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RESUMO

A produgdo de alimentos seguros de origem animal como os produtos lacteos baseia-se na
implantacao de ferramentas da gestao da qualidade como as Boas praticas na pecuaria de leite
(BPPL), Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), os Procedimentos Padrdo de Higiene
Operacional (PPHO) e a Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC). Sendo a
ferramenta APPCC um sistema de controle légico e direto baseado na prevengdo de
problemas, permitindo identificar pontos criticos biologicos, fisicos e quimicos durante as
etapas de producao dos alimentos. O objetivo deste trabalho foi elaborar e implementar o
plano de APPCC para a cadeia produtiva do queijo Mugarela de uma industria de laticinios
de médio porte, situada na cidade de Entre Rios de Minas, Minas Gerais. Iniciou-se o trabalho
com um diagnostico no programa de pré-requisitos os quais sao as (BPF) e (PPHO) através de
uma lista de verificagdo, o que proporcionou um relato significativo de ndo conformidades,
distribuidas nos setores da industria em estudo. Para avaliar as condi¢cdes higiénicas, foram
realizadas andlises de dados fornecidos pela indastria com resultados de analises
microbiologicas dos equipamentos e utensilios, maos, aventais e luvas dos funcionarios da
producdo e do produto final. Ao final deste estudo foi elaborado um plano APPCC abordando
o organograma da empresa; a equipe APPCC; a descrigdo e composi¢do do produto;
fluxograma e descri¢do do processo de fabricagdo do queijo Mugarela; perigos bioldgicos,
quimicos e fisicos e suas medidas preventivas e corretivas, além da determinagdo dos pontos
de controle e a identificagdo de pontos criticos de controle. Com os resultados obtidos da lista
verificacdo foi possivel verificar que as BPF e PPHO estdo totalmente implantados,
detectando 6% de inconformidades, por motivos que a industria vem passando por a
expansdo, e esta classificada segundo a RDC 275/202 no grupo 1. Em relacdo as condic¢des
higiénicas obtidas pelos resultados das analises microbiologicas, constatou-se que o setor de
microbiologia estd em adaptagdo e precisa de um planejamento para seu pleno funcionamento,
porém verificou-se que o produto final encontra-se dentro dos padrdes microbioldgicos pela
legislag@o atual. E a implementacdo do sistema APPCC, pode contribuir significativamente

para a elaboracao de produtos lacteos com mais qualidade e seguranca.

Palavras-chave: APPCC, seguranca do alimento, leite.



ABSTRACT

The production of safe animal feeds such as dairy products is based on the implementation of
quality management tools such as good practices in dairy farming (BPPL), Good
Manufacturing Practices (GMP), Standard Operating Procedures ( PPHO) and Hazard
Analysis and Critical Control Points (HACCP). The HACCP tool is a logical and direct
control system based on the prevention of problems, allowing the identification of critical
biological, physical and chemical points during the food production stages. The objective of
this work was to elaborate and implement the HACCP plan for the production chain of
Mugarela cheese from a medium-sized dairy industry, located in the city of Entre Rios de
Minas, Minas Gerais. Work was started with a diagnosis in the prerequisite program which
are (BPH) and (PPHO) through a checklist, which provided a significant report of non-
conformities, distributed in the industry sectors under study. In order to evaluate the hygienic
conditions, data analyzes were carried out by the industry with results of microbiological
analysis of equipment and utensils, hands, aprons and gloves of the production and final
product employees. At the end of this study an HACCP plan was drawn up, addressing the
organizational chart of the company; the HACCP team; description and composition of the
product; flowchart and description of the manufacturing process of Mugcarela cheese;
biological and chemical hazards and their preventive and corrective measures, as well as the
determination of control points and the identification of critical control points. With the
results obtained from the check list, it was possible to verify that GMP and PPHO are fully
deployed, detecting 6% of nonconformities, for reasons that the industry is undergoing to
expansion, and it is classified according to DRC 275/202 in group 1. In the hygienic
conditions obtained by the results of the microbiological analyzes, it was verified that the
microbiology sector is in adaptation and needs a planning for its full functioning, but it was
verified that the final product is within the microbiological standards by the current legislation
. And the implementation of the HACCP system can contribute significantly to the production

of dairy products with more quality and safety.

Key words: HACCP, food safety, milk
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1. INTRODUCAO

Segundo dados da Food and Agriculture Organization of the United Nations (FAO),
em 2013 no mundo foram produzidos mais de 635 milhdes de toneladas de litros de leite
bovino por ano (AHDB,2015). A nivel nacional, a pecuaria bovina ¢ um dos setores que mais
se destaca no agronegbcio brasileiro e, portanto, da economia do pais. Um dos maiores
rebanhos bovinos no mundo esta localizado no Brasil, liderando o ranking mundial entre os

maiores produtores de leite e carne bovina in natura (ROCHA, 2017).

Na a obtengdo de um produto lacteo de qualidade é necesséaria considerar que os
produtores de leite por fazerem parte da cadeia de producdo de alimentos para consumo
humano, devem estar conscientes da seguranca e qualidade do leite que eles produzem. As
BPPL asseguram que o leite produzido seja produzido de animais saudaveis e de forma
sustentavel e responsavel em relagdo aos requisitos de bem-estar animal e apoiam a produgao
de leite que satisfaz as mais altas expectativas da industria de alimentos e dos consumidores

(FAO e IDF, 2013).

As ocorréncias clinicas que advenha da ingestdo de alimentos que possam estar
contaminados com substancias quimicas, micro-organismos patdogenos ou ainda estruturas
toxicas procedentes do consumo de alimentos contendo riscos quimicos, fisicos ou biologicos
sdo denominadas de doencas transmitidas por alimentos (DTA). Durante o processo na
industria de laticinios o leite e seus derivados passam por varias etapas, que envolvem
manipuladores, e maquinas, seu elevado valor nutritivo os tornam um excelente meio para o
desenvolvimento de patogenos associados as doengas de origem alimentar (GUILHERME,

2017).

Para se obter uma produgdo de lacteos e derivados seguros ¢ necessario uma
implantagdo de sistemas da gestdo da qualidade como as BPPL, o APPCC e seus pré-
requisitos, as BPF e os PPHO ou Procedimento Operacional Padrao (POP), utilizadas para

controlar os perigos a satide do consumidor e conferir qualidade aos produtos.

A implantacdo do sistema APPCC ¢ obrigatéria nas industrias de produtos de origem
animal pela Portaria n® 46, de 10 de fevereiro de 1998, do Ministério da Agricultura, Pecudria
e Abastecimento (MAPA) e a Portaria n° 1428, de 26 de novembro de 1993 do Ministério da
Satude (MS), e inspecionadas pelo Servico de Inspecao Federal (SIF).
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O APPCC ¢ um sistema de gestdo da qualidade cujos principios sdo aceitos e
reconhecidos internacionalmente, a terminologia desta ferramenta vem do inglés HACCP -
Hazard Analisys and Critical Control Points, foi usado pela primeira vez nos anos 60 por
Pillsbury Company, em conjunto com a NASA (National Aeronautics and Space
Administration), o U.S. Army Laboratories e outros, tendo como objetivo o fornecimento de

alimentos seguros para os astronautas da NASA (HACCP,2012).

Assim, esta ferramenta tem como base analise de perigos, associada aos fatores de
risco especificos de um processo ou produto, especificando os limites criticos para garantir
que a operagdo esta sob controle nos pontos criticos de controle (PCC), estabelecendo e
implementando a monitorizagao do sistema, executando as agdes corretivas quando os limites

criticos forem atingidos, verificando o sistema e mantendo registrados. (HACCP,2012)

Percebe-se que a elaboracao do APPCC para industrias de laticinios se faz necessaria,
uma vez que, durante o processo de producdo de derivados lacteos, o produto fica susceptivel
as contaminagdes microbiologicas, por exigir em seu fluxo de producdo uma grande
manipulacdo, como ocorre durante a producdo de queijo. Para atender as exigéncias legais e
com a finalidade de aperfeicoar os programas da qualidade para estabelecimentos de leite e
derivados, o presente trabalho tem como objetivo elaborar e implementar um plano APPCC
para a cadeia produtiva do queijo mucarela de uma indutstria de laticinios de médio porte,

situada em Minas Gerais.
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Queijo

O queijo provem da coalhada que se forma com a coagulacdo do leite de alguns
mamiferos, pela adicdo de coalhos ou enzimas coagulantes e/ou pelo acido latico produzido
pela atividade de determinados microrganismos presentes normalmente no leite ou
adicionados a eles intencionalmente, em seguida dessora-se a coalhada por corte, aquecimento
e/ou prensagem, dando-lhe forma em moldes e, em seguida, submetendo-a & maturacao (da
qual participam bactérias lacticas e, as vezes também outros microrganismos) durante
determinado tempo com temperaturas e umidades relativas definidas conferindo sabor, odor,
textura e cor caracteristicos (ORDONEZ, 2005). Bezerra e colaboradores (2008), afirmam
que o queijo ¢ um produto concentrado de proteina e gordura, obtido a partir do leite
coalhado, separado do soro e amadurecido durante tempo varidvel, dependendo do tipo de
queijo que se deseja fabricar. Martins e Moura (2010) relatam que o queijo ¢ um meio de
conservagdo do leite, e que em média sdo gastos dez litros de leite para produzir um quilo de
queijo. Sendo assim, ele ¢ a maneira mais simples de se consumir as propriedades nutritivas
do leite, sendo indicado em dietas alimentares devido a sua alta digestibilidade quando

comparado a outros alimentos.

O queijo ¢ uns dos derivados lacteos que tem uma variedade tanto de sabor quanto em
forma espalhados em todo o mundo com diferentes formas de consumo. Normalmente foi
aceito que ele surgiu no crescente fértil entre os rios Tigres e Eufrates, no Iraque, ha 8.000
anos, durante a chamada revolugdo agricola, ocorrida com a domesticagdo de plantas e
animais (PAULA, 2009). De acordo com Gomes (2015), a mussarela e o queijo Prato
representam cerca de 60% das vendas de queijos no Brasil e sdo os produtos mais populares

entre os consumidores de baixa renda.

