SUBSECRETARIA DE VIGILANCIA, FISCALIZACAO SANITARIA
E CONTROLE DE ZOONOSES

ATOS DA SUBSECRETARIA

PORTARIA “N” S/ISUBVISA N° 557, DE 08 DE JUNHO DE 2020.

Dispbe sobre os programas de
autocontrole (PAC) que devem ser
desenvolvidos, mantidos,
monitorados e verificados, bem como
definir o cronograma de atendimento
a essa demanda legal, pelos

estabelecimentos sujeitos ao
registro, inspecao e fiscalizacdo do
SIM-RIO/POA.

A SUBSECRETARIA DE VIGILANCIA, FISCALIZAC;AO SANITARIA
E CONTROLE DE ZOONOSES, no uso das atribuicdes que lhe sao
conferidas pela legislacdo em vigor;

CONSIDERANDO a delegacéao expressa de competéncia prevista na
alinea “a”, inciso VII, art. 65 do Decreto Rio n° 45.585, de 27 de
dezembro de 2018;

CONSIDERANDO a necessidade de disciplinar, em normas técnicas
especificas, os programas de autocontrole a serem desenvolvidos,
mantidos, monitorados e verificados pelos estabelecimentos sujeitos
ao registro, inspecéo e fiscalizacdo do SIM-RIO/POA, assegurando
dessa forma a inocuidade, a identidade, o padrdo de qualidade e a
integridade dos produtos, conforme define o art. 24 do Decreto-Rio
n° 46.310 de 01 de agosto de 2019, bem como definir um
cronograma de atendimento a essa exigéncia legal;

Resolve:

Art. 1° Estabelecer os programas de autocontrole minimos a serem
desenvolvidos, mantidos, monitorados e verificados obrigatoriamente
pelos estabelecimentos sujeitos ao registro, inspecao e fiscalizacao
do SIM-RIO/POA, conforme disposto no ANEXO |I.

Art. 2° Estabelecer o cronograma contendo 0s prazos maximos para
gue os PAC sejam descritos, implementados, monitorados e
verificados pelos estabelecimentos sujeitos ao registro, inspecao e
fiscalizacdo do SIM-RIO/POA, conforme define o ANEXO II.

81° Os prazos a que se referem o caput poderéo ser prorrogados a
juizo do SIM-RIO/POA, desde que se comprove a necessidade
técnica.

§2° Os prazos para descricdo, implementagcdo, monitoramento e
verificacdo dos PAC, deverdo ser expressos pelos estabelecimentos
na planilha constante do ANEXO Il - “PLANO DE ACAO
REFERENTE AO ATENDIMENTO AO CRONOGRAMA DE



IMPLEMENTACAO DOS PAC”, segundo sua conveniéncia, e
apresentados ao SIM-RIO/POA em até 30 dias apos a obtencdo do
REPA inicial.

Art. 3° Durante o prazo concedido pelo SIM-RIO/POA para o
desenvolvimento e a implementacdo, monitoramento e verificagao
oficial dos PAC, as inspecOes/fiscalizacbes de rotina visaréo,
particularmente, acompanhar o cumprimento dos planos de acédo
apresentados pelos estabelecimentos e o0s servidores do
SUBVISA/NAGRO utilizardo, como roteiro de verificagcdo, um
modelo provisério a ser desenvolvido pelo 6rgdo de Inspecédo
Sanitéaria, onde serdo consignadas as inconformidades constatadas.

Art. 4° Esta Portaria entra em vigor na data de sua publicacéo.
ANEXO |
1-Introducao

O SIM-RIO/POA optou por um modelo de inspecdo sanitaria
baseado no que, atualmente, denomina-se de controle de processo.
Em sintese, esse procedimento fundamenta-se na inspecédo continua
e sistematica de todos os fatores que, de alguma forma, podem
interferir na qualidade higiénico-sanitaria dos produtos expostos ao
consumo da populagéo.

As modernas legislacdes dirigidas ao controle sanitario de
alimentos tratam como requisitos bdasicos para a garantia da
inocuidade dos produtos o Programa de Procedimentos Padrédo de
Higiene Operacional — PPHO, o Programa de Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle — APPCC e, num contexto mais amplo,
as Boas Praticas de Fabricacdo — BPFs, além dos cuidados relativos
ao bem-estar animal.

Todo o processo de producdo (cortes de carnes, embutidos,
enlatados, etc.), aplicando-se 0s modernos instrumentos de
gerenciamento voltados para a qualidade, € visualizado como um
macroprocesso. Esse macroprocesso, do ponto de vista da
inocuidade do produto, € composto de varios processos agrupados
basicamente em quatro grandes categorias: matéria-prima,
instalacbes e equipamentos, pessoal e metodologia de
producdo, todos eles, direta ou indiretamente, envolvidos na
gualidade higiénico-sanitaria do produto final. Nesse contexto, pode-
se entdo definir os processos de interesse da inspec¢ao oficial, que
devem ser objeto de avaliagdo criteriosa, continua e sistematica
durante as verificacbes de rotina.

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

(1) Manutencgao das instalagbes e equipamentos industriais;
(2) Vestiarios e sanitarios e barreiras sanitarias;

(3) Hluminacao;

(4) Ventilacao;

(5) Agua de abastecimento;



(6) Aguas residuais;

(7) Controle integrado de pragas;

(8) Limpeza e sanitizacao (PPHO);

(9) Higiene, habitos higiénicos e saude dos colaboradores;

(10) Procedimentos sanitarios das operacoes;

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

(12) Controle de temperaturas;

(13) Calibracéo e afericdo de instrumentos de controle de processo;

(14) Rastreabilidade e recolhimento/recall

(15) Controle de formulacédo/combate a fraude;
(16) Bem-estar animal;

(17) APPCC - Avaliacdo do Programa de Andlise de Perigos e
Pontos Criticos de controle;

(18) Identificacdo/remocao/segregacdo e destinacdo do material
especificado de risco(MER). Exclusivo para abate de ruminantes.

1. MANUTENCAO DAS INSTALACOES E EQUIPAMENTOS

A manutengao pode ser preventiva, preditiva ou corretiva, ou uma
associacdo dessas modalidades, a critério da direcdo da empresa. O
importante é que o0 estabelecimento, em seu todo, seja mantido
conforme projetado, construido e instalado.

Ha que se considerar que todo o estabelecimento sob controle do
SIM-RIO/POA, previamente a instalacdo da Inspecao Municipal,
deve submeter-se a aprovacdo do projeto e emissdo de Laudo de
Inspecao. Nesse contexto, a preocupacao do Servico Oficial esta
voltada para a manutengdo, uma vez que se trata de componente
basico das Boas Praticas de Fabricacdo (BPF). Na rotina, desde que
nao ocorram imprevistos que exijam reparos imediatos ou situacfes
gue possam comprometer a inocuidade do produto, a industria deve
dispor de um programa de manutencdo do estabelecimento,
concebido com o objetivo de manter toda a industria em perfeito
funcionamento, ou seja, um trabalho feito no sentido de preservar as
caracteristicas originais das instalacfes e equipamentos, tanto no
gue se refere a estrutura, quanto ao acabamento e a funcionalidade,
tudo com o propésito de garantir a elaboragdo dos produtos em
conformidade com o processamento programado.

