a 3,0%
de perdas. Da mesma forma que no caso anterior, ndo foi encontrada diferenca
estatistica entre as médias das perdas antes e apés a implantacdo do APPCC
(P=0,067).
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Figura 14 — Percentuais de perdas diarias de tampas na linha de producéo de

iogurte, antes e depois da implantacao do APPCC.

Na Figura 15 sao apresentadas as médias mensais de perdas de tampas e

pode-se observar uma variacao entre 1,5 e 2,5%, com um aumento expressivo no

més de junho.

Esse item de embalagem foi o que apresentou o maior indice de perdas,

decorrentes de ndo conformidades quanto as especificacfes de tamanho, as quais

foram identificadas nos monitoramentos. Vale ressaltar que, pelo fato de ser o

altimo item a ser adicionado a embalagem na linha de producao, muitas vezes as

perdas de tampas provocaram também perdas de garrafas e rotulos, além de

expor o iogurte a contaminagdes ambientais pelo maior manuseio das embalagens

ainda abertas.
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Figura 15 — Percentuais de perdas mensais de tampas na linha de producéo de

iogurte, antes e depois da implantagcdo do APPCC

As perdas de rétulos sdo apresentadas na Figura 16. Foi encontrada

diferenca estatistica entre as médias (P< 0,05), com aumento apés a implantacdo

do APPCC.
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Figura 16 — Percentuais de perdas diarias de rétulos na linha de producédo de

iogurte, antes e depois da implantagdo do APPCC.
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Na Figura 17 verifica-se que as perdas mensais sofreram uma reducéo de
Janeiro a Maio, chegando a 0,6% no més de Marco, mas, da mesma forma que as
outras embalagens apresentou um aumento no més de Junho, voltando a

decrescer até o final do periodo.
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Figura 17 — Percentuais de perdas mensais de rétulos na linha de producéo de

iogurte, antes e depois da implantagdo do APPCC.

Os resultados encontrados para as perdas nos trés tipos de embalagens
sdo decorrentes das falhas no controle da qualidade do material recebido, onde a
falta de acOes corretivas diante das ndo conformidades encontradas para esses
itens permitiu que embalagens fora do padréo chegassem a linha de producao.
Acrescenta-se a esse fato o melhor treinamento dos funcionarios responsaveis
pela selecdo das embalagens no momento do envase, impedindo que as falhas
prosseguissem na linha de producéo, contribuindo para elevar as perdas de rétulo
e mantendo as perdas de tampas e garrafas ao longo do periodo estudado.

O monitoramento do PCC relacionado ao recebimento de embalagens
identificou, através das auditorias, falhas no controle de qualidade existentes na
planta do fornecedor, permitindo que os defeitos chegassem até o laticinio. Este,

por sua vez nao realizou um controle eficiente do material recebido ou quando o
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fez, ndo aplicou as acdes corretivas adequadas, resultando nos niveis de perdas
encontrados.

O aumento de tais perdas implica em aumento de custos de producéo, e
pode resultar em maior indice de devolu¢des do produto acabado pelos clientes e
insatisfacdo do consumidor, caso esses defeitos cheguem ao comércio.

Rétulos rasgados, garrafas amassadas e mal seladas sdo algumas das
consequéncias de defeitos das embalagens, que podem provocar devolugbes do
comércio, refletindo-se nos custos de producdo. Acrescenta-se a esses custos o
valor do iogurte perdido nestas condicoes.

A perda mensal média de embalagens, apurada no periodo de Janeiro a
Agosto, foi de R$ 2.076,54, representando R$ 0,01/kg de iogurte embalado ou
0,5% do custo de quilo.

Deve-se salientar que quando a qualidade das matérias primas e
embalagens séo controladas adequadamente ainda no fornecedor, a condugéo do
APPCC é facilitada, com reducdo de tempo e custo para 0s monitoramentos.

De acordo Bauman (1990), em certas situacdes, deve-se auxiliar os
fornecedores a estabelecer programas de controles de qualidade em suas plantas.
O fato do controle de estoque de embalagens apresentado pelo laticinio ser just in
time, com estoques minimos, aumenta a necessidade de um controle de qualidade
mais rigoroso por parte do fornecedor.

Dentre as principais dificuldades encontradas na implantacdo do APPCC
destacam-se a falta de rapidez nas acbes corretivas, sobretudo quando estas
estavam relacionadas a necessidade de investimentos e a uma postura mais firme
frente aos fornecedores. A demora ou auséncia para tais acées contribuiram para
a menor efetividade do plano. Acrescenta-se ainda como dificuldade, a
necessidade de treinamentos constantes e obtencdo do comprometimento dos
funcionérios, que permitisse mudanca mais permanente na conduta e habitos

higiénicos.
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6 CONCLUSAO
Considerando os resultados encontrados neste trabalho, conclui-se que:

* O sistema APPCC contribuiu de forma positiva para a melhora da qualidade
microbiolbgica do iogurte, com relagcdo a presenca de bolores e leveduras. As
contagens de coliformes totais e fecais, no entanto, ndo foram alteradas e o
padrdo microbiolégico do produto acabado, ao final do trabalho, sugere a
necessidade de treinamento continuado dos funcionarios para que o0s
beneficios do sistema possam ser mais efetivos.