O Regulamento Técnico de Identidade e Qualidade de Queijos define queijo como o
produto fresco ou maturado que se obtém por separagcdo parcial do soro do leite ou leite
reconstituido (integral, parcial ou totalmente desnatado) ou de soros lacteos, coagulados pela
acdo fisica do coalho, enzimas especificas, de bactérias especificas, de acidos organicos,
isolados ou combinados, todos de qualidade apta para uso alimentar, com ou sem agregagao
de substancias alimenticias e/ou especiarias e/ou condimentos, aditivos especificamente

indicados, substancias aromatizantes e matérias corantes (BRASIL, 1996).
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A Portaria n° 146, de 07 de marco de 1996, o MAPA regulamenta os produtos lacteos
e inclui o Regulamento Técnico de Identidade e Qualidade de Queijos (RTIQQ), onde
classifica os queijos em fun¢do do teor de gordura no extrato seco (GES) e da umidade (%
m/m). De acordo com o conteido de matéria gorda no extrato seco, em percentagem, os

queijos classificam-se como descrito na Tabela 1.

Tabela 1. Classifica¢ao dos queijos em fungdo da porcentagem de gordura no extrato seco.

Classificacao GES (%)
Extra Gordo ou Duplo Creme Minimo de 60
Gordo 45a59

Sem gordo 25a449
Magros 10 a24
Desnatado Menor de 10

Fonte: Adaptado da Portaria N° 146 de 07 de margo de 1996.

De acordo com o contetido de umidade, em percentagem, os queijos classificam-se de
acordo com a Tabela 2.

Tabela 2. Classificacdo dos queijos em fun¢do da porcentagem de umidade (%om/m).

Classificagao Umidade (%)
Baixa umidade Até 35,9

Média umidade 36a45,9

Alta umidade 46 a 54,9

Muita alta umidade ndo inferior a 55

Fonte: Adaptado da Portaria N° 146 de 07 de margo de 1996.

Esta Portaria regulamenta também os requisitos microbiologicos dos queijos conforme

sua classifica¢do quanto ao teor de umidade.
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2.1.1Queijo Mucgarela

A palavra italiana mozzarella, possui escrita diferenciada em Portugal e no Brasil. No
Brasil, embora seja popularmente escrito como mussarela, encontra-se dicionarizado como
“mugarela” (Houaiss, 2001; Michaelis, 2009 e Aurélio, 1999) ou “mozarela” (Houaiss, 2011 e
Aurélio, 1999). No Dicionario da Academia Brasileira de Letras, constam as formas

mozarela, mugarela e muzarela.

A mugarela ¢ um queijo de origem italiana, da comuna de Aversa, regido da
Campania, provincia de Caserta, feito com leite de bufala. E um queijo de massa filada, sua
receita tradicional indica o uso exclusivo de leite de bufala, produzindo queijos em formato de
bolas conservadas em soro, brancas e bem macias. Na Itdlia, apenas esse tipo de queijo ¢
reconhecido oficialmente como mozzarella, recebendo o selo de certificagao de origem. Sao
produzidas, em média, 33 mil toneladas deste queijo por ano em territorio italiano. Hoje, por
ser muito utilizada na culindria mundial, a mucarela também ¢ produzida a partir do leite de
vaca, apresentando aspecto amarelado e consistente, em pecas retangulares, a massa utilizada
também ¢ filada. Esta ¢ a receita mais consumida em paises como o Brasil, onde sao
produzidas, em média, 182 mil toneladas de queijo por ano. Tecnicamente, deve-se chamar
esse queijo de tipo mugarela, j4 que ndo segue a receita original que usa leite de bufala.
Normalmente, esse queijo tipo mugcarela, feito a partir de leite de vaca ¢ chamado Fior de
latte. Sabor, aroma e textura sdo, obviamente, distintos. Nos Estados Unidos ¢ fabricado em
grande quantidade com leite de vaca, sobretudo, e ¢ chamada de pizza cheese

(PIZZA&MASSAS, 2012).

2.1.2 Caracteristicas do queijo mucarela

O queijo mugarela encontra-se entre os queijos mais consumidos no Brasil, por conta do
grande consumo de pizza. O formato tradicional desse queijo ¢ o paralelepipedo, entretanto,
outras formas também podem ser encontradas, como bolinha, palito e nozinho, utilizados no
consumo de mesa. E um queijo de massa filada, macio e relativamente umido. Segundo
Mucio Furtado 2016 o queijo acabado apresenta irregularidade na sua composicdo fisico-
quimica devido as grandes variagdes nos métodos de elaboracdo e ma qualidade do leite em
geral. Pode-se dizer que em média, apresenta: 43% a 46% de umidade; 22% a 24% de gordura
(entre 39% a 44% de GES- Gordura no Extrato Seco); teor de sal variando entre 1,0% a 1,5%;
e pH entre 5,0 € 5,2 (SILVA, 2005).
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Os padrdes microbiologicos deste tipo de queijo estdo descritos no Regulamento de
Identidade e Qualidade da Mugarela. Porem a portaria 146/96 e a Portaria n° 364, de 4 de
setembro de 1997 descreve os padrdes microbioldgicos dos queijos de acordo com sua
umidade, em média os queijos mugarelas sdo classificados como queijo de 36% a 46% de
umidade (média a alta umidade) seus pardmetros fora descritos na Tabela 03 de acordo com

alta umidade (BRASIL, 1996).

Tabela 3. Padrdes Microbioldgicos de acordo com a alta umidade

Parametros Aceitaciao
Coliformes /g(30° C) Max. 5000 UFC/g
Coliformes /g(45°) Max. 1000 UFC/g
Estafilococos coa Miéx. 100 UFC/g
Salmonela sp/25 g Ausente
Listeria monocytogenes /25g Ausente

Fonte: Adaptado da Portaria N° 146 de 07 de margo de 1996.

Além do sabor pronunciado e unico, que lhe € caracteristico, a mucarela possui
caracteristicas sensorias como cor, odor e textura apresentados na Tabela 04 de caracteristica

sensoriais da mugarela.

Tabela 4. Caracteristica sensoriais da mucarela.

Parametros Padrao

Cor Brancg amarelada, uniforme , segundo o conteudo de umidade ,
matéria gorda e grau de maturacao.

Odor Latico pouco perceptivel.

Sabor sabor latico pouco desenvolvido e ligeiramente picante.

Textura Consisténcia semi suave, textura: fibrosa, elastica e fechada, sem

crostas.

Fonte: Adaptado da Portaria N° 146 de 07 de margo de 1996.
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2.1.3 Tecnologia de Fabricagdo

As etapas que envolvem o processo de produg¢do do queijo mugcarela incluem:
pasteurizagdo, preparo do leite para coagulacdo, tratamento da massa, agitacdo e cozimento da
massa, filagem, enformagem e resfriamento, salga, embalagem e armazenamento. O
Fluxograma 01 abaixo apresenta um resumo das etapas do processo de producao do queijo

mugarela.

Figura 1. Processo de fabricagdo da Mugarela.
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&
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&

Tratamento da massa

&
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&
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&
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Fonte: Adaptado de SILVA, 2005.

2.1.4 Pasteurizacdo

O leite ¢ um alimento nutritivo e susceptivel a contaminagdo por micro-organismos,

que podem ocasionar defeitos no queijo e, principalmente, causar doencas. Por esse motivo,
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antes de iniciar sua fabricagdo, ¢ necessario realizar a pasteurizagdo. A pasteurizacdo deve ser
feita para garantir a reducdo da carga microbiana (patogenos e deteriorantes) a niveis seguros.
Como durante a pasteurizagdo também ocorre a destrui¢ao de micro-organismos favoraveis a
producdo de queijo, ¢ necessario repor essa perda por meio da adigdo de fermento. A
realizagdo da pasteurizagdo exige muitos cuidados higiénicos para evitar a recontaminagdo do
leite. A pasteurizacdo pode ser feita por dois processos: lento e rapido. A pasteurizacdo lenta
consiste no aquecimento do leite até 65°C, mantendo-o nessa temperatura por 30 minutos,
resfriando-a em seguida até 34°C, temperatura necessaria para a fabricagdo do queijo. Para
grandes volumes de leite, ¢ recomendavel a aquisicdo de um pasteurizador de placas, no qual
o leite ¢ aquecido de 72°C a 75°C, durante 12 a 15 segundos, sendo imediatamente resfriado

até atingir 34°C. Esse ¢ o chamado processo rapido. (PAULA, 2009 e FRACASSO, 2014).