O programa de manutencédo deve estabelecer procedimentos de
monitoramento que possam identificar, tdo rapidamente quanto
possivel, as situacdes emergenciais que exigem acdes imediatas. A
empresa deve estar preparada para identificar essas situacbes. E
importante, por ocasiao da execuc¢ao das tarefas de monitoramento e
de verificagdo, considerar as eventuais deficiéncias e suas
consequéncias diretas e imediatas. E fundamental correlacionar
causa e efeito.

2. VESTIARIOS, SANITARIOS E BARREIRAS SANITARIAS

Os vestiarios e sanitarios devem ser instalados separado e
convenientemente das areas de obtencdo, manipulagéo,



processamento e armazenamento, dispondo de nimero e dimensao
e equipamentos suficientes ao atendimento da clientela e, ainda,
mantidos sempre organizados e em condigbes higiénicas
compativeis com a producao de alimentos.

Nos vestiarios devem ser previstas areas, separadas e
continuas, para recepc¢do e guarda da roupa de passeio na primeira
fase e troca de uniforme na etapa seguinte.

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

A manutencdo e funcionamento eficiente das condicdes
higiénicas dos sanitarios é condicdo basica para preservacdo da
sanidade dos produtos. A disponibilidade de papel e absorventes
higiénicos, a utilizagdo correta das dependéncias sanitarias, dos
mictérios (sob a forma de calha) e pias/torneiras, a compulsoriedade
da lavagem das maos e antebracos a saida destas instalacdes, bem
como a preservacdo de uniformes e aventais de contaminacdes,
contribuem efetivamente para um produto melhor e sanitariamente
impecavel.

Lavatorios devem também ser instalados a saida dos
vestiarios, sanitarios e a entrada das sec¢fes da industria, dispondo
de pias com torneiras com fluxo continuo de agua, e sabdao liquido,
para lavagem adequada das méaos e antebracgos. A higienizacdo das
maos ndo desobriga o uso subsequente de toalha de papel ndo
reutilizavel. Cestos com tampas articuladas, colocados apés a
lavagem das maos, devem ser previstos para o recebimento de
toalhas de papel utilizadas.

As barreiras, filtros ou bloqueios sanitarios devem estar
presentes, estrategicamente, a entrada das secdes, para obrigar a
higiene prévia das maos e antebracos das pessoas que nela
adentram. Normalmente essas barreiras dispdem de pias, sob a
forma de calha, torneiras e lava-botas, em nimero compativel com o
contingente de colaboradores que entram concomitantemente no
setor. Os lava-botas devem ser, preferentemente, do tipo solo.

3. ILUMINACAO

Para a manutencdo das condicbes sanitarias o
estabelecimento devera possuir uma iluminacdo de boa qualidade e
intensidade suficiente nas areas de processamento, manipulacao,
armazenamento e inspecdo de matérias-primas e produtos. Estas
mesmas condi¢des de iluminagdo sdo necessérias na verificacdo dos
procedimentos de limpeza de equipamentos e utensilios, bem como
nas barreiras sanitarias, vestiarios e sanitarios para a avaliacdo da
eficiéncia dos procedimentos de higienizagéo.



O tipo de lampada utilizada, assim como a sua disposi¢cdo no
estabelecimento, ndo deve permitir distorcdes de cor nos produtos e
a existéncia de areas de sombreamento. A existéncia de luz natural
ndo dispensa o uso de luz artificial. Todas as luminarias deveréo
dispor de protetores para seguranca dos produtos manipulados no
setor.

Para atender satisfatoriamente aos requisitos de luminosidadade
nos diferentes setores, a intensidade da iluminacéo deve ser:

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

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

c) no minimo 540 lux nos pontos de inspecéao oficial e nos locais
onde os cuidados com seguranca sao indispensaveis, como
na manipulacéo de facas, moedores e serras.

4. VENTILACAO

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

Algumas formas de condensacao sao esperadas e podem ser
controladas pelo estabelecimento, outras sdo inaceitaveis. No caso
das formas esperadas e inevitdveis de condensacdo, estas podem
ser aceitas na industria de processamento de alimentos, desde que
nao provoquem a alteracdo de produtos ou levem a criacdo de
condicBes sanitarias inadequadas do ambiente.

Na oportunidade da aprovacao do projeto do estabelecimento
e mesmo durante o seu funcionamento, cuidados devem ser
tomados e dispositivos instalados para que ndo propiciem a
ocorréncia de condensacdo. Situacdes como, por exemplo, a
circulacdo nos corredores e expedicdo, com a manutencdo da
temperatura controlada, a vedacgéo das aberturas, o fechamento das
plataformas e procedimentos corretos no descarregamento das
camaras, concorrem para atenuar o problema de condensacao. A
presenca de neve ou gelo também constitui inconveniente aos
produtos embalados e armazenados e deve ser combatida com
medidas preventivas.

5. AGUA DE ABASTECIMENTO

O abastecimento de agua potavel é de capital importancia
para a industria de alimentos, como os estabelecimentos de produtos
de origem animal, que devem dispor de agua potavel em quantidade
suficiente para o desenvolvimento de suas atividades. A manutencéo
dos padrbes fixados pela legislacdo brasileira vigente implica o
monitoramento a ser executado pelo estabelecimento e a verificagdo
pela Inspecdo Municipal, tendo como referéncia os parametros da



citada legislacdo e as particularidades inerentes a modalidade de
suprimento de cada estabelecimento.

O abastecimento d’agua pode ser oriundo de rede publica ou
rede de abastecimento da propria industria. A fonte de agua da rede
de abastecimento da propria industria pode ser de manancial
subterraneo e/ou de superficie. O conhecimento prévio da fonte de
abastecimento € essencial a elaboracéo da lista de verificacéo.

Os procedimentos de monitoramento, basicamente, devem
compreender:

(@) Controle diério, fundamentado na mensuragcdo do cloro
livre e do pH nos pontos previamente definidos e
mapeados pela industria. Durante o dia, dependendo, do
sistema de inspecdo a que o0 estabelecimento esta
submetido, deve-se analisar 10% dos pontos definidos no
programa da empresa, preferencialmente em horérios e
pontos alternados. A empresa devera mensurar 100% dos
pontos definidos no programa que serdo comparados com
a amostragem realizada pela Inspecao municipal.

(b) Controle periédico — Esse controle € mais completo e
visa identificar eventuais falhas no sistema de
abastecimento de agua. O monitoramento da qualidade da
agua deve ser ajustado em funcéo da fonte de suprimento.

Rede publica: em tese, quando a agua de abastecimento é
oriunda da rede publica a atencdo deve voltar-se apenas para o
sistema de armazenamento e distribuicdo, de forma a identificar
eventuais falhas que possam propiciar a contaminacdo da agua.
Evidentemente, também resultados de analise laboratorial de
amostras obtidas no ponto de entrada fornecem informacgdes
valiosas. Durante a revisdo dos registros, em qualquer situagao,
deve-se atentar para os resultados das analises laboratoriais e 0
cumprimento do cronograma de remessa de amostras para analise.

Eventualmente pode ser necessaria uma recloracdo quando,
repetidamente, forem constatados niveis de CRL (Cloro Residual
Livre) abaixo das normas vigentes. E importante frisar que, sempre
gque se tem conhecimento de um resultado de analise em nao-
conformidade com a legislacdo, deve ser desencadeada uma
inspecdo do processo e colheita de amostra para avaliar se as
providéncias adotadas pela industria restabeleceram a conformidade.