» Com relacdo as perdas de embalagens, ndo houve alteragéo significativa com
a implantacdo do sistema, uma vez que 0S monitoramentos e as medidas
corretivas ndo foram realizados na sua totalidade.

* Com relagdo aos custos envolvidos na implementacdo do APPCC pode-se
concluir que estes sdo sensivelmente reduzidos quando os programas preé-
requisitos sdo implementados previamente e quando a equipe responsavel
pelo APPCC pode ser treinada para elaborar o plano, sem recorrer a
consultoria externa. Neste estudo, a reducao seria de 22% nos custos de
implantacdo do APPCC caso 0s programas pré-requisitos estivessem
devidamente implantados.

* A implementacdo do plano representou R$ 0,02/kg de iogurte embalado e os
trés maiores custos dessa etapa foram relativos a consultoria externa,
adequacdo aos programas pré-requisitos e aquisicdo de equipamentos e
mudancas estruturais.

* A manutencdo do APPCC representou R$ 0,01/kg de iogurte embalado e os
maiores gastos dessa etapa foram relativos aos monitoramentos e material de
laboratério. Assim, o custo total do APPCC representou R$ 0,03/kg de iogurte
embalado ou 1,5%.

» Finalmente, pode-se concluir que a aplicagdo do APPCC para a linha de
producdo de iogurte apresenta relacao custo-beneficio satisfatéria, por se tratar
de um produto sensivel as variacées no processamento e pelo fato do sistema
conseguir controlar de forma eficiente tais variacdes, garantindo o padrao de

gualidade do produto e consequiente satisfagdo do consumidor.
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ANEXO A - Planta esquematica do laticinio
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ANEXO B - Questionario aplicado aos funcionarios antes do treinamento em Boas
Praticas de Fabricacao (BPF)

Data / /

Questionario

Por favor, responda as seguintes perguntas:

1.Cargo ou fungdo que ocupa na empresa

R.

2. H& quanto tempo vocé trabalha na empresa?

R.

3. Vocé ja trabalhou em algum outro laticinio anteriormente?

R.

4. Quando ingressou na empresa, vocé recebeu algum tipo de treinamento com relagéo
ao trabalho que realizaria?

R.

5. Vocé sabe o que é contaminagédo alimentar?

R.

6. Vocé sabe ou ja ouviu falar em Boas Praticas de Fabricacdo? Em caso afirmativo, ja
recebeu algum treinamento sobre esse assunto?

R.
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ANEXO C — Modelo Geral de uma Instrucédo de Trabalho para PPHO — Higienizacéo

das Méaos dos Manipuladores

Logo
da Empresa

PROCEDIMENTO PADRAO DE
HIGIENE OPERACIONAL

INSTRUCAO DE TRABALHO

Codigo: PPHO-009

Revisédo: 0

Emisséao : 08/11/06

LOCAL

MAOS DOS MANIPULADORES

RESPONSABILIDADE

OPERACIONAL LINHA DE PROCESSO

E.P.l.

PRODUTOS SABONETE BACTERICIDA E
UTILIZADOS GEL SANITIZANTE

CONCENTRACAO | PRONTOS PARA USO

PREPARO DA PURO

SOLUCAO

TEMPERATURA AMBIENTE

TEMPO NAO DETERMINADO

FREQUENCIA AO ENTRAR NA AREA DE PRODUCAO E SEMPRE QUE

NECESSARIO

PROCEDIMENTO

orwNE

Umedecer as maos e antebracos com agua a temperatura ambiente;

Dosar duas por¢cdes de sabonete bactericida e esfregar as méos e antebracos;
Enxaguar com 4gua em abundancia até a retirada total do sabonete;

Enxugar as maos com toalha descartéavel;

Aplicar duas porg¢des de gel sanitizante nas méos e antebragos

Deixar secar naturalmente.

ELABORADO POR

VERIFICADO POR

APROVADO POR
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ANEXO F — Instruc¢des de trabalho dos pontos criticos de controle (PCC) e

respectivas planilhas de monitoramento

5 Cédigo: IT-004
Logo INSTRUCAO DE TRABALHO
da Empresa Reviséo: 0
Emisséo: 08/11/06
OPERACAO RECEPCAO DE LEITE CRU - AMOSTRAGEM

RESPONSABILIDADE | LABORATORIO CONTROLE DE QUALIDADE

E.P.l.