2.1.5 Preparo do leite para a coagulagdao

Nessa etapa, sao feitos os procedimentos necessarios para coagular a caseina (proteina
do leite), dando origem a massa do queijo (coalhada). Para proceder a coagulagdo, ¢ preciso
adicionar fermento ao leite. O fermento ¢ uma cultura lactica selecionada, que deve ser
adicionada ao leite para a fabrica¢ao de queijos. O fermento possui como finalidades produzir
acido latico e, consequentemente, reduzir o crescimento de micro-organismos indesejaveis, o
que pode ocorrer pela diminuicao do pH; desenvolver pequena acidez, que aumentard o poder
de coagulagdo do coalho; e melhorar a consisténcia do coagulo e auxiliar na etapa de retirada
do soro. Para a fabricagdo de queijo mugcarela, ¢ utilizado um fermento composto pelas
bactérias (microorganismos) Lactococcus lactis e Lactococcus cremoris. Esses micro-
organismos sdo classificados como meso6filos, ou seja, crescem bem na faixa de temperatura
compreendida entre 30°C e 37°C. A quantidade a ser adicionada ao leite ¢ de 1% a 1,5% em
relagdo ao volume de leite utilizado na fabrica¢do de queijos. No mercado, existem fermentos
que podem ser adicionados diretamente ao tanque de fabricacao, os quais sao conhecidos por
cultura DVS (Direct-Vat-Set, ou seja, direto ao leite). Para grandes producdes, esse tipo de
fermento ¢ bastante util gracas a sua facilidade de uso. A etapa seguinte do processo de
coagulagdo ¢ o coalho. O coalho ¢ o agente que vai promover a coagulacao do leite, formando
a massa do queijo. Esse método ¢ denominado de coagulacao enzimadtica, pois o coagulante ¢
formado por uma enzima(quimosina), que ¢ uma proteina com propriedades especificas.
Antes de acrescenta-lo ao leite, deve-se fazer sua dilui¢do em 4gua limpa (fervida ou filtrada).
Durante a adi¢ao do coalho, deve-se ficar atento a temperatura do leite, que deve estar entre

32°C e 34°C, que ¢ a faixa de temperatura 6tima para a atuacao do coalho; deve-se adicionar
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aos poucos e sempre sob agitagdo, devendo essa operagdo levar no maximo trés minutos; o
leite deve ficar em absoluto repouso até o0 momento do corte; é sempre o Gltimo ingrediente a
ser adicionado; e ndo deve ser acrescentado em quantidade superior a area recomendada pelo
fabricante, para nao desenvolver sabor amargo. A coagulagdo do leite tem inicio apds a adi¢do
do coalho. Em geral, o tempo necessario para que ocorra essa etapa ¢ cerca de 45 minutos. O
ideal ¢ que a coagulacdo seja feita em tanque de aco inoxidavel, por causa da facilidade de

limpeza e por ser um material inerte (PAULA, 2009; FRACASSO, 2014 e SILVA, 2005).

2.1.6 Tratamento da massa

A partir do momento em que ¢ identificado o final da coagulacdo, inicia-se o
tratamento da massa. O final da coagulacdo ¢ determinado pela identificagio do ponto de
corte da coalhada. Nesse momento, a massa sofre fragmentagao para promover a retirada do
soro. E importante determinar corretamente esse ponto, pois se a massa for cortada antes do
tempo, haverd perda de caseina e gordura, o que pode ser observado quando o soro fica
leitoso. Se for cortada depois, a massa ficard dura, prejudicando a retirada do soro. Quando o
corte ¢ feito no momento certo, o soro tem um aspecto verde amarelado. O corte € feito com a
lira, um utensilio formado por laminas ou fios cortantes, dispostos paralelamente e igualmente
distantes entre si. Para efetuar o corte, sdo utilizadas uma lira vertical e uma horizontal. E
importante que os cubos tenham tamanho bem aproximado, para que a retirada do soro seja
homogénea, caso contrario, ha risco de perda de qualidade do produto. A fragmentacao
irregular da massa reduz o rendimento e pode ocasionar defeitos nos queijos, pois, enquanto
os graos pequenos estdo em ponto de enformagem, os graos maiores estdo ainda no processo
de retirada do soro. Para fabricar o queijo mucarela, deve-se cortar os graos com tamanho
aproximado de um grdo de milho (cerca de 1,0 cm de aresta) (PAULA, 2009 e FRACASSO,
2014).

2.1.7 Agitagdo e cozimento da massa

A agitagdo ¢ feita para evitar que os cubos venham a se precipitar ou fundir entre si, o
que dificultaria a retirada do soro. Deve-se tomar cuidado para que, no inicio da agitagdo,
sejam feitos movimentos lentos, evitando, dessa forma, o rompimento dos cubos que ainda
estao frageis e, consequentemente, evitando a perda de massa. Quando os graos ficarem mais
firmes, a agitacdo podera ser intensificada. O cozimento ¢ feito com o objetivo de
complementar a retirada de soro iniciada pelo corte e pela agitacdo. Em média, essa etapa tem

inicio 20 minutos apds a agitagao. O procedimento consiste em aumentar a temperatura em
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1°C a cada dois minutos, até atingir a temperatura de 42°C (massas semicozidas). Deve-se ter
o cuidado de ndo ultrapassar esse limite para evitar a destrui¢do do fermento. Essa
temperatura ¢ mantida até atingir o ponto de massa. Normalmente, sdo utilizados tanques de
parede dupla, que permitem a circulacio de agua quente ou vapor para realizar o
aquecimento. Entretanto, existe outra forma simples e eficiente, que consiste em retirar 20% a
30% de soro, colocando, em seu lugar, d4gua quente. O final do cozimento, denominado ponto
de massa, pode ser determinado de forma bem pratica, pegando, com a mao, um pouco de
massa ¢ comprima-a até formar um aglomerado. Estard no ponto quando esse aglomerado se

quebrar sob a pressdo dos dedos e formar pequenos graos que se desagregam com facilidade

(PAULA, 2009 e FRACASSO, 2014).

2.1.8 Filagem

A etapa da filagem consiste em sovar a massa do queijo para que ela ganhe uma
textura alongada, lembrando fibras. Apds a retirada do soro, a massa deve compactar-se por
alguns instantes. Em seguida, a massa ¢ cortada em fatias ¢ mantida em repouso, em local
com temperatura entre 15°C e 20°C, durante 15 a 24 horas. Essas condigdes sdo necessarias
para favorecer a redugao do pH (sob o efeito do acido latico formado pelo fermento), para que
ocorra a filagem. O valor do pH ideal da massa ¢ de 5,2, podendo variar entre 5,1 e 5,4.
Atingido o ponto de filagem, a massa ¢ cortada em pequenos pedagos, que sdo em seguida
colocados em agua, a temperatura de 80°C a 85°C; a massa ¢ sovada até que se torne eléstica,
permitindo a formacao de fios compridos. Em pequenas produgdes, a filagem pode ser feita

com uma colher de pau. Em produg¢ao industrial, utilizam-se equipamentos que executam todo

o trabalho (PAULA, 2009 e FRACASSO, 2014).

2.1.9 Enformagem e resfriamento

A enformagem tem a fun¢do de conferir ao queijo sua forma caracteristica. Para esse
procedimento, as formas de plastico sdao ideais, por permitirem facil manuseio e limpeza.
Deve ser colocado um retirador de soro na férma, para evitar que a massa do queijo venha a
se prender na parede e, também, para facilitar a saida do soro durante a prensagem. O queijo
mugcarela tem, tradicionalmente, o formato de um paralelepipedo. Terminada a filagem, a
massa ¢ colocada na forma e, em seguida, submersa em agua gelada para ser resfriada

(PAULA, 2009 e FRACASSO, 2014).
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2.1.10 Salga

E o sal que garante o desenvolvimento do sabor, o controle da umidade e a
conservagdo do produto. A salga ¢ feita em salmoura, a temperatura de 10°C a 15°C. Embora
temperaturas superiores possam diminuir o tempo de salga do queijo, elas favorecem o
crescimento de micro-organismos contaminantes, como bactérias e fungos. A concentracao da
salmoura deve ficar entre 18% e 20%. Acima de 20%, podem ocorrer rachaduras no queijo,
decorrentes do excesso de desidratacdo; por sua vez, a concentracdo abaixo del8% oferece
condigdes para o crescimento de micro-organismos contaminantes. O tempo a ser gasto pode
ser calculado, pois sabe-se que, para 1 kg de queijo, sdo necessarias 24 horas para ocorrera
salga. Para evitar que o queijo flutue, deve ser colocada uma tela ou outro utensilio sobre ele,
para manté-lo submerso. Outro cuidado indispenséavel ¢ fazer periodicamente a agitacdo da
salmoura para equilibrar a concentracdo de sal ao redor do queijo (PAULA, 2009 e

FRACASSO, 2014).

2.1.11 Embalagem

Alguns queijos, como o parmesdo, que tém casca muito dura, dispensam o uso de
embalagem. Porém, para queijos de casca macia, como o queijo mugarela, ¢ recomendavel
que seja utilizada uma embalagem protetora. Antes de embalar, ¢ preciso constatar se a
superficie do queijo estd seca. Normalmente, o queijo mucarela recebe uma embalagem de
plastico a vacuo (cryovac), que impede o aparecimento de fungos. Nao sendo possivel a
aquisi¢ao de um equipamento a vacuo, pode-se embalar o queijo em sacos de plastico. Nao ¢
aconselhavel o queijo sem a protecdo de uma embalagem (PAULA, 2009 ¢ FRACASSO,
2014).

2.1.12 Armazenamento

O queijo mugarela deve ser armazenado em ambiente refrigerado, a fim de aumentar
seu tempo de validade, pois a temperatura baixa inibe o crescimento de micro-organismos
contaminantes, além de proteger contra a poeira € o ataque de insetos e roedores. Para
pequenas producdes, pode-se utilizar a geladeira doméstica. Para as grandes, devem ser
utilizadas camaras de armazenamento refrigeradas a 5° C (PAULA, 2009 e FRACASSO,
2014).
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2.2 SEGURANCA DO ALIMENTO

A terminacao seguranga do alimento, vem do inglés Food safety, que significa garantia
da qualidade e do consumo de alimentos comercializados, desde as etapas de manipulagdo e
preparo até o consumo deste no ambito da saude coletiva, ou seja, sdo produtos livres de
contaminantes de natureza quimica, bioldgica, fisica ou de outras substancias que possam
colocar em risco a saude do consumidor. Enquanto o termo seguranca alimentar (Food
security) refere-se a garantia de acesso ao consumo de alimentos e abrange todo o conjunto de
necessidades para a obten¢do de uma nutri¢do adequada a satide (FERREIRA et al, 2010 e
MOECKEL, 2018).