Quando se tratar de instalacbes de tratamento das proprias
industrias (rede privada), certas particularidades tém de ser
consideradas em decorréncia do tipo de manancial de origem da
agua.

Tratando-se de agua de superficie, deve-se iniciar a inspecgéo
pelo sistema de tratamento. Neste caso, a analise rapida da turbidez,
no ponto de entrada do sistema de tratamento e na saida do mesmo,
e a comparacdo dos resultados permitem extrair conclusées
valiosas. Também os registros gerados pela estacdo de tratamento
devem ser analisados.



Mananciais de superficie exigem algum tipo de
acompanhamento da chamada bacia contribuinte do manancial, de
forma a se obter informacgdes sobre possiveis fatores causadores de
poluicdo (proximidade de industrias poluidoras, praticas agricolas e
consequente uso de agrotoxicos, depositos de residuos de qualquer
tipo, etc.). O recolhimento dessas informacfes e 0 seu registro
constituirdo o histérico que servira de base para a fixacdo da
frequéncia das analises de controle e seu monitoramento.

Mananciais subterraneos implicam em observacoes
relacionadas com a localizacdo e profundidade dos pocos, bem
como dos meios de protecao dos mesmos, para prevenir a infiltracao
de agua da superficie, recomendando-se cuidados para que essas
aguas ndo alcancem 0s poc¢os, a menos que sejam percoladas
através de pelo menos 6,5 m de solo. Aguas profundas,
normalmente, sofrem apenas um tratamento parcial (desinfeccédo).
De qualguer maneira, é necessario dispor de analise laboratorial que
servira de base para definicdo do tratamento adequado e de seu
monitoramento.

5.1.Cloracdo da Agua

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

5.2. Andlises de Controle

No momento da coleta de amostra de agua para analise
microbiolégica o nivel de CRL e o pH devem ser medidos. E
importante, também, para uma adequada avaliacdo da qualidade da
agua, a determinacéo da turbidez das amostras submetidas a analise
microbiolégica. O teste de turbidez é utilizado como indicador da
eficiéncia do tratamento da agua, por isso a turbidez deve ser
avaliada antes e depois do tratamento, comparando-se 0s
resultados.

Em condi¢cbes normais, uma agua com CRL, pH e turbidez
dentro dos padrdes da norma vigente (ANEXO XX da PORTARIA DE
CONSOLIDACAO N° 5, DE 28 DE SETEMBRO DE 2017- DOU N°
190, DE 03/10/2017 - Portaria MS 2914/2011), ndo deve apresentar
resultado de analise microbiolégica fora dos parametros oficiais
estabelecidos (RDC 12/2001). Caso isso ocorra, uma investigagcao
minuciosa deve ser levada a efeito.

5.3. Condicdes da rede hidraulica
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A rede de distribuicdo de agua potavel do estabelecimento
deve ser projetada, construida e mantida de forma que a pressao de
agua no sistema seja sempre superior a pressao atmosférica. Esta
condicdo é importante porque impede o contrafluxo de agua e a
consequente possibilidade de entrada, por succdo, de &gua
contaminada no sistema. Ainda assim, por razbes diversas,
eventuais quedas de pressdo podem ocorrer em algum ponto,
ocasionando contrafluxo e risco de introducdo de agua poluida na
rede. Para prevenir tal problema, as saidas de agua nunca podem
ser submersas, como, por exemplo, em tanques de triparia,
esterilizadores, etc. Em situacbes especiais, caso seja impossivel
atender a essa condigdo, deverdo ser instalados dispositivos
eliminadores de vacuo (“vacuum breakers”), que evitam a sucg¢éao de
agua. O estabelecimento devera ter aprovada uma planta da rede
hidraulica com detalhes que mencionem a localizacdo dos
dispositivos eliminadores de vacuo.

A rede de distribuicdo de agua deve estar livre de pontos ou
trechos de tubulacdo onde a &gua nao circule livremente, isto é, fins
de linha blogueados, que normalmente ocorrem quando se elimina
algum ponto de saida de agua e a tubulacdo que o alimentava
persiste. Sao situacdes que se constituem em potenciais focos de
contaminacgao do sistema e que, portanto, devem ser eliminadas.

6 - AGUAS RESIDUAIS

As aguas residuais devem ser recolhidas e direcionadas a
central de tratamento utilizando tubulacdo proépria, perfeitamente
identificada de forma a evitar cruzamentos de fluxo ou contaminacao
da agua de abastecimento. O sistema de recolhimento de agua
residual deve dispor de ralos sifonados que impecam a presenca de
residuos solidos e o refluxo de gases. A tubulacdo interna deve
possuir dimensdes suficientes para conduzir a 4gua residual para os
locais de destino. Os estabelecimentos devem possuir um adequado
sistema de drenagem dos pisos, especialmente em locais de
descarga de agua e outros liquidos residuais.

7. CONTROLE INTEGRADO DE PRAGAS

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

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

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

Para atender ao primeiro objetivo, este PAC deve contemplar
procedimentos dirigidos a éarea externa. O acumulo de agua,
residuos de alimentos, abrigos e focos de reproducdo de insetos
devem ser observados.

Para atender ao segundo quesito, a atencdo deve ser dirigida
para protecdo de janelas com telas, portas de vaivém, cortinas de ar,
etc., ou seja, os chamados meios de exclusdo. A presenca de



insetos no recinto industrial € uma evidéncia de que ha falhas no
sistema.

Insetos noturnos sdo atraidos por radiagdo Ultra Violeta (UV)
emitida por lampadas de vapor de mercurio. Tais lampadas devem
ser evitadas especialmente nas proximidades das aberturas do
estabelecimento. Lampadas de vapor de sodio emitem quantidade
reduzida de radiacdo UV e, por isso, devem ser preferidas.
Dispositivos de eletrocussdo, frequentemente utilizados pelas
industrias, utilizam luz UV para atrair insetos. Tais equipamentos
devem ser instalados em locais que ndo permitam a sua visualizagao
a partir da area externa. A correta localizacdo destes dispositivos
também ¢é importante para evitar a eventual contaminacdo de
matérias-primas, produtos, ingredientes e embalagens e, portanto,
nao € recomendada sua instalacdo nestes setores.

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

8. LIMPEZA E SANITIZACAO - PPHO

Alguns paises, ao revisarem suas legislacdes na busca de
maior eficAcia dos procedimentos de inspecdo, extrairam o0s
procedimentos de limpeza dos Programas de Boas Praticas — BPF e
os transformaram em programa especial. Ha razfes para isso. A
literatura internacional cita que grande parte dos casos de
toxinfeccbes alimentares estdo relacionadas com contaminacdes
cruzadas decorrentes de praticas inadequadas de limpeza dos
equipamentos e instrumentos de processo.

O PPHO deve contemplar procedimentos de limpeza e
sanitizacdo que serdo executados antes do inicio das operacdes
(pré-operacionais) e durante as mesmas (operacionais).
Normalmente, a industria escolhe o0s intervalos dos turnos de
trabalho para introduzir os procedimentos rotineiros de limpeza e
sanitiza¢ao dos equipamentos envolvidos no processo.