RESPONSAVEL LABORATORIO CONTROLE DE QUALIDADE
PELAS ANALISES

PROCEDIMENTO

1. Nachegada do caminhao tanque, obter com o motorista o boletim de
controle do leite preenchido na fazenda antes do carregamento;
2. Agitar o leite do tanque utilizando o agitador de metal;
3. Em um recipiente asséptico, coletar uma amostra do leite de cada
compartimento do tanque;
4. Medir atemperatura imediatamente;
5. Levar as amostras para o laboratério e realizar os testes para determinacédo
da acidez e da presenca de antibiético;
Preencher a planilha de analise de leite cru com os resultados obtidos;
Estando os resultados de acordo com os padrdes minimos estabelecidos,
liberar para descarga;
8. Caso contrario, rejeitar o leite;
9. Em seguida, realizar os seguintes testes complementares:
* Redutase
e Alcalinos
e Pus
e Sangue
e Contagem total de placas (CTP)

ELABORADO POR VERIFICADO POR APROVADO POR
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Logo ) APPCC )
da empresa ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS
DE CONTROLE

REGISTRO DE MONITORAMENTO DE PCC
FreqUéncia: a cada caminh&o que chega

RECEPCAO DO LEITE CRU

Data | Fornecedor | Temp. Acidez | Antibiético | A¢do Corretiva | Funcionario
<5,0°C | 16-18°D Ausente

PROCEDIMENTO: de acordo com a IT 004 (Recepcéo de leite cru)

ACAO CORRETIVA:

Temperatura: Se temperatura até 5,0 ° C e acidez dentro dos niveis aceitaveis,
resfriar o leite até 4 °C e descarregar.
Se temperatura acima de 5,0°C, rejeitar o leite.
Acidez: Se acidez estiver acima de 18 °D, rejeitar o leite.
Antibiético: Se houver presenca de antibiotico, rejeitar o leite.
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Logo da APPCC
Empresa ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE
REGISTRO DE MONITORAMENTO DE PCC
Frequéncia: a cada 2 horas
ARMAZENAMENTO DE LEITE CRU
Data Hora Temp. Acidez Acédo Corretiva Funcionario
s4°C 16-18 °D

PROCEDIMENTO: Medir a temperatura e analisar acidez do leite a cada 2 horas.

ACAO CORRETIVA: Caso a temperatura esteja acima de 4 °C resfriar o leite
Caso a acidez esteja acima de 18 °D, comunicar ao gerente e

descartar o leite
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_ Cddigo: IT-010
Logo INSTRUCAO DE TRABALHO Revisao: 0
da Empresa Emissao:
13/02/07
OPERACAO RECEBIMENTO EMBALAGENS

RESPONSABILIDADE | CONTROLE DE QUALIDADE

FREQUENCIA A CADA LOTE RECEBIDO

PROCEDIMENTO

1. Antes da descarga do material, verificar as condi¢cbes de acondicionamento
dos fardos no caminh&o. Devem estar empilhados de forma organizada
evitando danos as embalagens;

2. Conferir se a quantidade recebida é a mesma constante na nota fiscal que
acompanha a carga;

3. De acordo com o plano de amostragem, coletar uma a mostra do material
para analise fisica;

4. Proceder a analise das amostras utilizando a planilha de Controle de
Recebimento de Embalagens;

5. Estando o material de acordo com os padrdes, autorizar a descarga;

6. A descargadeve ser realizada de forma cuidadosa para evitar que as
embalagens amassem ou que os fardos se abram;

7. Acondicionar os fardos no almoxarifado, deixando os mais velhos na frente
para serem utilizados primeiro;

8. Os lotes cujos problemas de ndo conformidades surgirem durante o uso
devem ser separados e identificados para devolucéo ao fornecedor.

9. Entrar em contato com o fornecedor formalizando a devolucéo caso algum
lote seja rejeitado

ELABORADO POR VERIFICADO POR APROVADO POR
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Logo da
Empresa

APPCC

CONTROLE

ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE

REGISTRO DE MONITORAMENTO DE PCC
Frequéncia: a cada lote que chega

CONTROLE RECEBIMENTO EMBALAGENS

Data Entrada / /

Tipo de Embalagem

Quantidade recebida

Fabricante

Lote

No.Laudo do Fabricante

Determinacao Padréao Anédlise Obs
Plano de Amostragem 1 % dos fardos recebidos
Aspecto externo fardos Lacrados, sem aberturas A R
Etiqueta de Identificacdo No. Lote e data de fabricacdo R
Garrafas
No. de garrafas / fardo De acordo c/ etiqueta lote A R
Aspecto geral garrafas integras, sem partes A R
amassadas
Higiene interna garrafas Limpa, sem material estranho A R
Peso cada garrafa (g) 36 — 40 para 1000ml A R
Peso cada garrafa (Q) 9,5-11,5 para 180 ml A R
Presenca de rebarbas Max. 2% A R
Translucidez Comparar com garrafa padréo A R
Estabilidade da base Min. 98% A R
Volume til (1000ml) 1040-1080 ml A R
Volume (til (180 ml) 180 — 200 ml A R
Cor Comparar com garrafa padréo A R
Tampas
Peso dos fardos (Kg) De acordo com etiqueta lote A R
Peso da tampa (g) A R
Diametro interno rosca A R
(mm)
Didmetro externo A R
rosca(mm)
Altura da rosca (mm) A R
Cor A R
Aspecto visual do integro, sem presenca de A R
aluminio cortes