Em qualquer estagio da cadeia produtiva, seja etapas de manuseio, processamento,
armazenamento e distribui¢do os alimentos estdo vulneraveis as contaminagdes biologica,
quimica ou fisica. A seguranca dos alimentos envolvida diretamente com a presenca de
perigos no momento do consumo. Como a ocorréncia desses perigos pode acontecer em
qualquer estagio da cadeia produtiva de alimentos, ¢ indispensavel o controle adequado
durante toda a cadeia de producdo por meio de esfor¢os combinados de todos os participantes

(LERMEN, 2010).

A manipulacdo inadequada de alimentos, utensilios sujos, matérias primas cruas e
contaminadas, uso inadequado e/ou adicdo acidental de aditivos quimicos sdo alguns fatores
responsaveis por transformar um alimento indevido para consumo e ser fonte de riscos ao

consumidor (FERREIRA et al, 2010).

Todo alimento possui uma microbiota propria associado a sua matéria prima e por
contaminantes adquiridos durante etapas do seu processamento e¢ por aqueles que tiveram
condigdes de sobreviver aos processos aplicados durante seu preparo € acondicionamento. A
depender do nivel de contaminagdo microbiana e de suas caracteristicas, o alimento pode
ocasionar ao consumidor, infec¢des e intoxicacdes alimentares, que podem ser denominadas
como doengas transmitidas por alimentos. Sabemos que o leite e seus derivados estdo
envolvidos em varios casos de surto devido ao seu grande valor nutritivo, sua alta atividade de
agua e seu pH proximo da neutralidade, o que os tornam um Otimo meio para

desenvolvimento de patdgenos associados as doencas alimentares (FLISCH, 2010).
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2.3 PROGRAMAS DE QUALIDADE

A qualidade dos alimentos deixou de ser apenas uma questdo de simplesmente
vantagem competitiva e passou a ser uma norma para todos os comércios manipuladores de
alimentos. Para que se cumpra tal requisito foi necessaria a utilizagdo e aplicagao de algumas
ferramentas fundamentadas pela gestdo da qualidade que auxiliam no exercicio e garantia da
seguranga alimentar dos produtos. As principais ferramentas exigidas por lei aqui no Brasil
sdao as BPF, APPCC, e o PPHO ferramentas descritas nas Portarias: n368, de 04 de setembro
de 1997, n° 46, de 10 de fevereiro 1998 ¢ Resolucao n°10, de 22 de maio de 2003.

Na cadeia leiteira devem existir cuidados desde a produg¢do no campo ate os
consumidores, fornecendo garantia de qualidade e de seguranga, os programas de qualidades
dos alimentos inicia-se com as Boas Praticas Agropecudrias que descreve a adogao de praticas
adequadas de manejo, higiene pessoal do ordenhador, o tratamento das vacas doentes, a
limpeza e desinfec¢do didria de todos os equipamentos utilizados na ordenha sdo fatores
decisivos para a melhora da qualidade bacterioldgica do leite e garantia para os consumidores
(CARVALHO et al., 2013; LUZ et al., 2011). Além da etapa de resfriamento do leite logo
apos essa ordenha, e a coleta granelizada, sdo medidas necessarias medidas para garantir essa

qualidade microbioldgica do leite. (NETA et al., 2018).

2.3.1Boas Praticas Agropecudrias (BPA)

Existem muitos elementos que interferem na qualidade do leite, como raga, genética,
alimentagdo, manejo, porém, ¢ durante o processo de aquisi¢do que habita hoje uma das
fundamentais barreiras para se produzir leite com qualidade (NASCIMENTO & RASZL,
2012).

O programa Boas Praticas na Agropecudria assegura, que o leite seja produzido por
animais saudaveis, de forma sustentavel, responsavel em relagdo aos requisitos de bem-estar
animal, além de ter também uma perspectiva econdmica, social e ambiental. Portanto, a
implementag¢do das boas praticas na pecudria de leite ¢ uma forma eficaz de gerenciar os
riscos para as empresas rurais no curto € no longo prazo. Os produtores de leite a adotarem
proativamente praticas de prevengdo, ao invés de esperar para agir depois que os problemas

acontecem (FAO, 2013).
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A parte essencial para garantir um produto final de boa qualidade inicia-se com as
BPA, pois esta significa a emprego e a pratica de procedimentos adequados em todas as fases
de obtencao, producao, processamento, armazenamento, transporte e distribui¢do de matérias-
primas, insumos ¢ produtos agroalimentares, devendo ser mantidos desde os elos primarios de
producdo a campo até os consumidores, fornecendo garantia de qualidade e de seguranca
assim como a agregacdo de valor ao sistema de producdo de alimentos (Brasil, 2015). As
BPAs abrangem os conceitos de qualidade do leite, contagem bacteriana total, contagem de
células somaticas, saude animal, higiene na ordenha, nutricdo, bem-estar animal, meio

ambiente.

Qualidade do leite

O Sindicato Das Industrias de Laticinios No Estado De Goias descreve que o leite de
qualidade ¢ aquele obtido de vacas sadias e bem alimentadas, que tém suas caracteristicas
nutritivas e composicao originais garantidas e preservadas ao longo de todo o processo de
produgdo e beneficiamento. E livre de residuos (medicamentos, pesticidas, micotoxinas),
adulterantes, microrganismos patogénicos, de forma a ndo oferecer riscos ao ambiente, ao
animal e ao ser humano (Lima, 2018). A Instru¢do Normativa 62/2011 define leite como o
produto oriundo da ordenha completa e ininterrupta, em condigdes de higiene, de vacas
sadias, bem alimentadas e descansadas. O leite de outros animais deve denominar-se segundo

a espécie de que proceda.

O leite ¢ considerado como um dos alimentos mais completos de que se tem noticia,
sendo o mesmo constituido de diversos componentes nutritivos. A composicao do leite pode
variar em funcao da origem genética (raga, espécie), estagio de lactacao da vaca, idade, satde
do animal, tipo de alimentagdo fornecida ao rebanho e estacdo do ano. Os requisitos fisicos
quimicos, e microbiologicos do leite cru refrigerado estdo descritos respectivamente na

Tabela 05 e 06 abaixo segundo a Instru¢do Normativa 76 e 77/2018.

Tabela 5. Requisitos fisico quimicos do leite cru

Requisitos Limites
Matéria gorda, g/100g Teor original com no minimo de 3,0
Densidade relativa a 15°C, g/ml 1,028 a 1,034

Acidez titulavel, g acido latico/ 100ml 0,14 a 0,18

Extrato seco desengordurado, g/100g ~ Minimo 8,4
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Indice Crioscopico Maximo -0,530°H (equivalente a -0,512°C)
(temperatura de congelamento)

Proteinas, g/100g Minimo 2,9

Fonte: Adaptado da Instru¢do Normativa 76.

Segundo a Instrugdo Normativa N° 76 O leite cru refrigerado ndo deve apresentar
substancias estranhas a sua composi¢do, tais como agentes inibidores do crescimento
microbiano, neutralizantes da acidez e reconstituintes da densidade ou do indice crioscopico.
Como também ndo deve apresentar residuos de produtos de uso veterindrio e contaminantes
acima dos limites maximos previstos em normas complementares. Sendo proibido o uso de

aditivos ou coadjuvantes de tecnologia no leite cru refrigerado.

Tabela 6. Requisitos microbioldgicos do leite cru refrigerado

Requisitos Limites
Contagem Padrao em Placas (CPP) 3x 10° UFC/mL
Contagem de Células Somaticas(CCS) 5x 10° UFC/mL

Fonte: Adaptado da Instrugdo Normativa 77.

A Instrugdo Normativa n° 76 descreve que as médias geométricas devem considerar as
analises realizadas no periodo de trés meses consecutivos € ininterruptos com no minimo uma
amostra mensal de cada tanque. Nos casos em que houver mais de uma analise mensal do
tanque, deve ser efetuada a média geométrica entre os resultados do més, para representar este
no célculo da média geométrica trimestral. E o leite cru refrigerado deve apresentar limite
maximo para Contagem Padrdo em Placas de at¢ 900.000 UFC/mL (novecentas mil unidades
formadoras de colonia por mililitro) antes do seu processamento no estabelecimento

beneficiador.

Contagem Bacteriana Total

A Contagem Bacteriana Total (CBT) indica a intensidade de contaminagao do leite por
bactérias, e ¢ expressa em unidade formadora de colonia por mililitro (UFC/ml). As bactérias,

quando em quantidades elevadas no leite, causam a perda da qualidade do produto, alterando
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o sabor, a durabilidade do leite e seus derivados, podendo provocar doengas ao consumidor e
prejudicando a remunera¢ao ao produtor. A forma de reduzir a Contagem Bacteriana Total
depende exclusivamente de dois fatores limpeza/higienizagdo e resfriamento (RIBEIRA et al.,

2015).

A limpeza e higieniza¢do ajuda na redug¢ao do numero de bactérias no leite, através de
uma boa higiene no processo de ordenha, limpeza e higienizagdo de utensilios e
equipamentos, maos do ordenhador e do ambiente. Ja o resfriamento rapido do leite contribui

para diminuir a multiplicagdo das bactérias que ja estdo presentes no leite.

Contagem de células somadticas

Sao células produzidas pelo organismo quando ocorre infec¢do na glandula mamaria.
A CCS acima de 200 mil/ml, no tanque de resfriamento de leite, indica que existem vacas
doentes no rebanho. Esta ¢ a chamada mamite subclinica, pois, apesar de ocorrer infec¢dao na
glandula mamaria, comprometendo a secre¢do do leite, ndo apresenta sinal clinico visivel

(FAO, 2013).

A mamite clinica, que também contribui para a elevagdo da CCS, ¢ facil de ser
reconhecido e consequentemente tratada. O animal mostra logo o problema, através da
inflamacao do ubere, da cor avermelhada, da febre e da dor ao ser tocado pelo bezerro ou pelo
ordenhador. Além disso, ao se fazer o teste da caneca de fundo preto, o leite apresenta grumos

ou até sangue e pus. (FAO, 2013).