9. HIGIENE, HABITOS HIGIENICOS E SAUDE DOS
COLABORADORES.

a) Limpeza
Todo o pessoal que trabalha direta ou indiretamente na

obtencao, preparacao, processamento, embalagem, armazenagem,
embarque e transporte de produtos carneos, as superficies que



contatam com alimentos e material de embalagem, devem ser objeto
de praticas higiénicas que evitem a alteracdo dos produtos.

A limpeza sistematica das maos e antebragos, das superficies
e de recipientes de acondicionamento, seguida de posterior
desinfeccdo, sdo requisitos basicos para garantia da inocuidade dos
produtos. Os procedimentos de lavagem e desinfec¢cdo devem levar,
no minimo, 20 segundos e cuidados especiais dirigidos aos cantos
das unhas e espacos interdigitais.

O uso de méascaras contribui para uma melhor condi¢do
sanitaria da manipulacdo da carne e produtos carneos. A higiene
corporal cotidiana, especialmente das maos, e exercicio sistematico
de habitos higiénicos, como néo espirrar ou falar sobre matérias-
primas e outros, contribuem, sobremaneira, para a preservacdo da
sanidade do produto.

Colaboradores que trabalhem em setores onde se manipulem
ou exista risco de lidar com agentes contaminantes, devem praticar
hébitos higiénicos com mais frequéncia. Estas pessoas ndo devem
trabalhar ou circular em setores onde se trabalha diretamente com
matéria-prima ou produto.

Os colaboradores devem lavar as maos e antebracos a
entrada e saida das sec¢0es, a intervalos regulares e sempre que for
necessario. Colaboradores que trabalham na matanca devem lavar
maos e antebracos tdo frequentemente quanto necessario e, em
determinados setores, deem estar protegidos com avental plastico
tdo envolvente quanto a possibilidade de se sujarem com sangue.

A higienizacdo dos instrumentos de trabalho sera precedida
de lavagem dos mesmos e far-se-4 em esterilizadores com
temperatura minima de 82,2 °C (180 °F), por um tempo minimo de 15
segundos. Da mesma forma, ganchos utilizados no abate, como os
gue prestam para pendurar cabeca, devem ser higienizados nas
mesmas circunstancias.

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

b) Uniformes e acessorios (aventais e outros)

Os uniformes e acessorios usados pelos colaboradores devem
ser de cor clara, trocados diariamente, ou se for o caso, com mais
frequéncia, em razado do local de trabalho e da condicdo higiénica.

c) O controle de saude do colaborador
O controle de saude do colaborador € condicéo vital para a

sua participacdo na industria de alimentos, uma vez que doencas
infecciosas, lesbes abertas, purulentas, portadores inaparentes ou



assintomaticos de agentes causadores de toxi-infeccbes e outra
fonte de contaminacdo, podem causar a perda da inocuidade do
produto. Essas pessoas devem ser afastadas do servi¢co, enquanto
permanecerem as condi¢cdes do seu afastamento.

Em face da natureza das matérias-primas manipuladas em
determinadas sec¢des (como a triparia, bucharia e outras), nas quais
se lida com flora bacteriana que ndo deve ser transmitida a matéria
prima “in natura”, os colaboradores desses setores ndao podem
trabalhar, em hipotese alguma, na desossa, processamento e
embalagem de carnes.

O estabelecimento deve colocar a disposicdo da inspecao
municipal toda a documentacao referente ao controle da saude do
operariado, para consulta quando necessario, e fornecer
regularmente uma relacdo das pessoas, por se¢cdo, com a validade
regular dos atestados de saude.

10. PROCEDIMENTOS SANITARIOS DAS OPERACOES

De maneira geral, ha quatro principios gerais que devem
receber atencéo especial:

a) Todas as superficies dos equipamentos, utensilios e
instrumentos de trabalho que entram em contato com
alimentos devem ser limpas e sanitizadas visando evitar
condi¢cbes que possam causar a alteracao dos produtos;

b) Todas as instalagbes, equipamentos, utensilios e
instrumentos que ndo entram em contato direto com o0s
produtos, mas que estdo, de alguma forma, implicados no
processo, devem ser limpos e sanitizados, na frequéncia
determinada no PAC, com o0 objetivo de prevenir a
ocorréncia de condi¢des higiénico-sanitarias insatisfatorias;

c) Os agentes de Ilimpeza, sanitizantes, coadjuvantes
tecnolégicos e outros produtos quimicos usados pelo
estabelecimento devem ser seguros (atoxicos) e efetivos
sob condi¢des de uso. Estes agentes devem ser usados,
manipulados e armazenados de maneira a evitar a
eventual alteracdo dos produtos ou propiciar condi¢cdes
Nao sanitarias.

d) Os produtos devem ser protegidos de eventuais alteracdes
durante a recepcdo, processamento, manipulacéo,
armazenamento, expedicao e transporte.

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

Tudo aquilo que entra na composicdo dos produtos
e/ou que entra em contato direto com os produtos deve ser
avaliado sistematicamente quanto a sua inocuidade. Nesse
contexto, j& foram abordados os PAC dirigidos a manutencao
das instalacbes e dos equipamentos industriais, do ponto de
vista da transferéncia de substancias indesejaveis a producéo,
isto €, substancias que fazem parte da composicdo dos
materiais utilizados na construcdo das instalagcbes e



equipamentos. O controle da contaminacdo foi inserido no
Programa de Limpeza (PPHO) pelas razfes ja expostas.

As implicacdes das matérias-primas, ingredientes e
embalagens, necessariamente, sdo avaliadas na andlise de
perigo do Plano APPCC durante a recepcdo e, normalmente,
sao identificados como Pontos Criticos de Controle (PCC) ou
apenas como Ponto de Controle (PC).

Os procedimentos ndo devem se restringir a etapa de
recepcao, sendo importante contemplar também as condicfes
de armazenamento dos POA. A verificagdo das mesmas
permite extrair varias informacfes, mas para isso é necessario
atentar para os seguintes aspectos:

- Integridade das embalagens;

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

- ldentificacdo do produto;

- Compatibilidade da temperatura ambiente com as
caracteristicas do produto;

- Riscos de contaminacao cruzada.

As condi¢des de manipulagéo dos produtos embalados,
em todas as fases do processo, devem ser cuidadosamente
observadas. As operacdes de transferéncia desses produtos
entre dependéncias e por ocasido da recepcdo e da
expedicdo, bem como o seu manejo nos locais de estocagem,
inclusive camaras frias, caso ndo executadas de forma
adequada, podem ser causa importante de danos a
embalagem e, consequentemente, exposicdo do contelddo a
todo tipo de perigo (biolégico, fisico e quimico). Neste caso, a
operacdo de empilhadeiras deve merecer particular atencao,
pois nao é raro o “garfo” desse equipamento atingir e romper
as embalagens dos produtos. Também estrados em mas
condicBes, notadamente os de madeira, podem constituir
riscos as embalagens (lascas de madeira, pregos salientes,
etc.).

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

As embalagens primarias, ou seja, aguelas que entram
em contato direto com o0s produtos, exigem cuidados
especiais. Em razdo da sua fungéo, devem ser tratadas da
mesma forma que os produtos alimentares. Assim as
embalagens primérias e secundarias devem ser armazenadas
em local separado dos demais depdésitos, mantidas dentro das
embalagens originais, protegidas de contaminacdes
ambientais, além de serem previamente autorizadas para o



uso a que se destinam, indcuas e sem perigo de alterar as
caracteristicas originais do produto.