Andlise - Aprovado: A

Analista

Reprovado: R
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B Cédigo: IT-011
Logo INSTRUCAO DE TRABALHO Revisao: 0
da Empresa Emissao: 13/02/07
OPERACAO AUDITORIAS A FORNECEDORES

RESPONSABILIDADE

CONTROLE DE QUALIDADE

FREQUENCIA

A CADA 6 MESES, OU ANTES, SE NECESSARIO

PROCEDIMENTO

1. As visitas aos fornecedores devem ser realizadas periodicamente e sem

comunicacéo prévia aos mesmos;
Durante a visita, aplicar o check list especifico a cada fornecedor;
Apés avisita, enviar ao fornecedor um relatério com as nao conformidades

whn

encontradas. O mesmo deve ser devolvido preenchido com as acfes
corretivas previstas e um cronograma para sua realizacao;

4. A ausénciade correcdo das nédo conformidades pode levar ao cancelamento
das compras com o fornecedor.

ELABORADO POR

VERIFICADO POR

APROVADO POR
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Check-list para Avaliacao das Condic¢cOes de Higiene na Ordenha e
Armazenamento de Leite Cru nos Fornecedores de Leite
Frequéncia: a cada 6 meses

Fornecedor Responsavel
Data: / /

Animais Sim | Nao | Acdo corretiva

1- A propriedade possui um médico veterinario responsavel
pela saude do rebanho?

2- Os animais séo vacinados conta as principais doencas
gue afetam o rebanho leiteiro? Ex. febre aftosa, brucelose

3- No intervalo entre as ordenha os animais permanecem
em local limpo e confortavel (com sombra, agua e alimento
a disposicao)?

Na ordenha Sim | N&o | Acéo corretiva

4- Os ordenhadores tém habitos higiénicos durante a
ordenha? Ex. lavar as maos sempre que necessario, nao
fumar, usar uniformes limpos.

4- E utilizado algum método para identificacdo de casos de
mastite durante a ordenha? EXx. teste de caneca, retirara
dos primeiros jatos.

5- E realizada higienizacdo adequada dos tetos antes da
colocacéo do equipamento de ordenha?

6- Os animais com mastite sdo ordenhados
separadamente e seu leite é descartado?

7- E respeitado o periodo de caréncia do antibiético para
utilizacdo do leite dos animeis em tratamento contra
mastite?

8- O leite é filtrado antes de ser armazenado no tanque?

9- Durante o armazenamento o leite € mantido sob
refrigeracdo a temperatura de no maximo 5 °C?

10- Os equipamentos de refrigeragédo estdo em perfeito
estado de funcionamento?

Higienizacao Sim | Nao | Acéo corretiva

10- Os produtos utilizados para higienizacdo dos
equipamentos sdo préprios para essa finalidade?

11- Ha disponibilidade de 4gua, detergente e sanitizantes
em quantidade suficiente?

12- O equipamento de ordenha é higienizado
adequadamente, respeitando-se concentracdo de
detergente, temperatura da agua, tempo de circulacéo e
enxagie?

13- O tanque de armazenamento é limpo adequadamente
ap0ls seu esvaziamento?

Responsavel pelo local
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Check-list para Avaliacao das Condicdes de Higiene Pessoal
e das Instalacdes nos Fornecedores de Embalagens
Frequéncia: a cada 6 meses

Fornecedor Responsavel

Data: / /

Higiene Pessoal

Sim

Acdo corretiva

1- Os funcionérios utilizam uniformes (jaleco, touca, luvas)

2- Os uniformes estéo limpos e em bom estado de
conservacgao?

3- Os manipuladores estdo devidamente barbeados

4- Os manipuladores estdo com os cabelos cortados?

5- Os manipuladores sempre praticam atitudes higiénicas
como: nao tossir ou espirrar sobre as embalagens, ndo
levar a mao a boca, nariz e orelhas, n&o cuspir no
ambiente, etc, evitando contaminacdo?

6- O manipuladores com curativos nas méaos e bragos sao
deslocados para servicos que nao entrem em contato com
0s alimentos?

7- Os manipuladores obedecem as recomendacdes de
fumar somente nas areas destinadas a este fim?

Instalacbes

Sim

Acdo corretiva

10- As instalacdes para a fabricacdo das embalagens sdo
limpas, sem acumulo de lixo no chao?