Uma vaca com CCS elevada, embora clinicamente ndo apresente esses sintomas,
representa grande prejuizo ao produtor pela diminuicdo na producdo de leite. Um estudo
recente realizado na Universidade de Sao Paulo, em Piracicaba, mostrou uma reducao de 4
litros de leite por dia em uma vaca adulta com CCS elevada. Pesquisas realizadas nos EUA
apresentam resultados de vacas com 1,5 milhdo de CCS/ml de leite, com reducdo de 30% na

producgado. (FAO, 2013).

Saude animal

Animais que produzem leite precisam ser sadios e um programa efetivo de manejo
sanitario do rebanho deve ser adotado medidas tais como, estabelecer o rebanho com

resisténcia a doengas, prevenir a entrada de doencgas na propriedade, estabelecer um programa
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efetivo de manejo sanitario do rebanho e utilizar produtos quimicos e medicamentos

veterinarios conforme orientagao técnica. (FAO, 2013).

Objetivando a resisténcia do rebanho as doencas e reduzir o extresse as ragas devem
ser escolhidas a partir de animais bem adaptados as condi¢cdes do ambiente e aos sistemas de
producdo da regido. Determinar o tamanho do rebanho e taxa de lotagdo com base em
conhecimento pratico de manejo, condig¢des locais e disponibilidade de terra, infraestrutura,
alimentos e outros insumos alé de vacinar todos os animais como recomendado ou exigido

pelas autoridades locais de saude animal. (FAO, 2013).

Para manter a biosseguridade do rebanho, a saude e cumprir os regulamentos
internacionais e nacionais de transito animal e controle de doengas faz-se necessario adquirir
somente animais cujo status sanitario ¢ conhecido (tanto do animal quanto do rebanho de
origem) e controlar a introdu¢do de novos animais utilizando o periodo de quarentena, quando
indicado, garantir que o transporte de animais dentro e fora da propriedade nao introduza
doencgas no rebanho, controlar os riscos relativos as propriedades vizinhas e manter as
fronteiras (divisas) seguras, limitar o acesso de pessoas e animais silvestres a propriedade
sempre que possivel, adotar um programa de controle de pragas, utilizar somente

equipamentos limpos e de fornecedores idoneos. (FAO, 2013).

A deteccdo precoce de doencas nos animais, para evitar a disseminagdo de doengas
entre animais e garantir a seguran¢a dos alimentos devemos utilizar um sistema para
identificacdao individual de todos os animais desde o nascimento até a morte, desenvolver um
programa de manejo sanitario efetivo focado na prevencdo, que atenda as necessidades da
propriedade, bem como as normas regionais e nacionais; Inspecionar regularmente os animais
para detectar sinais de doenca, atender os animais doentes rapidamente e de forma adequada,
manter os animais doentes isolados, separar o leite dos animais doentes e em tratamento,
manter registros escritos de todos os tratamentos e identificar adequadamente os animais em
tratamento e controlar as doencas do rebanho que podem afetar a satide publica (zoonoses).

(FAO, 2013).

Na preven¢do da ocorréncia de residuos quimicos no leite utilizar apenas produtos
quimicos aprovados nos termos da legislacdo vigente, como também utilizar produtos
quimicos de acordo com a orientacao técnica, calcular as doses cuidadosamente e observar os

periodos de caréncia, sempre utilizar apenas medicamentos veterinarios conforme prescrito
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por veterinarios. Acondicionar produtos quimicos e medicamentos veterinarios de forma

segura e descarta-los com responsabilidade. (FAO, 2013).

Higiene na ordenha

O leite deve ser ordenhado e armazenado sob condig¢des higi€nicas. Os equipamentos
utilizados na ordenha e no armazenamento do leite devem ser adequados e mantidos em boas
condi¢des. Garantir que a rotina de ordenha ndo lesione os animais ou introduza
contaminantes de origem quimica, fisica ou microbioldgica adicionados nao
intencionalmente, que pode comprometer a seguranca e as caracteristicas do leite, que a
ordenha seja realizada em condigdes higi€nicas e o leite seja manipulado adequadamente apo6s

a ordenha (FAO, 2013).
Algumas medidas sao sugeridas para atender as BPA:

Identificar individualmente os animais que necessitam de manejo diferenciado de

ordenha;
Preparar adequadamente o bere para a ordenha;
Ordenhar as vacas com regularidade, usando procedimentos padronizados de ordenha;
Separar o leite obtido de animais doentes ou em tratamento para descarte adequado;
Garantir que o equipamento de ordenha seja instalado e mantido corretamente;
Assegurar suprimento suficiente de dgua de boa qualidade;
Garantir que o ambiente de permanéncia dos animais seja mantido limpo;
Garantir que a area de ordenha seja mantida limpa;
Garantir que os ordenhadores sigam regras basicas de higiene;
Garantir que o equipamento de ordenha seja limpo e desinfetado apds cada ordenha,;

Garantir que o leite seja refrigerado ou entregue para processamento dentro do tempo

especificado;
Garantir que a area de armazenamento do leite seja mantida limpa e organizada;

Garantir que o tanque de refrigeracdo do leite seja adequado para manter o leite na

temperatura especificada;
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Garantir que o tanque de refrigeragdo seja mantido limpo e, se necessario, sanitizado

apos cada coleta de leite;

Garantir que o acesso ao tanque de refrigeragdo seja mantido livre, sem obstrug¢des ou

dificuldade de passagem. (FAO, 2013).

Nutricdo

Animais precisam de agua e alimentos suficientes de qualidade e seguros para sua
saude, garantir que o fornecimento de alimentos e 4gua provenientes de fontes sustentaveis, os
alimentos e dgua aos animais em quantidade e qualidade adequadas, controlando as condi¢des
de armazenamento dos alimentos, e garantindo a rastreabilidade dos alimentos adquiridos pela

propriedade. (FAO, 2013).

Bem-estar animal

O bom emprego do bem-estar animal sdo praticas zootécnicas no manejo do rebanho.
O bem-estar animal estd relacionado principalmente com o conforto animal. Em geral, os
consumidores associam o bem-estar dos animais como um indicador de que o alimento ¢
seguro, saudavel e de qualidade. Os animais devem ser mantidos livres de sede, fome,
desnutricdo, desconforto, de dor, injurias, doengas, de medo, e serem livres para expressarem

os padrdes normais de comportamento animal. (FAO, 2013).

Meio ambiente

A produgdo de leite deve ser conduzida em equilibrio com o meio ambiente da
propriedade e da regido. O manejo da propriedade deve atender as exigéncias legais e
expectativas da sociedade, limitar o potencial impacto das praticas da produgdo de leite sobre
0 meio ambiente, as praticas de producdo de leite devem respeitar as normas ambientais
vigentes € minimizar o impacto da producdo de leite sobre o meio ambiente além de

apresentar uma imagem positiva da propriedade leiteira. (FAO, 2013).

2.3.2 Boas Praticas de Fabricacdo (BPF)

O alto padrdo de qualidade e seguranca dos produtos alimenticios vem da
implementagao da ferramenta Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), sendo sua adogdao um
requisito da legislacao vigente e faz parte dos programas de garantia da qualidade do produto

final.Para Tondo e Bartz, (2011) o programa BPF tem como principal finalidade reduzir as
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fontes de contaminag@o dos alimentos, dedicando-se aos manipuladores de alimentos, méveis
e utensilios, equipamentos, fornecedores de matéria prima, controle da dgua e controle de

vetores e pragas.

Na industria de alimentos seja ela de pequeno, médio e/ou grande porte, ¢ de suma
importancia ter um Manual de Boas Praticas que descreve operacdes realizadas pelo
estabelecimento incluindo no minimo os requisitos higi€nico-sanitarios do edificios, as
manuten¢des e higienizagdo das instalagdes, dos equipamentos e dos utensilios, o controle de
integrado de vetores e pragas urbanas, a capacita¢do profissional, o controle higiene e satude
dos manipuladores, o manejo de residuos e o controle e garantia do alimento preparado.A
implantacao desta ferramenta t€ém como base a aplicagdo das resolugdes e portarias, que
procuram a exceléncia na produgdo de alimentos livre de contaminagdes mantendo assim a

seguranca alimentar dos produtos (SOUZA, 2012).

Para se ter maior facilidade na aplicacdo do BPF, os orgaos regulamentadores
instituiram e vém transformando legislacdes para que as empresas se adéquem com maior
facilidade as regras que o meio governamental exige e sugere quanto a seguranca alimentar,
para isso possuem diversas legislagdes aplicaveis ao ramo alimenticio como a Portaria n°
1428 de 26 de novembro de 1993 do Ministério da saude dispde de “diretrizes para o
estabelecimento de boas praticas de produgado e de prestacdo de servigos na area de alimentos”
estabelece e d4 orientagdes necessarias para a aplicagdo e avaliacdo das Boas Praticas de

Fabricacao através da inspecao sanitaria;

Portaria n® 368 de 04 de setembro de 1997 do Ministério da Agricultura Pecudria e
Abastecimento que dispde de “Regulamento Técnico sobre as condi¢des Higi€nico-Sanitarias
e de Boas Praticas de Fabricacdo para Estabelecimentos Elaboradores/Industrializadores de
Alimentos”, aplicando-se a toda pessoa fisica ou juridica ligada a manuseio, armazenamento,
fracionamento, transporte e comercializagdo nacional ou internacional de qualquer tipo ou

classe de alimentagao.

Ja a Resolugdo RDC n°® 275 de 21 de outubro de 2002 da Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitaria dispde de “Regulamento Técnico de Procedimentos Operacionais
Padronizados aplicados aos estabelecimentos Produtores/Industrializadores de alimentos e a
Lista de Verificagdo das Boas Praticas de Fabricagdo em Estabelecimentos

Produtores/Industrializadores de Alimentos”.
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Em paralelo estd a Resolugdo RDC n° 216 de 15 de setembro de 2004 da Agéncia
Nacional de Vigilancia Sanitdria, dispde de “regulamento técnico de boas praticas para

servigos de alimentagao”.