Para o0s ingredientes s&o exigidas as mesmas
condigbes ambientais e também o0s mesmos requisitos de
identificac@o previstos para a matéria-prima. Embalagens dos
ingredientes danificadas ou com presenca de manchas podem
significar condicbes inadequadas de armazenamento. Por
necessidade da manutencdo de sua inocuidade e qualidade,
os ingredientes devem ser autorizados pelo 6rgéao regulador,
acondicionados em embalagens fechadas, mantidos em
ambientes separados, préprios a sua melhor conservacao,
protegidos de inconvenientes microbiolégicos e ainda possuir
indicacdes oficiais perfeitamente comprovadas para o0 seu
emprego. Embalagens priméarias, secundarias ou de
ingredientes danificadas ou com alteracdes no seu aspecto
original, significam condi¢des inadequadas de manipulacéo ou
armazenamento e implicam na sua desclassificacdo para o
uso previsto.

INSTRUCOES PARA PERMITIR A ENTRADA E O USO DE
PRODUTO EM ESTABELECIMENTO SOB INSPECAO DO
SIM-RIO/POA

1 - SO sera permitida a entrada de quaisquer produtos que
facam parte da higienizacdo de pessoal, instalagoes,
equipamentos e do processo de fabricacdo (matéria prima,
ingrediente e embalagem) do produto de origem animal
comestivel e ndo comestivel, em estabelecimento registrado no
SIM-RIO/POA, quando esses ja estejam registrados ou sejam
isentos de registro pelo érgdo responsavel competente, e que
nao conflitem com o ja estabelecido em legisla¢bes vigentes.

2 - O responsavel pelo estabelecimento com SIM-RIO/POA
deve registrar por meio do preenchimento do formulario
padronizado, conforme Anexo |, a entrada desses produtos;

3 — O responsavel pelo estabelecimento deve manter a lista de
produtos catalogados em pastas especificas atualizadas e a
disposicéo da fiscalizacao visando permitir a rastreabilidade dos
produtos em questao.

4 - O responsavel pelo estabelecimento sob inspecéo
permanente, ndo obstante a condicdo legal do produto,
exercera controle sempre que necessario (por constar no PAC
especifico da empresa ou em caso de suspeita de néao
conformidades nos produtos, matérias-primas ou embalagens).
No caso de resultados desfavoraveis, tomara as providéncias
necessarias para a notificagdo da ocorréncia ao 6rgéo
responsavel competente pela fiscalizacdo do estabelecimento
fabricante do produto, independentemente da adoc¢éo de agbes
de Inspecédo Sanitaria de sua algcada e pertinentes ao caso.

Produtos

1 - Acucares e produtos para adocar;

2 - Agua mineral, 4gua natural e 4gua adicionada de sais;

3 - Aditivos em geral (acidulante, antioxidante, antiaglutinante,
antiumectante, antiespumante, agente de corpo, agente de



firmeza, aromatizante/saborizante, corante, conservador,
edulcorante, estabilizante de Cor, estabilizante, espessante,
emulsificante, edulcorantes naturais e artificiais, regulador de
Acidez, exaltador de sabor, melhorador de Farinha, espumante,
gelificante, glaceante, fermento quimico, sequestrante e
umectante);

4 - Alimentos adicionados de nutrientes essenciais, alimentos
com alegacdes de propriedades funcionais e/ou de saude,
alimentos infantis, alimentos para controle de peso, alimentos
para dietas com restricdo de nutrientes, alimentos para dieta
com ingestao controlada de agUcares, alimentos para gestantes
e nutrizes, alimentos para idosos e alimentos para praticantes
de atividades fisicas;

5 - Alimentos e bebidas com informacdo nutricional
complementar,;

6 - Alcool, alcool em gel;

7 - Amaciante de roupas;

8 — Beneficiamento/alvejamento de envoltorios;

9 - Café, cevada, cha, erva-mate e produtos sollveis;

10 - Coadjuvantes de tecnologia;

11 - Chocolate e produtos de cacau;

12 - Condimentos naturais ou preparados (dessecados,
liofilizados ou néo);

13 - Desnaturantes;

14 - Desinfetantes;

15 - Detergentes;

16 - Embalagens e embalagens recicladas;

17 - Enzimas e preparacfes enzimaticas;

18 - Especiarias, temperos e molhos;

19 - Fermentos lacticos em geral;

20 - Graxa;

21 - Gel para assepsia das maos;

22 - Impermeabilizante para a superficie externa de embutido;
23 - Lubrificantes de trilhos/correntes;

24 - Misturas para o preparo de alimentos e alimentos prontos
para consumo;

25 - Neutralizante;

26 - Oleos Vegetais, gorduras vegetais e creme vegetal;

27 - Produtos de cereais, amidos, farinhas, féculas, farelos e
dextrinas em geral;

28 - Produtos proteicos de origem vegetal;

29 - Produtos de vegetais, produtos de frutas e cogumelos
comestiveis;

30 - Produtos, comerciais ou ndo, de uso no diagnostico ou
avaliacdo rapidos da carga de micro-organismo, da presenca
ou niveis de residuo de substancias ou drogas empregadas na
terapéutica veterinaria e a presenca ou niveis de residuo de
substancias ou drogas empregadas nas operacdes de limpezas
e sanitizacdo de equipamentos;

31 - Produtos de acgdo tOxica utilizados em programas de
controle de pragas (inseticidas, raticidas e cupinicidas);

32 - Premix de vitaminas e ou sais minerais;

33 - Produtos de soja em geral (farinhas, concentrados
proteicos);

34 - Produtos de origem animal;

35 - Oleo lubrificante, usados para higiene, limpeza;



36 - Oleos e gorduras vegetais, como substituto de gordura
animal ou como fonte de veiculo de &acidos graxos poli-
insaturados;

37 - Sal (cloreto de sbdio), sal hipossodico / sucedaneos do sal;
38 - Sabéao;

39 - Tintas em geral, para carimbos de aplicacdo na superficie
de produtos de origem animal; e

40 - Farinhas de origem vegetal em geral.

ANEXO | - FORMULARIO PADRONIZADO

SIM-RIO/POA
Servico de Inspecao Municipal de
Produtos de Origem Animal do Rio de
Janeiro

IDENTIFICACAO

N° do registro do produtor Data de entrada do

na origem

produto

IDENTIFICAGCAO DA EMPRESA DETENTORA DO PRODUTO

NOME EMPRESARIAL:

CNPJ: FAX: TELEFONE:
ENDERECO:
BAIRRO: CEP: CIDADE: UF:

IDENTIFICAGAO DO ESTABELECIMENTO COM INSPEGAO OFICIAL

NOME EMPRESARIAL: ORGAO FISCALIZADOR/N®

SIF () SIE( ) SIM( ) SISBI ()
CNPJ: FAX: TELEFONE:
ENDERECO:
BAIRRO: CEP: CIDADE: UF:

IDENTIFICACAO DO PRODUTO

NOME DO PRODUTO:

MARCA:

PESO LIQUIDO:

DATA DE FABRICAGAO:

PRAZO DE VALIDADE:




DESTINAGCAO DO PRODUTO

Para o0 uso no processo de fabrica¢do do produto (matéria-prima ou
ingrediente) de origem animal

Para o uso no acondicionamento do produto de origem animal.