11- Existe controle de pragas nas instalacdes e area
externa?

11- O almoxarifado para produto acabado é limpo e
organizado?

12- Existe algum tipo de controle de qualidade durante a
producao?

13- O controle de qualidade é documentado?

14- Existe algum sistema que permita rastreabilidade,
recall ou retirada de produtos ou matérias-primas do
mercado, caso necessario?

Responsével pelo local
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daEmpresa

L ogo

APPCC
ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROL

REGISTRO DE MONITORAMENTO DE PCC
Frequéncia: a cada ndo conformidade

OCORRENCIAS DE NAO CONFORMIDADES COM Més/Ano:
FORNECEDORES
R ACAO FUNCIONARIO
DIA | FORNECEDOR | PRODUTO | OCORRENCIA | CORRETIVA
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Cédigo: IT-002
Logo INSTRUCAO DE TRABALHO Reviséo: 0
da Empresa
Emisséo: 10/05/07
OPERACAO FABRICACAO DE IOGURTE LIGHT

RESPONSABILIDADE | OPERACIONAL LINHA DE PROCESSO

E.P.I.

MASCARA FACIAL

RESPONSAVEL LABORATORIO CONTROLE DE QUALIDADE

PELAS ANALISES

PROCEDIMENTO

Etapa 1: Mistura

1. Transferir aproximadamente 40% do total do leite padronizado e
pasteurizado para o tanque de mistura e o restante para o tanque de
fermentacéo;

2. Proceder a mistura dos ingredientes secos através do triblander, nas
guantidades especificadas na Ficha de Producéo;

3. Transferir a mistura para o Tanque de Fermentacgéo (TF) via homogeneizador
/pasteurizador a temperatura de 75 °C por 15 segundos;

Etapa 2: Pasteurizacdo no TF

1.

wnn

©No G A

Abrir o registro de vapor localizado atras do TF e ligar a bomba de
circulacao de agua quente para o mesmo;

Abrir o registro de saida de excesso de vapor para descarte na canaleta;
Apés atingir temperatura de 85 °C, desligar abomba de circulacéo de
agua quente e fechar o registro de vapor;

Manter a mistura a 85 °C por 20 minutos e a seguir, iniciar o resfriamento;
Abrir os registros de entrada e saida de agua de resfriamento da torre;
Ligar abomba de circulacao que ligara também os ventiladores da torre;
Fechar o registro de excesso de vapor;

Proceder ao resfriamento até 38 °C e em seguida desligar a bomba de
circulacado de 4gua e fechar os registros;
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Etapa 3: Fermentacao

1.
2.
3.

4.

A temperatura de 38 °C e sob agitacao rapida, adicionar manualmente o
fermento através da abertura superior do TF;

Continuar a agitacado por mais 5 minutos;

Desligar o agitador e deixar o produto descansar (fermentar) por
aproximadamente 5 horas;

Obs: atemperatura deve ser mantida a 38 °C durante toda a etapa de
fermentacéo;

Etapa 4: Quebra da massa

1.

2.

3.

Apé6s o periodo de fermentacéo, coletar amostra do produto para analise
do pH;

Estando o pH entre 4,4-4,6, iniciar o resfriamento da massa, sob agitacao
lenta;

Abrir os registros de entrada e saida de agua gelada e deixar resfriando
até o envase.

Etapa 5: Adicdo de ingredientes
Durante o resfriamento e sob agitacéo lenta adicionar lentamente:

gL

Aspartame;

Acessulfame — K

Polpa de fruta

O produto esta pronto para o envase

Obs: Ao adicionar os ingredientes utilizar luvas e mascara facial.

ELABORADO POR VERIFICADO POR APROVADO POR
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APPCC
L ogo ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE
da Empresa
REGISTRO DE MONITORAMENTO DE PCC
FreqUéncia: a cada 20 minutos

PASTEURIZA(;AO DO LEITE CRU
Data Hora Temp. Acédo Corretiva Funcionario

75— 75,5°C

PROCEDIMENTO: realizar a leitura da temperatura de pasteurizagao no painel de
controle a cada 20minutos

ACAO CORRETIVA:
Verificar se a valvula de retorno esta funcionando. Em caso negativo interromper a
pasteurizacdo e entrar em contato com o responsavel pela manutencgao.
Temperatura abaixo do padréo: verificar se a pressao da caldeira esta normal. Em
caso negativo interromper a pasteurizacao e entrar em contato com o responsavel
pela manutencéao.
Temperatura acima do padrdo: ajustar a temperatura no painel do pasteurizador
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‘ APPCC
L ogo ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE
da Empresa
Data [ ] REGISTRO DE MONITORAMENTO DE PCC

Pasteurizacdo da Mistura
85 °C por 20 minutos ou 90 °C por 5 minutos
Leituras Hora Temperatura Acdao Corretiva Funcionario
85°C ou 90 °C

12,
28,
32

PROCEDIMENTO: Pasteurizar a mistura de acordo com a temperatura prescrita nos as IT 001 e 002
ACAO CORRETIVA:

Reiniciar o aquecimento e ajustar tempo x temperatura.