As portarias e resolugdes de seus respectivos orgaos regulamentadores citadas acima

nao sao os unicos ligados a alimentacao, porém sdo as principais utilizadas em seu ambito.

2.3.3 Procedimento Padrao de Higiene Operacional (PPHO)

Para qualquer empresa, a implantacdo do Plano BPF ¢ PPHO, ¢ fundamental, pois
contribuird para a garantia da qualidade dos produtos elaborados, colaborando com uma maior
divulgacdo e reconhecimento dos produtos da empresa. De acordo com a Circular n°® 272 do
MAPA, os procedimentos Padrao de Higiene Operacional representam um programa escrito, a
ser desenvolvido, implantado e monitorado pelos estabelecimentos e envolvem os

procedimentos pré-operacionais e operacionais executados diariamente.

Plano PPHO ¢ parte do programa de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e foram
exigidos os procedimentos padronizados de higiene operacional que devem ter detalhe todos
procedimentos de monitorizacao, acdo corretiva, registros e verificagdo, visando estabelecer a
forma rotineira pela qual o estabelecimento industrial evitard a contaminacdo direta ou
cruzada e a adulteracdo do produto, preservando sua qualidade e integridade por meio da
higiene, antes durante e depois das operagdes industriais. Recomendam-se para estes
procedimentos, adog¢ao de programas de monitorizagdo, registros, agdes corretivas e aplicagdo

constante de check-lists (SILVA, 2006).

O Food and Drug Administration (FDA) recomenda o PPHO e referéncia para o
controle de procedimentos de higiene. Porem em 21de outubro de 2002 a RDC n° 275 da
Anvisa, criou e instituiu aqui no Brasil os POP (Procedimentos Operacionais Padronizados)
que vao um pouco além do controle da higiene, porém, nao descaracterizam os PPHO, que
continuam sendo recomendados pelo MAPA, inclusive em recente resolucao de maio de 2003
(Resolugdo n°10 de 22/05/2003- MAPA) que institui o programa PPHO a ser utilizado nos
estabelecimentos de leite e derivados, que funcionam sob regime de inspecao federal, como

etapa preliminar de programas de qualidade como o APPCC.
Os procedimentos pré-operacionais devem fazer referéncia:

- Aos procedimentos de limpeza e sanificagdo das instalagdes, equipamentos e

instrumentos industriais; frequéncia com que estes procedimentos serdo executados (no
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minimo diariamente); as substancias detergentes e sanificantes utilizadas, com as respectivas
concentragdes; as formas de monitoramento e as respectivas frequéncias; os modelos dos
formularios de registros desta ultima atividade (monitoramento); as medidas corretivas a

serem aplicadas no caso da constatagdo de desvios dos procedimentos. (SILVA, 2006).
Os procedimentos operacionais devem contemplar:

- A descricdo de todas as etapas dos processos de obtencdo, transformacdo e
estocagem dos produtos de origem animal executados pelas industrias; a identificacdo de
eventuais perigos biologicos, quimicos ou fisicos, decorrentes destas operagdes; os limites
aceitaveis para cada perigo identificado; as medidas de controle que previam a materializagao
destes perigos; as medidas corretivas no caso de identificacdo de desvios; o estabelecimento
da forma e a frequéncia do monitoramento; os formularios de registro das atividades de
monitoramento. Também fazem parte dos procedimentos operacionais, todas as medidas
educativas e eventos adotados pelos estabelecimentos, principalmente, visando aqueles pontos

que ndo devem deixar de ser inseridos no programa. (SILVA, 2006).

O PPHO, desenvolvido pela empresa, além de conter a assinatura do gerente do

estabelecimento, deve indicar:
- 0 nome do profissional responséavel pela implantagdo do mesmo;

- 0 nome do funcionario responsavel pela execucdo das atividades de limpeza e

sanificacdo das instalagdes e equipamentos;

- os nomes dos funcionarios responsaveis pelas atividades de monitoramento. (Silva,

2006).

2.3.4 Analises de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)

O APPCC ¢ um sistema que tem fundamentos cientificos e carater sistematico,
permite identificar perigos especificos e medidas para seu controle, com a finalidade de
garantir a seguranga dos alimentos. Esta ferramenta nos permite avaliar os perigos e
estabelecer sistemas de controle focados na prevengao ao invés da analise do produto final.
Todo sistema ¢ passivel de ser adaptado as mudancas, tais como atualizagdao no projeto dos
equipamentos, nos procedimentos de processamento ou no desenvolvimento tecnologico

(LIMA, 1999; THIELMANN,1997).
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Esse sistema pode ser aplicado ao longo de toda a cadeia de alimentos, desde a
producdo primdria até o consumo final, devendo sua aplicacdo ser baseada em evidéncias
cientificas de riscos a satide humana. Além de melhorar a seguranca dos alimentos, a
aplicagdo do mesmo pode proporcionar outros beneficios importantes, como facilitar a
inspecao por parte das autoridades reguladoras e promover o comércio internacional pelo

aumento da confianga na seguranca dos alimentos. (LIMA, 1999; THIELMANN,1997).

Para que a aplicacdo desse sistema tenha €xito € necessario que a geréncia e o pessoal
envolvido se comprometam e participem ativamente. Também requer uma abordagem
multidisciplinar que deve incluir, quando apropriado, especializagdo em agronomia, medicina
veterinaria, producdo, microbiologia, medicina, saude publica, tecnologia de alimentos, satde
ambiental, quimica e engenharia, conforme o assunto em particular. A aplicagdo do sistema
APPCC ¢ compativel com a aplicacao de sistemas de gestdo de qualidade, tais como as séries
ISO 9000, sendo o APPCC o preferido dentre o elenco de sistemas de gestdo de seguranca dos
alimentos. (LIMA, 1999; THIELMANN,1997).

De acordo com a Portaria 46 o sistema APPCC consiste em sete principios, para uma
adequada implantagdo dessa ferramenta, ¢ muito importante compreender e interpretar

adequadamente o significado de cada principio a seguir:

PRINCIPIO 1I- Realizar uma analise de perigos:

Esta analise pressupde a identificagdo dos potenciais perigos associados a todas as fases do
processo, desde a matéria prima ate o consumidor final. Inerente a esta analise de perigos esta
avaliacdo da probabilidade de ocorréncia e da severidade do perigo identificado, bem como a
analise de eventuais medidas preventivas estabelecidas para seu controle, no sentido de

determinar a significancia dos mesmo.

PRINCIPIO 2 - Determinar os PCC:

A determinagdo dos pontos criticos de controle (PCC), faz-se necessario para controlar e ou
eliminar o perigo ou minimizar a probabilidade de sua ocorréncia. O ponto critico de controle

¢ um ponto, procedimento, operagdo ou etapa no qual o controle deve ser aplicado, sendo
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essencial para prevenir, reduzir a niveis aceitdveis ou eliminar um perigo relacionado com a

inocuidade dos alimentos.

PRINCIPIO 3 - Estabelecer o(s) limite(s) critico(s):

Estabelecer o limite critico ¢ assegurar que cada PCC se encontra controlado. Entende-

se por limite critico o valor que diferencia a aceitacdo da ndo aceitacdo do processo.

PRINCIPIO 4 - Estabelecer um sistema para monitorar o controle dos PCC:

E a observagdo, execucdo e ou medicao dos parametros de controle sistematico dos PCC para

avaliar se os mesmo estdo dentro de valores aceitaveis.

PRINCIPIO 5 - Estabelecer a acio corretiva:

Acodes a ser adotada quando o monitoramento indicar que um determinado PCC ndo est4 sob

controle.

PRINCIPIO 6 - Estabelecer procedimentos de verificagio:

Para confirmar que o sistema APPCC esta funcionando com eficicia ¢ necessario adotar
métodos, procedimentos, testes e outras avaliacdes que permitam confirmar o cumprimento

do Plano e da eficacia do sistema APPCC.

PRINCIPIO 7 - Estabelecer um sistema de documentacio:

Os registros constituem a evidencia da realizacdo de atividades associadas a operacionalidade

de todos os procedimentos do sistema APPCC.

Diretrizes para implementagdo do Sistema APPCC
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Antes da aplicacdo do sistema em qualquer setor da cadeia de alimentos, ¢ necessario
que o setor tenha implementado os programas tidos como pré-requisitos, tais como as Boas
Praticas de Fabricacdo, os Procedimentos Padroes De Higiene Operacionais € com o0s
requisitos apropriados a seguranca de alimentos. Esses programas, considerados necessarios
para o sistema, incluindo os de capacitagdo, devem estar bem estabelecidos e em pleno
funcionamento, devendo ser verificados, a fim de facilitar a aplicagdo e implementagdo

efetivas do sistema APPCC (LIMA, 1999; THIELMANN,1997).

Em todos os tipos de empresas do setor alimenticio sdo necessarios, para a efetiva
implementag¢ao do sistema APPCC, o compromisso e a conscientizacdo do nivel gerencial.
Essa efetividade também dependerd do conhecimento sobre o sistema e de habilidade técnica
adequada por parte da geréncia e do pessoal envolvido. Durante a identificacdo e a avaliagdo
dos perigos, e as subsequentes operagdes de planejamento e aplicagio do mesmo, deve-se
considerar o impacto das matérias-primas, dos ingredientes, das praticas de fabricacdo, da
funcdo dos processos de fabricacao no controle dos perigos, do provavel uso final do produto,
das categorias de consumidores vulneraveis e das evidéncias epidemioldgicas relativas a
seguranga dos alimentos. Tendo como finalidade principal o controle dos PCC. Caso for
identificado um perigo que deva ser controlado, porém nenhum PCC tenha sido encontrado,
deve-se considerar a possibilidade de reformulacdo da etapa do processo (LIMA, 1999;

THIELMANN,1997).