Para o uso na higienizagéo:

() instalacdes

() equipamentos

() pessoal

TERMO DE RESPONSABILIDADE

Informo que, em ..... I , deu entrada neste estabelecimento sob o SIM N° ..... , 0
Produto .........ccceveueeennnnenns y MATCAL e e , para a utilizacdo no processo
de fabricacdo (matéria-prima ou ingrediente) do produto de origem animal, conforme
estabelecido em registro anexo.

Informo que, em ..... [ A , deu entrada neste estabelecimento sob o SIM N° ..... , 0
produto ..........cccc...... S MATCAL . , para acondicionamento do
produto de origem animal, conforme estabelecido em registro anexo.

Informo que, em ..... ) , deu entrada neste estabelecimento
sob o SIM N°....., 0 produtO .........cccouveee , marca. ..., conforme registro anexo, para a
higienizagdo pessoal, instalagdes e equipamentos existentes no estabelecimento.

“Declaro que estou ciente da legislagdo especifica sobre os produtos que
fabrico, inclusive rotulagem, e outras pertinentes.”

RESPONSAVEL PELO ESTABELECIMENTO

12. CONTROLE DE TEMPERATURAS

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

Os estabelecimentos devem dispor de registros dessas
temperaturas, preferencialmente, na forma de cartas continuas ou,
em formularios com anotacdes registradas no menor intervalo de
tempo possivel, devendo esses procedimentos estar inclusos no
PAC controle de temperaturas. O registro da variagdo em tempo
reduzido permite identificar a tendéncia de eventuais desvios e
conduzir as medidas de controle que evitem o crescimento
exponencial de patégenos. Esta é a razdo pela qual os registros
continuos (termdégrafos) sdo preferidos.



13. CALIBRAGAO E AFERICAO DE INSTRUMENTOS DE CONTROLE
DE PROCESSO

E fundamental a existéncia e funcionamento de um plano de
afericdo e calibracdo de instrumentos e dispositivos de controle de
processo. A revisdo dos registros de calibracdo e afericdo desses
instrumentos é um dos elementos de verificacdo do plano APPCC e
como tal deve estar prevista no plano.

A afericio deve ser uma atividade de rotina do
estabelecimento, onde os instrumentos de controle do processo (ex.
termbémetros) séo aferidos em espaco de tempo pré-determinado e
baseado em padrdo estabelecido. A pré-afericdo é feita no préprio
estabelecimento e quando se detecta uma falha no instrumento,
devem ser adotados procedimentos previstos, impedindo 0 seu uso,
a fim de evitar que a producéo seja monitorada de forma imprecisa.
Os registros da afericdo devem estar disponiveis para a
verificacao oficial.

A etapa de calibracdo dos instrumentos de controle de
processo é executada independentemente das acfes executadas na
afericdo. E realizada, preferencialmente, para o ajuste dos
instrumentos aos padroes referenciais (standard), servindo de
balizamento para a afericdo. A calibracdo nem sempre é executada
nas dependéncias do estabelecimento e as vezes, faz-se necessario
o envio do instrumento para instituicbes especializadas e
credenciadas por organismos oficiais para realizacdo destes
servicos. Em qualquer situacdo, a empresa inspecionada devera
apresentar o respectivo certificado de calibracdo, que sera avaliado
pelo SIM-RIO/POA.

14. RASTREABILIDADE E RECOLHIMENTO

As empresas devem desenvolver programa de recolhimento
dos produtos por elas elaborados e eventualmente expedidos,
qguando for constatado desvio no controle de processo ou outra ndo
conformidade que possa incorrer em risco a salde ou aos interesses
do consumidor. Portanto, a empresa ao distribuir seus produtos ou
expb-los a venda ao consumidor, deve garantir que esses nhao
representem risco a saude publica, ndao tenham sido alterados ou
fraudados, assegurando a manutencdo da rastreabilidade nas fases
de obtencéo, recepcéo, fabricacdo e de expedi¢cdo. Devendo prever,
ainda, em seu programa de autocontrole especifico para
recolhimento de produtos, quais os procedimentos de recolhimento
de um lote que esteja fora dos padrbes, ou seja, estabelecer todas
as providéncias necessarias para o0 recolhimento de lotes de
produtos que representem risco a saude publica, que tenham sido
alterados ou fraudados.

O Recall requer manifestacéo junto a imprensa e o atendimento
a todos os procedimentos obrigatorios previstos em legislacdes
especificas do Ministério da Justica/SENACON - PORTARIA n°. 487,
de 15 de marco de 2012 e da ANVISA, RDC N° 24, de 08 de junho
de 2015, que dispbéem sobre o recolhimento de alimentos e sua
comunicacdo a ANVISA e aos consumidores.




Independente de onde partir a deteccdo, se houver uma denuncia do
consumidor ou um resultado de uma andlise fiscal fora dos padrdes
comunicado por um dos 6rgéos responsaveis pelo controle nas suas fases
de producdo ou comercializacdo, ou ainda, se a propria empresa detectou
um problema em um dos seus produtos por seu programa de autocontrole,
h&d um entendimento do Servico de Inspecdo Municipal de que se deva
fazer o recolhimento do (s) produto (s) implicado (s).

J4 a destinacdo desses produtos vai depender do risco que envolve o
problema encontrado. Caso envolva risco a saude, o indicado é que o
6rgao de controle, no caso o SIM-RIO/POA, faca a comunicacéo oficial ao
SENACON e a ANVISA. Nesta situacéo, ha necessidade de adoc¢éo de um
Recall.

A pré-atividade e a eficiéncia da empresa em tomar as acdes de
recolhimento, e, dependendo do caso (envolvimento ou ndo de risco a
saude do consumidor), adotar o Recall com todas as providéncias
dispostas na legislacdo da ANVISA e do SENACON, poderdo evitar sua
exposicdo midiatica, pois, nessas situagbes, nem sempre é possivel
explicar que o fato divulgado ndo é exatamente como chegou ao publico, e
0s impactos decorrentes dessa exposicao muitas vezes podem representar
um prejuizo incalculavel a empresa, dai a importancia desse programa.

Para que se possa implementar um adequado sistema de
recolhimento, constituem-se pré-requisitos 0s mecanismos de
controle para assegurar a rastreabilidade das matérias-primas e dos
produtos, com disponibilidade de informagfes de toda a cadeia
produtiva.

15. CONTROLE DE FORMULACAO, COMPOSICAO DOS PRODUTOS E
COMBATE A FRAUDE

Este PAC tem objetivos relacionados a saude publica e também
a coibicdo de fraude econdmica em produtos de origem animal. Para
atender a este PAC, a empresa devera possuir os Programas de
Controle de Formulacdes e de Prevencdo a Fraudes Econdmicas
especificos para os produtos fabricados, que atendam a legislacao
vigente, contemplando registros de monitoramento e de verificagcao,
assim como medidas preventivas e corretivas, a fim de evitar que
seus produtos venham a ser elaborados e colocados no mercado em
desacordo com os limites legais estabelecidos ou com a formulagéao
aprovada. Nos programas devem constar ainda o plano amostral, a
frequéncia de coletas e as metodologias utilizadas para analise
laboratorial dos parametros estabelecidos pela legislacdo em
laboratorios privados.