Verificar a pressao da caldeira.

Fermentacao

Hora Temp. Acéo Corretiva Funcionario
38-39°C

PROCEDIMENTO: Resfriar a massa a 38 °C e manter essa temperatura até atingir o pH ideal.
Realizar leitura da temperatura da massa a cada 1 hora

ACAO CORRETIVA:

Ajustar a temperatura — abrir o registro de vapor

Quebra da Massa

Hora pH Temp. Acéo Corretiva Funcionario
4,4-4,6

PROCEDIMENTO: Acompanhar a queda do pH até atingir o valor ideal e iniciar o resfriamento.

ACAO CORRETIVA:
pH acima de 4,6: manter a temperatura da massa em 38 °C e acompanhar a queda do pH até 4,6

para iniciar o resfriamento
pH abaixo de 4,4: entrar em contato com o Gerente de Garantia da Qualidade
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Logo
da Empresa

PROCEDIMENTO PADRAO DE
HIGIENE OPERACIONAL

INSTRUCAO DE TRABALHO

Codigo: PPHO-010

Revisao: 0

Emissédo: 08/11/06

LOCAL

BOTAS /LAVADOR DE BOTAS

RESPONSABILIDADE

OPERACIONAL LINHA DE PROCESSO

E.P.l.

PRODUTOS DETERGENTE NEUTRO

UTILIZADOS

CONCENTRACAO 3a5%

PREPARO DA OPERADOR DA SECAO

SOLUCAO

RESPONSAVEL LABORATORIO CONTROLE DE QUALIDADE
PELA SOLUCAO

TEMPERATURA AMBIENTE

TEMPO NAO DETERMINADO

FREQUENCIA AO ENTRAR NA AREA DE PRODUCAO

PROCEDIMENTO

Umedecer as botas com agua,;
Mergulhar a escova na solucdo de detergente neutro;
. Esfregar as botas com a escova em toda a superficie;
. Enxaguar bem as botas até a remocao total do detergente.

ELABORADO POR

VERIFICADO POR

APROVADO POR
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Check-list para Avaliacao das Condicdes de Higiene e Conduta
Pessoal e Instalacdes Sanitarias
Frequéncia: mensal

Data: / /

Responsavel

Higiene Pessoal Sim | Ndo | Acéo corretiva

1- Os uniformes dos manipuladores estéo limpos e em bom
estado de conservacgéo?

2- Os calcados sao adequados e estao limpos?

3- Os manipuladores estdo devidamente barbeados

4- Os manipuladores estdo com os cabelos cortados?

5- Os manipuladores sempre praticam atitudes higiénicas
como: nao tossir ou espirrar sobre os alimentos,
equipamento, ndo levar a méo a boca, nariz e orelhas, ndo
cuspir no ambiente, etc, evitando contaminacao?

6- O manipuladores com curativos nas méaos e bracos sao
deslocados para servicos que nao entrem em contato com
0s alimentos?

7- Os manipuladores obedecem as recomendacdes de
fumar somente nas areas destinadas a este fim?

8- Os manipuladores cumprem as recomendacfes de nao
se alimentar, mascar chicletes, palitos, etc nas areas de
trabalho?

9- Os manipuladores lavam maos e botas antes de entrar
na area de producao ?

Instalacbes Sanitarias Sim | Nao | Acéo corretiva

10- Os cestos de residuo possuem tampas, acionamento
por pedal e sao abastecidos com sacos plasticos
diariamente?

11- Existem cartazes educativos para os manipuladores e
visitantes nas areas e acesso aos ambientes de
processamento, vestiarios e sanitarios?

12- As instalagfes sanitérias e vestiarios dos
manipuladores (vasos sanitarios, pias, armarios) estdo em
bom estado de conservacao?

13- Ha disponibilidade de agua, detergentes, sanitizantes e
papel toalha e papel higiénico nos sanitarios e vestiarios?

14- Ha disponibilidade de agua, detergentes, sanitizantes e
papel toalha nos lavatérios localizados na entrada da
Usina?

15- A freqUiéncia de reposicao de detergentes, sanitizantes
e papel toalha e higiénico é adequada?




143

Logo
daEmpresa

APPCC

ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE

REGISTRO DE MONITORAMENTO DE PCC
CONTROLE TEMPERATURA CAMARA FRIA

Data

Hora

Temperatura

atual

max.

min.