O Codex (2009) descreve que deve-se aplicar o sistema APPCC separadamente a cada
operagdo especifica, pois pode ocorrer que, os PCC identificados quando aplicados em uma
situacdo especifica, ndo sejam os unicos identificados ou se comportem de natureza diferente.
Quando houver alguma modificagdo no produto, no processo ou em qualquer etapa, deve-se

revisar a aplicagdo do plano e efetuar os ajustes necessarios.
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3. MATERIAL E METODOS

O experimento foi desenvolvido em uma industria de laticinios de médio porte situada

na cidade de Entre Rios de Minas - MG.

O acompanhamento da rotina e o levantamento de dados desta fabrica de laticinios foi

realizado durante os meses de setembro a dezembro de 2018.

3.1 Determinacio dos pré-requisitos do programa APPCC

Para a realizagdo do diagnostico proposto foi elaborada uma lista de verificagdo das
Boas Praticas de Fabricagdo e Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional, tomando por
base a RDC n° 275/2002 da ANVISA; Portaria n° 368/1997 do MAPA e da Portaria n°

326/1997 do MS e seus anexos.

O preenchimento da lista de verificagdo ocorreu por meio de observagdes no proprio
local e informagdes prestadas pelo responsavel técnico do laticinio. Todas as evidéncias de
ndo conformidades observadas foram relatadas ao responsavel técnico e a alta direcdo do

laticinio para posterior realizacdo das ac¢des corretivas por parte da induastria.

Foi realizado um levantamento nos arquivos da empresa, para verificar os documentos
e registros utilizados no programa de BPF, bem como Registros de capacitagdo dos
funcionarios; PPHO’s; Manual de BPF e Planilhas de registros. Como também foram
avaliadas as partes externas do estabelecimento - edificacdo e instalacdo, e parte interna -
equipamentos, moveis e utensilios, manipuladores, produgdo e transporte do alimento,
rotulagem e armazenamento do produto final e todas as informagdes foram transcritas para a

lista de verificagao.
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3.2 Avaliaciao da Contaminacido Microbiolégica

A avaliacdo da contaminagdo microbioldgica do produto final, dos equipamentos e
utensilios; maos, luva e avental dos funciondrios envolvidos na producdo foram realizadas por

meio da analise e os resultados registrados em planilhas.

As analises microbiologicas foram realizadas pelo responsavel técnico e pelos
funciondrios do laboratério de controle de qualidade do laticinio e, por laboratdrio
terceirizado. Foram analisados também, os resultados fornecidos por laboratorio terceirizado

referente a analise microbioldgica do produto final.

A metodologia utilizada para as analises microbioldgicas realizadas pelo laticinio e
pelo laboratdrio terceirizado estd especificada na Instrucdo Normativa — IN n°® 62 de 26 de
agosto de 2003, onde o MAPA oficializa os métodos analiticos oficiais para analises

microbiologicas para controle de produtos de origem animal (BRASIL, 2003).

3.3 Avaliacao Dos Requisitos Fisico-Quimicos

Foram avaliadas analises dos resultados de requisitos fisico-quimicos como pH,
umidade, matéria gorda e GES verificados em diferentes estagios da producdao do queijo
mugarela. Foram analisados também, os resultados fornecidos por laboratério terceirizado

referente a analise do produto final.

As andlises foram realizadas pelo responsavel técnico e pelos funcionarios do
laboratério de controle de qualidade do laticinio e, as anélises terceirizadas foram solicitadas
pelo laticinio. As metodologias utilizadas para as andlises estdo especificadas na Instrucao
Normativa — IN n°® 68 de 12 de dezembro 2006, onde o MAPA oficializa os métodos

analiticos oficiais fisico-quimicos para controle de leite e produtos lacteos (BRASIL, 2006).
3.4 Elaboracao Do Plano APPCC
A elaboragdo do APPCC para as etapas de producdo do mugarela, da industria

em estudo, foi baseada no Codex Alimentarius, na Portaria n® 1428/1993 do MS e na Portaria

n°®46/1998 do MAPA, seguindo as etapas especificadas como:
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A formagdo da equipe do APPCC teve uma formagdo multidisciplinar. As pessoas
foram familiarizadas com os produtos e seus métodos de elaboracdo. As pessoas integrantes
da equipe devem ter poder de convencimento, lideranca e capacidade de multiplicagdo dos
conceitos. O escopo do estudo foi definido, sabendo-se quais etapas da cadeia produtiva

devem ser envolvidas.

Para capacitagdo do corpo funcional , foi elaborado um programa de educacao e
treinamento baseados nos principios do APPCC, envolvendo todo o pessoal responséavel,
direta e indiretamente, assegurando que todos estejam conscientizados da importancia e da

execucao das atividades do Plano de APPCC.

Descri¢do do produto ¢ uma detalhada descrigdo do produto que foi feita, incluindo
sua composi¢ao quimica e fisica, o tipo de embalagem, o transporte utilizado na distribuigao,
as condicoes de armazenagem e o tempo de vida util. E a identificacdo do uso foi identificar
qual o publico-alvo do produto e saber se faz parte de um segmento particular da populagao

(bebés, idosos, enfermos, adultos, etc.).

Construcao do diagrama de fluxo foi realizada em um diagrama simplificado, que
forneceu um esbogo do processo e realce a localizagdo dos perigos potenciais identificados. E

importante ndo negligenciar nenhuma etapa que possa afetar a seguranca do alimento.

A confirmagdo no local das etapas descritas no fluxograma, foi de formato de inspec¢ao
no local, verificando a concordancia das operagdes descritas com o que foi representado. Esta
etapa ird assegurar que os principais passos do processo terdao sido identificados e possibilitar

0s ajustes necessarios.

Listou-se todos os perigos, analisar os riscos e considerar os controles necessarios, 0s
perigos em potencial, relacionados a cada etapa do processo, foram identificados com base na

experiéncia dos membros da equipe e nas informagdes de saude publica sobre o produto.

Foi utilizado um diagrama conhecido por arvore decisoria, representada no Anexo 2,
para a determinacdo dos Pontos Criticos de Controle fisicos, quimicos e bioldgicos presentes

nas etapas de produgdo do queijo mugcarela da industria em estudo.

Estabeleceu-se limites criticos para cada PCC Os limites criticos sdo aqueles que
separam os produtos aceitdveis dos inaceitdveis, podendo ser qualitativos ou quantitativos.
Cada parametro estabelecido deve ter o seu limite critico estabelecido, de forma a manter a

visdo clara das medidas de controle dos PCCs. O estabelecimento desses limites deve estar
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baseado nos conhecimentos disponiveis em fontes como: legislagdo, literatura cientifica,

dados de pesquisas reconhecidas, normas internas da empresa, etc.

Constitui-se um sistema de monitoramento para cada PCC Para assegurar que as
medidas de controle operem como planejado nos PCCs e detectem qualquer perda de
controle, ¢ necessario definir um sistema de monitoramento dos PCCs. Neste deve estar
definido qual o procedimento de controle que deve estar associado a cada PCC. Os métodos
de controle devem ser rapidos, para serem efetivos. O sistema de monitoragdo deve permitir,
quando possivel, que os ajustes sejam feitos antes que uma medida exceda os limites criticos.
Medidas fisicas e quimicas sdo as vezes preferiveis a testes microbioldgicos, porque podem

ser levantadas rapidamente e, muitas vezes, indicam a condi¢do microbioldgica do produto.

Formulou-se agdes corretivas especificas para cada PCC identificado no sistema
APPCC, a fim de que possam trazer o PCC sob controle, definir o que fazer com o produto
que saiu enquanto o PCC estava fora de controle e descobrir porque o PCC estava fora de
controle. Os desvios e procedimentos para disposicdo dos produtos devem estar

documentados.

Estabeleceu-se procedimentos de verificacao, aplicagdo de métodos, relatdrios mensais
e auditoria, para testar se o sistema APPCC esta funcionando corretamente. De maneira
regular ou ndo planejada, a informagdo disponivel no sistema APPCC deve ser

sistematicamente analisada.

Estabeleceu-se documentag@o e manter registros Os procedimentos do sistema APPCC
devem estar documentados, assim como os registros das atividades de monitoramento dos
PCCs, das agdes corretivas relacionadas ¢ aos desvios e das modificagdes do sistema APPCC.

Estas informagdes devem ser mantidas para acompanhamento e revisdes subseqiientes.
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1 ANALISES DA LISTA DE VERIFICACAO (check-list)

Na lista de verificagdo do programa de pré-requisitos para elaboracao e implementagao
do APPCC, onde avaliou-se o nivel de aplicacdo das Boas Praticas de Fabricagdo, foram
verificados um total de 160 itens dentre os quais sdo divididos em: Edificacdes e Instalagdes;
Equipamentos, moveis e utensilios; Habitos Higiénicos; Produ¢do e Transporte de Alimento e
Documentagdo, através de um check-list (Anexo 01), onde 4 itens ficaram classificados como
"nao aplicavel”, 10 itens apresentaram ndo conformes, fazendo um total de 146 itens
conformes, como demonstrado esses valores em porcentagem no Grafico 1, o qual demonstra

a realidade da industria de laticinios em estudo.

Grafico 1. Avaliacao Industrial a parti do Check-list

Ndo conformes Ndo aplicaveis
6% 3%

Fonte: autor proprio 2019

A RDC n° 275/2002 classifica os estabelecimentos no perfil sanitirio em trés grupos:
grupo 1 quando os mesmos atendem 76 a 100% dos itens; grupo 2 quando atendem 51 a 75%
dos itens e grupo 3 quando 0 a 50% dos itens sdo atendidos (BRASIL, 2002). Conforme
especificado no grafico 1 ficou evidenciado que 91% do total de itens pesquisados estavam de

acordo com o exigido pela legislagdo RDC n° 275/2002 da ANVISA; Portaria n° 368/1997 do
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MAPA e pela Portaria n® 326/1997 do MS, ficando o estabelecimento em estudo classificado
como pertencente ao grupo 1 (BRASIL, 1997, 1998 e 2002).