16. BEM-ESTAR ANIMAL

Este PAC visa verificar a implementacdo e manutencdo de
medidas por parte das empresas, sob o ponto de vista humanitario,
em que a prioridade € oferecer condi¢cdes que evitem o sofrimento
desnecessario dos animais destinados ao abate. A verificagdo oficial
focara o atendimento de legislacdes especificas nacionais e avaliara
de forma objetiva 0o manejo dos animais durante o transporte,
recepgéao, descarga e procedimentos de condugéo, insensibilizacao e
sangria.

17. PROGRAMA DE ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE



CONTROLE - APPCC

Principio 1: Identificacdo dos Perigos

O enfoque do Sistema APPCC é assegurar a inocuidade dos
alimentos, sendo o “Perigo” definido como a contaminagéao
inaceitavel de natureza biologica, quimica ou fisica que pode causar
dano a saude do consumidor. No Brasil, 0 Ministério da Agricultura
interpreta este conceito de forma mais abrangente e propde a
seguinte definicdo: “ Causas potenciais de danos inaceitaveis que
podem tornar um alimento improprio ao consumo e afetar a saude do
consumidor, ocasionar a perda da qualidade e da integridade
econdmica dos produtos”.

Genericamente, o0 perigo € a presenca inaceitavel de
contaminantes biolégicos, quimicos ou fisicos na matéria-prima ou
nos produtos semiacabados e a n&do conformidade com o Padrdo de
Identidade e Qualidade (PIQ) ou Regulamento Técnico estabelecido
para cada produto.

Os perigos podem variar para um mesmo tipo de produto,
considerando as diferentes origens dos ingredientes ou das matérias
primas, variagdes na formulacdo, equipamentos utilizados no
processo, experiéncia e conscientizacdo dos operadores etc.

Classificacao dos Perigos:

e Perigos Biologicos: bactérias, virus e parasitos patogénicos,
toxinas naturais, toxinas microbianas, metabolitos toxicos de
origem microbiana.

e Perigos Quimicos: pesticidas, contaminantes inorganicos
téxicos, lubrificantes e pinturas, desinfetantes.

e Perigos Fisicos:  vidros, metais, madeiras ou objetos que
podem causar danos ao consumidor.

Resumo das Etapas da Andlise de Perigos:

¢ Analise detalhada dos perigos possiveis ha matéria-prima a
ser processada;

e Avaliacao das etapas do processo e sua influéncia na
disseminagé&o dos perigos;

e Observacéao, no local, das condi¢cbes de processamento;

e Efetivacédo de analises (fisicas, quimicas e microbiologicas) de
orientacao, e coleta de dados;

e Andlise final dos resultados.

Estabelecimento das Medidas Preventivas

Uma vez completada a andlise de perigos, deve-se
caracterizar quais as medidas preventivas de controle a serem
adotadas no processo visando eliminar, prevenir ou reduzir a niveis
aceitaveis os perigos fisicos, quimicos ou bioldgicos.

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

PCC é uma etapa, matéria-prima ou operacdo onde medidas
preventivas podem ser aplicadas e perigos podem ser controlados. O



namero de PCCs deve ser restrito ao minimo e indispensavel, uma
vez que as Boas Praticas de Fabricacdo, adotadas como preé-
requisitos do Sistema APPCC, sao capazes de controlar muitos dos
perigos identificados.

Mais de um perigo pode ser controlado em um mesmo PCC,
da mesma forma que mais que um PCC pode ser necessario para
controlar um mesmo Perigo.

Principio 3: Estabelecimento dos Limites Criticos

O Limite Critico € um valor maximo e/ ou minimo de
parametros biolégicos, quimicos ou fisicos que assegure o controle
do perigo. Os Limites Criticos sdo estabelecidos para cada medida
preventiva monitorada dos PCCs.

Estes limites podem ser estabelecidos pelos padrbes de
legislacdo, literatura, experiéncia pratica, levantamentos prévios de
dados e outros. Devem estar associados a medidas como
temperatura, tempo, atividade de agua, pH etc.

Principio 4: Estabelecimento dos Procedimentos de Monitorizag&o

A monitorizacdo € uma sequéncia planejada de observacdes
ou mensuracdes para avaliar se um determinado PCC esta sob
controle e para produzir um registro fiel para uso futuro na
verificacao.

As pessoas responsaveis pela monitorizacdo (monitores)
devem:

e ser treinadas na técnica usada para monitorar cada Limite
Critico;
estar cientes dos propésitos e importancia da monitorizagao;
ter acesso rapido e facil a atividade de monitorizagao;
ser imparciais na monitorizacao e registros dos dados;
proceder corretamente ao registro da atividade de
monitorizacdo, em tempo real.
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A monitorizacdo continua € preferivel, mas quando nao for
possivel sera necessario estabelecer uma frequéncia de controle
para cada PCC. Controle estatistico de processo com planos de
amostragem devem ser utilizados.

Exemplos: Inspe¢bes visuais; avaliagcbes sensoriais, medidas
quimicas (pH, cloro residual), medidas fisicas (temperatura, tempo),
testes microbiol6gicos.

Principio 5: Estabelecimento das A¢des Corretivas

Acdes corretivas devem sempre ser aplicadas quando desvios
dos limites criticos estabelecidos ocorrerem (no mesmo momento ou
imediatamente apds).

As acg0les corretivas devem ser registradas e, dependendo da
frequéncia com que ocorrem os problemas, pode haver necessidade
de aumento na frequéncia dos controles dos PCCs, ou até mesmo
de efetuar modificacbes no processo.



Exemplos: rejeicdo do lote de matéria prima, ajuste da temperatura,
repeticdo dos procedimentos de limpeza e sanificacdo, afericdo do
termostato, diminuigcdo do pH etc.

OBS.: quando da ocorréncia do desvio, durante o controle do PCC,
deve-se:

e Verificar a possibilidade de correcdo/compensacdo imediata
do processo e, paralelamente, sequestrar e identificar o
produto elaborado durante o desvio;

e Na impossibilidade de correcdo/compensacdo: parar 0
processo, sequestrar e identificar o produto processado
durante o desvio, retomar o limite critico (ajuste do processo)
e reiniciar a producao.

e Definir acbes a serem tomadas quanto ao produto
sequestrado e identificado (desvio para outra linha de
processo, reprocesso, destruicdo do produto).

Principio 6: Estabelecimento dos Procedimentos de Verificagdo

Constituem atividades de verificagdo o estabelecimento de um
cronograma apropriado de revisdo do Plano APPCC, a confirmagéo
da exatiddo do fluxograma de processo, a revisdo de registros de
PCCs, a revisdo das afericdes de instrumentos etc. A verificacao
deve ser conduzida:

¢ Rotineiramente ou aleatoriamente, para assegurar que 0S

PCCs estao sob controle e que o Plano APPCC é cumprido;

e Quando os alimentos estdo implicados como veiculos de
doencas;

¢ Quando héa eventuais duvidas sobre a seguranca do produto

e Para validar as mudancas implantadas no Plano APPCC
original;

e Para validar a modificacdo do Plano APPCC devido a uma
mudanca no processo, equipamento, ingredientes e outras.