<6 °C

<6°C

> 0°C

Acdao Corretiva

Funcionario

05:00

11:00

17:00

23:00

05:00

11:00

17:00

23:00

05:00

11:00

17:00

23:00

05:00

11:00

17:00

23:00

05:00

11:00

17:00

23:00

05:00

11:00

17:00

23:00

05:00

11:00

17:00

23:00

PROCEDIMENTO: Realizar a leitura das temperaturas nos horarios especificados — a
cada 6 horas
ACAO CORRETIVA: Caso a temperatura atual esteja acima do padrao, verificar o

funcionamento do equipamento de frio, manter as portas da cAmara fechadas e entrar em
contato com o responsavel pela manutencéo.
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L ogo B Codigo: IT-008
da Empresa INSTRUCAO DE TRABALHO Reviséo: 0

Emisséao: 06/12/06

OPERACAO EXPEDICAO PRODUTO ACABADO

RESPONSABILIDADE | OPERACIONAL EXPEDICAO

E.P.l.
CASACO PARA CAMARA FRIA, LUVAS DE LA, CAPUZ DE
LA, BOTAS

TEMPERATURA 0A6°C

FREQUENCIA A CADA VEICULO CARREGADO

PROCEDIMENTO

1.

2.

Montar os paletes de acordo com os produtos descritos na “Ordem de
Carregamento”;

Completar a planilha “Ordem de Carregamento” com as informacdes:
data de fabricacdo e n° do lote, etc;

Dar preferéncia para os produtos com data de fabricagdo mais antiga,
seguindo o PEPS — Primeiro que entra, Primeiro que sai;

Verificar as condicdes internas do bau do veiculo, preenchendo a
planilha de “Controle de Expedicao”;

As paredes, piso e teto do bal devem estar limpos, sem residuos de leite
ou gqualguer material estranho;

O interior do bal nao deve ter odores estranhos que possam contaminar
os produtos;

Estando o bal em condi¢Bes de higiene adequadas e com o
eguipamento de frio ligado, iniciar o carregamento;

Terminado o carregamento, fechar as portas do bal — 0 equipamento de
frio deve permanecer ligado.

ELABORADO POR VERIFICADO POR APROVADO POR
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Logo ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE
daEmpresa CONTROLE

REGISTRO DE MONITORAMENTO DE PCC
Fregliiéncia: a cada caminh&o carregado

CONTROLE DE EXPEDICAO PRODUTO ACABADO

Data:

Placa do Veiculo:

Motorista:

Inicio carregamento: hs Final carregamento: hs

AVALIACAO DO BAU

APROVADO | REPROVADO ACAO CORRETIVA FUNCIONARIO

Limpeza
geral

Odor
estranho

Equipamento
de frio ligado

Temperatura dos produtos: °C

PROCEDIMENTO: De acordo com IT 008 (Expedicdo Produto Acabado), avaliar
as condi¢des internas do bal e assinalar com um “X” nos itens aprovado ou
reprovado.

ACAO CORRETIVA: Caso o veiculo seja reprovado em algum dos itens
analisados, ndo iniciar o carregamento até que as falhas sejam corrigidas.
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PROCEDIMENTO PADRAODE | Cédigo: PPHO-012
L ogo HIGIENE OPERACIONAL Revis&o 0
da Empresa
INSTRUGAO DE TRABALHO Emiss&o: 08/11/06
EQUIPAMENTO TANQUE ISOTERMICO RODOVIARIO
RESPONSABILIDADE LABORATORIO CONTROLE DE QUALIDADE
E.P.L LUVAS DE BORRACHA, AVENTAL PLASTICO, OCULOS
PRODUTO DETERGENTE | DETERGENTE SANITIZANTE
UTILIZADO NEUTRO ALCALINO
CONCENTRACAO 3A 5% 1,25 A 1,5% 0,15A 02 %
PREPARO DA
SOLUGAO FUNCIONARIO DA PLATAFORMA
RESPONSAVEL PELA
SOLUGAO LABORATORIO CONTROLE DE QUALIDADE
TEMPERATURA AMBIENTE 80°C AMBIENTE
TEMPO 15 MINUTOS 15 MINUTOS
FREQUENCIA APOS O ESVAZIAMENTO

PROCEDIMENTO

1.

O funcionario deve subir na carreta levando um balde com solucao de
detergente neutro e uma bucha de nylon paralimpeza da borrachade
vedacédo da bocado tanque e do vardo da valvula de saida;

Engatar a mangueira da central CIP na saida do tanque e a mangueira de
recalque no spray ball;

Pré enxagie: fazer o enxagie do tanque com agua a temperatura ambiente
até retirar todo o residuo de leite;

Fechar o registro de entrada de agua e abrir o registro do tanque de solucéo
alcalina permitindo a circulagdo da mesma,;

Coletar amostra da solugdo no retorno para analise da concentragao de
detergente alcalino;

Proceder a correcdo da concentracdo de detergente para 1,25%;

Aquecer a solugcdo com vapor até atingir 85 °C e deixar circular por 15
minutos;

Fazer enxagiie com agua a temperatura ambiente até que todo o residuo de
detergente seja eliminado; recolocar a borracha de vedag&o na tampa do
tanque;

Sanitizacao: pulverizar as partes internas do tanque com uma solucao
sanitizante a concentracéo de 0,2%.