Principio 7: Estabelecimento dos Procedimentos de Registros que
devem incluir:

Equipe APPCC e definigbes de responsabilidades
Descricao do produto e uso pretendido

Diagrama de fluxo do processo

Bases para identificacdo dos PCCs

Perigos associados a cada PCC e as medidas preventivas
Limites criticos e bases cientificas respectivas

Sistema e programa de monitorizacao

AcOes corretivas em caso de desvios dos limites criticos
Registros de monitorizagao de todos os PCCs
Procedimentos de verificagdo do Sistema APPCC

Exemplos de Registros: relatorios de auditorias, registros de
temperatura, registros de desvios e das acdes corretivas, registros
de treinamentos, relatérios de validacéo etc

18. IDENTIFICACAO/REMOCAO/SEGREGACAO E DESTINACAO DO
MATERIAL ESPECIFICADO DE RISCO(MER). EXCLUSIVO PARA
ABATE DE RUMINANTES



Avaliar se 0 estabelecimento que abate ruminantes esta
atendendo seu plano escrito de MER em todas as etapas bem como
se esta compativel com o disposto no Memorando-Circular n°
001/2007/CGI/DIPOA/MAPA de 23 de janeiro de 2007 e
aditamentos.

ANEXO I

Neste anexo € estabelecido o cronograma contendo 0s prazos maximos para que
0s programas de autocontrole (PAC) sejam descritos, implantados, monitorados e
verificados pelos estabelecimentos sujeitos ao registro, inspecao e fiscalizacdo do
SIM-RIO/POA.

Estabelecimentos
existentes **

Classificagéo do Estabelecimentos novos *

Estabelecimento

Abatedouro frigorifico Imediato de 1 a 16, 18 180 dias — 1 a 16 e

180 dias -17 18
360 dias - 17

Unidades de beneficiamento de Imediato de 1 a 15 180 dias—-1a 15
carne e produtos carneos; 180 dias -17 360 dias - 17
Abatedouros frigorificos de Imediato de 1 a 16 180 dias—1a 16
pescado; 180 dias -17 360 dias — 17
Unidades de beneficiamento de Imediato de 1 a 15 180 dias 1 a 15
pescado e produtos de pescado; 180 dias -17 360 dias -17
Estacdo depuradora de moluscos | Imediato de 1 a 14 180 dias-1a 14
bivalves; 180 dias -17 360 dias -17
Granja avicola; Imediato de 1 a 14, 16 180 dias- 1a 14, 16

180 dias -17 360 dias -17
Unidade de beneficiamento de Imediato de 1 a 15 180 dias- 1a15
ovos e derivados; 180 dias -17 360 dias -17
Granja leiteira; Imediato de 1 a 16 180 dias- 1a 16

180 dias -17 360 dias -17

Posto de refrigeracéo;

Imediato de 1 a 14

180 dias- 1al4

Usina de beneficiamento de leite;

Imediato de 1 a 15

180 dias- 1al5

180 dias -17 360 dias -17
Fabrica de laticinios; Imediato de 1 a 15 180 dias- 1a 15

180 dias -17 360 dias -17
Queijaria Imediato de 1 a 15 180 dias- 1a 15

180 dias -17 360 dias -17
Unidade de extracdo e Imediato de 1 a 14 180 dias- 1a 14
beneficiamento de produtos de 180 dias -17 360 dias -17

abelhas;

Entreposto de beneficiamento de
produtos de abelhas e derivados;

Imediato de 1 a 15
180 dias -17

180 dias- 1al5
360 dias -17

Entreposto de produtos de
origem animal

Imediato de 1 a 14

180 dias- 1al4

Unidade de beneficiamento de
produtos ndo comestiveis;

Imediatode 1a15e 18

180 dias -17

180 dias - 1 al5e
18
360 dias -17

Autosservico: Agougue e
congéneres;

Imediatode 1a l1l4 e
15 (quando couber)
180 dias - 17

180 dias- 1alde
15 (quando couber)
360 dias - 17

Autosservigo: Peixaria e
congéneres;

Imediatode 1a 14 e
15 (quando couber)
180 dias - 17

180 dias- 1alde
15 (quando couber)
360 dias - 17

Autosservico: laticinios e
congéneres;

Imediatode 1a 14 e
15 (quando couber)
180 dias - 17

180dias- 1alde
15 (quando couber)
360 dias - 17

Autosservico: Supermercado,
mercado, mercearia e
congéneres, que possuam
atividades de Acougue e
congéneres, Peixaria e
congéneres

Imediatode 1a 14 e
15 (quando couber)
180 dias - 17

180 dias- 1alde
15 (quando couber)
360 dias - 17

Autosservigo: padaria com
fracionamento de laticinios e
frios;

Imediatode 1a 14 e
15 (quando couber)
180 dias - 17

180 dias- 1a14
360 dias - 17

Autosservigo: restaurante, com
producdo de embutidos,

Imediatode 1a 14 e
15 (quando couber)

180 dias- 1alde
15 (quando couber)




preparacgdes e cortes especiais 180 dias - 17 360 dias - 17
de produtos carneos.
Estabelecimento Agroindustrial Imediato - 1 a 18, variando de | Imediato - 1 a 18,

de pequeno porte de POA e

acordo com a classificacdo do
estabelecimento

variando de acordo
com a classificacdo
do estabelecimento

Estabelecimento fabricante de
produto de forma artesanal

Imediato - 1 a 18, variando de
acordo com a classificacdo do
estabelecimento

Imediato - 1 a 18,
variando de acordo
com a classificacdo
do estabelecimento

*Estabelecimentos novos: aqueles gque ndo tenham iniciado suas
atividades a época do requerimento do registro.

**Estabelecimentos

existentes:

aqueles

funcionamento a época do requerimento do registro.

Legenda para os Programas de autocontrole
(1) Manutencéo das instalagdes e equipamentos industriais;
(2) Vestiarios e sanitérios e barreiras sanitarias;

(3) lluminacgéo;

(4) Ventilagao;

(5) Agua de abastecimento;
(6) Aguas residuais;

(7) Controle integrado de pragas;
(8) Limpeza e sanitizacdo (PPHO);

(9) Higiene, habitos higiénicos e saude dos colaboradores;

(10) Procedimentos Sanitarios das Operacoes;
(11) Controle da matéria-prima, ingredientes e material de embalagem;
(12) Controle de temperaturas;
(13) Calibragéao e afericdo de instrumentos de controle de processo;
(14) Rastreabilidade e recolhimento/recall

(15) Controle de formulagdo/combate a fraude;

(16) Bem-estar animal

gue ja

estejam em

(17) APPCC - Avaliacdo do Programa de Andlise de Perigos e Pontos

Criticos de controle;
(18)

Identificacdo/remocao/segregacdo e

destinacdo do

material

especificado de risco(MER). Exclusivo para abate de ruminantes

ANEXO Il

PLANO DE ACAO REFERENTE AO ATENDIMENTO AO CRONOGRAMA DE
IMPLEMENTACAO DOS PAC

Elemento de Descri¢éo Implementagéo Monitoramento Verificagcao
controle (periodo proposto (periodo proposto (periodo (periodo proposto
para realizac¢éo) para realiza¢éo) proposto para para realizacao)
realizacéo)

Data da apresentacao do plano de agéo:
Representante do estabelecimento (home, cargo e assinatura