ELABORADO POR VERIFICADO POR APROVADO POR
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Fregliéncia: apés a utilizacdo do equipamento

REGISTRO DE MONITORAMENTO DE PCC

ACOMPANHAMENTO DE HIGIENIZACAO CIP

TANQUES DE MISTURA

DATA _ | |

| SODA 1,5% ACIDO 1,0% SANITIZANTE 0,2%
| TQ.04 | 7Q.05 TQ.06 | TQ.07 | TQ.04 | TQ.05 | TQ.06 | TQ.07 | TQ.04 | TQ.05 | TQ.06 TQ.07
INICIO HS
FINAL HS
TEMP. °C
CONC.%
RESPON.
TANQUES DE FERMENTACAO TANQUE DE LEITE CRU
I SODA 1,5% ACIDO 1,0% SANITIZANTE 0,2% L.-N° 01Tq. Leite Cru+L. p/ Pasteurizador
| TQ.01 | TQ.02 TQ.03 | TQ.01 | TQ.02 | 7TQ.03 | TQ.01 | TQ.02 | TQ.03 SODA 1,5%RACIDO 1,0%|SANIT. 0,2%)
INICIO HS INICIO HS
FINAL HS FINAL HS
TEMP. °C TEMP. °C
CONC.% CONC.%
RESPON. RESPON.
PASTEURIZADOR
[.-N° 02 Past+ Linha de Enchimento e Retorno | L.-N° 03 Past+ Linhas de Enchimentoe | TANQUE RODOVIARIO
dos Tanques de Ferementacéo Retorno do Tribland Caminh&o + Bomba de descarga
SODA 1,5%\CIDO 1,0%SANIT. 0,2% SODA 1,5%\CIDO 1,0%5ANIT. 0,2% SODA 1,5%pCIDO 1,0%SANIT. 0,2%
INICIO HS INICIO HS| INICIO HS
FINAL HS FINAL HS FINAL HS
TEMP. °C TEMP. °C TEMP. °C
CONC.% CONC.% CONC.%
RESPON. RESPON. RESPON.
DESNATADEIRA
INICIO HS| FINAL HSI RESPON.
MAQUINA HUHTAMAKI MAQUINA SERAC MAQUINA PREPAC
L.-N° 04 Tq. Ferm.+ Resfriador+ Maquina__| L.-N° 04 Tq. Ferm.+ Resfriador+ Maquina_| L.-N° 04 Tq. Ferm.+ Resfriador+ Maquina__|
SODA 1,5%)\CIDO 1,0%4SANIT. 0,2% SODA 1,5%\CIDO 1,0%5ANIT. 0,2% SODA 1,5%PCIDO 1,0%SANIT. 0,2%
INICIO HS INICIO HS INICIO HS
FINAL HS FINAL HS FINAL HS
TEMP. °C TEMP. °C TEMP. °C
CONC.% CONC.% CONC.%
RESPON. RESPON. RESPON.




Livros Gratis

( http://www.livrosgratis.com.br )

Milhares de Livros para Download:

Baixar livros de Administracao

Baixar livros de Agronomia

Baixar livros de Arquitetura

Baixar livros de Artes

Baixar livros de Astronomia

Baixar livros de Biologia Geral

Baixar livros de Ciéncia da Computacao
Baixar livros de Ciéncia da Informacéo
Baixar livros de Ciéncia Politica

Baixar livros de Ciéncias da Saude
Baixar livros de Comunicacao

Baixar livros do Conselho Nacional de Educacdo - CNE
Baixar livros de Defesa civil

Baixar livros de Direito

Baixar livros de Direitos humanos
Baixar livros de Economia

Baixar livros de Economia Doméstica
Baixar livros de Educacao

Baixar livros de Educacdo - Transito
Baixar livros de Educacao Fisica

Baixar livros de Engenharia Aeroespacial
Baixar livros de Farmacia

Baixar livros de Filosofia

Baixar livros de Fisica

Baixar livros de Geociéncias

Baixar livros de Geografia

Baixar livros de Histdria

Baixar livros de Linguas
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Baixar livros de Literatura

Baixar livros de Literatura de Cordel
Baixar livros de Literatura Infantil
Baixar livros de Matematica

Baixar livros de Medicina

Baixar livros de Medicina Veterinaria
Baixar livros de Meio Ambiente
Baixar livros de Meteorologia
Baixar Monografias e TCC

Baixar livros Multidisciplinar

Baixar livros de Musica

Baixar livros de Psicologia

Baixar livros de Quimica

Baixar livros de Saude Coletiva
Baixar livros de Servico Social
Baixar livros de Sociologia

Baixar livros de Teologia

Baixar livros de Trabalho

Baixar livros de Turismo
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