Grafico 2. Itens da lista de verificacao

Itens da Lista de Verificacao

B Conformes MW N3do Conformes M Ndo se aplica

146

64

) 29
14 18
04 . 0,4
0 0 .0-0 00 00

Edificacdoe  Equipamentos, Habitos Producioe  Documentacio Total
instalacdes moveis e Higiénicos transporte do
utensilios alimento

Fonte: autor proprio 2019

O Grafico 2 de barras mostra que os itens: Edificacdes e instalagdes, obteve 82% das
conformidades neste item. A empresa esta passando por reforma por isso tem alguns focos de
poeira e as lixeiras da area externa apresentam-se sem tampas, algumas partes das paredes
apresentam falhas e descasamento, ndo existe angulos abaulados em todas mediagdes internas
da fabrica, o acesso as instalagdes sanitarias, vestuarios nao sdo cobertos, os mesmos nao sao
de uso exclusivo de colaboradores e suas portas ainda nao sdo de acionamento automatico.
Santos ¢ Hoffmann (2010) em seu trabalho utilizando também o checlist para avaliacdo das
Boas Praticas em linha de processamento de queijos Minas frescal e ricota, constatou que a
melhorias nos critérios de conformidade, ap6s ter adotado agdes corretivas relativas as BPF

aumentando de 43% para 78% com classificacdo de muito bom.

Ja os itens: Habitos Higiénicos que abrange os subintes: estado de satide, programa de
controle de saude, equipamento de protecdo individual e programa de capacitacdo dos

manipuladores e supervisao; o item Produgao e transporte do alimento que contém os subitens
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matéria-prima, ingredientes e embalagem, fluxo de produgao, rotulagem e armazenamento do
produto final, controle de qualidade do produto final, transporte do produto final, o item
Documentacdo e o item Equipamentos, modveis, utensilios esses obtiveram 100% de

conformidade.

Quanto aos itens nao se aplica, encontramos 4 itens dentro do setor Edificacdes e
instalacdes, dentre eles: Os ambientes ndo sdo climatizados artificialmente, a empresa dispoes
de exaustores com telas(filtros); A captagdo e dire¢cdo do ar ndo seguem a direcdo da area
contaminada para area limpas pois cada setor possui exaustao para parte externa; O sistema de
abastecimento de 4gua ndo esta ligado a rede publica. Provém de pogo artesanal; O vapor

gerado ¢ realizado sim com 4gua potdvel porem ndo entra em contato com direto com

alimento ou superficie que entre em contato com alimento.

Antes da implantacdao do sistema APPCC, foram avaliados os pré-requisitos BPF e os
PPHO, atendendo a legislacao foi evidenciado que o laticinio faz treinamentos e capacitacoes
para operac¢do e higienizacdo de maquinas, assim como realizam manuten¢do preventiva,
sendo a frequéncia das manutencdes realizadas de modo que seu uso obedece as instrugdes

recomendadas pelo fabricante além da existéncia dos registros.

Com relagdo ao controle integrado de vetores e pragas ¢ realizado por uma empresa
terceirizada credenciada para desempenhar tal servico. Ha iscas localizadas fora da area de
producdo, o que se apresenta correto em relacao a Portaria n® 326, de 30 de julho de 1997 do
Ministério da Saude. Durante as visitas na industria, ficou evidente a presenca de alguns
insetos dentro da area de produgdo. Sugeriu-se cortinas de ar nos principais acessos a fabrica

para evitar moscas e outro insetos voadores.

Quanto ao abastecimento de agua ¢ realizado por um pogo com captagdo propria,
protegido, revestido e distante de fonte de contaminacdo e com reservatério de agua acessivel
com instalacdo hidraulica adequada, dotado de tampas, em satisfatoria condi¢ao de uso, livre
de vazamentos e infiltracdes e descascamentos. Apresenta também esgotamento sanitario com

fossas, esgoto conectado a rede publica, caixas de gordura em adequado estado de

conservagao ¢ funcionamento.

Os manipuladores sempre mantém um bom asseio pessoal, utilizagdo de uniforme de
trabalho limpos e em adequado estado de conservacao. Os funcionarios do laticinio t€ém a sua
disposi¢ao Equipamentos de Prote¢do Individual (EPIs) necessarios (botas de borracha, touca,

protetor auditivo, jaleco branco e avental de pléstico).
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A recep¢do da matéria-prima, ingredientes e embalagens sdo realizadas em local
protegido e isolado da area de processamento € 0os mesmos sdo inspecionados na recepgdo. Ha
a existéncia de planilha de controle de recep¢do incluindo temperatura, caracteristicas
sensoriais, e condi¢cdes de transporte. Os critérios de sele¢do das matérias-primas sao
baseados na seguranca do alimento e seu uso respeita a ordem de entrada dos mesmos, sendo

observado o prazo de validade.

4.2 AVALIACAO DA CONTAMINACAO MICROBIOLOGICA

A analise dos resultados das pesquisas realizadas no periodo de setembro a dezembro
de 2018 para a verificagdo da presenga de coliformes totais (30°C) presentes nos
manipuladores, equipamentos e utensilios utilizados na industria em estudo, mostrou que
durante este periodo, o numero de anélises ndo foi igual havendo, portanto, a necessidade de

padroniza¢do na frequéncia das andlises. A Tabela 07 abaixo mostra as médias andlises

realizadas.
Tabela 7. Médias das analises microbiologicas
Itens analisados n° de analises Coliformes totais

Manipuladores 12 5,91 UFC/g
Equipamentos 4 1,5 x 10' UFC/g
Queijomatc
Leite Pasteurizado 4 0
Formas 6 0
Mesa de produgao 2 2,3x 10'UFC/g
Mesa de embalagem 2 1,9 x 10' UFC/g
Agua de limpeza 2 0
Embalagens 2 0

Fonte: autor proprio 2019

Na Tabela 07 ficou evidenciado que o nimero de andlises microbioldgicas realizadas
em cada equipamento, manipuladores e utensilio também nao foi igual para todos. O maior

numero de analises foi realizado nos manipuladores e formas. Essa falta de padronizagao do
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numero e da frequéncia destas analises ¢ um reflexo da implantagdo do novo laboratério de
microbiologia na industria estudada e adaptacdes que vem sendo realizado para futura
implementa¢ao do correto planejamento do setor. Forsythe (2013) descreve que a qualidade
microbiologica dos ambientes onde ocorre as etapas de manipulacdo e processamento, estd
diretamente relacionada ao nivel de implementacdo dos programas de qualidade. Marques
(2013), relata que a auséncia desses programas ¢ uma das as principais causas de

contaminagao do leite e seus derivados.

Produto final

A avaliagdo microbiologica do produto final, foram realizadas por laboratério
terceirizado certificado e autorizado pelo Servigo de Inspe¢do Federal (SIF) do Ministério da
Agriculta Pecudria e Abastecimento, mostrou que os resultados das andlises realizadas pelo
laticinio apresentaram-se dentro do estabelecido pela legislacdo vigente. Os parametros de
analise foram presenca de Coliformes Total (30°C) e Termotolerantes (45°C )/g, Estafilococos

coagulase positiva/g, Salmonella sp/25g e Listeria monocytogenes conforme a Tabela 08 .

Tabela 8. Dados das analises microbioldgicas do laboratério terceirizado da mugarela durante

0 Ano de 2018
Limite .
Parametros padrio (U?(l:l/g) (UfTeCV/g) (U:‘%jg) (Ul;‘/ICa;g) (U(;Et/g)

(UFC/g)
ggtl'irf:)ol?(ﬁs(eran s <5000 <10 100 <10 <100 <10
Coliformes Total <500 <10 100 100 <100 100
Estafilococos coagulase <1000 <10 10 <10 <10 <10
Listeria monocytogenes Ausente ausente  Ausente ausente  ausente  ausente
Salmonella sp Ausente ausente ~ Ausente ausente  ausente  ausente

Fonte: autor proprio 2019

Por motivos de custos a empresa faz revezamento de analises de produtos acabados
sendo essas as médias apresentadas como anual. Os pardmetros avaliados apresentam-se de
acordo com os padrdes vigentes. Valores de referéncia estabelecidos conforme Portaria do

Ministério da Agricultura, Pecuéria e Abastecimento N° 364 de 04 de setembro de 1997.
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4.3 AVALIACAO DOS REQUISITOS FiSICO-QUIMICOS

Ao final de cada producao de queijo mugarela, o laticinio em estudo realiza a analise
de alguns requisitos fisico-quimicos como umidade, matéria gorda, GES e pH do queijo. As
mesmas analises também sdo realizadas por um laboratério terceirizado, exceto a andlise de

pH, para fins de controle e por exigéncia do SIF.

Os resultados médios das andlises fisico-quimicas dos queijos mugarela produzidos
durante o ano de 2018 pelo laticinio em estudo (Tabela 09), mostraram que, de acordo com a
Portaria n® 146/1996 do MAPA, os mesmos podem ser classificados quanto ao contetudo de
GES como gordo (entre 45,0% e 59,0%) e quanto a umidade como sendo de alta umidade (até
46,0% a 54,9%).

Tabela 9. Requisitos fisico-quimicos (média) do queijo mugarela avaliados pelo laticinio e por
laboratoério terceirizado no ano de 2018.

Parametros Laticinio = Terceirizado Referéncia
Umidade 46,04 +4,89 43,76+0,85 Maximo de
60%
EST 53,96 +4,89 56,55+0,66 --------
Matéria Gorda 25,53 +1,86 2649+0,88  ----—----
GES 47,56 4,29 46,87+2,12 Minimo de 35%
pH 535+0,23 cemmeem e

Fonte: autor proprio 2019

Os valores médios das caracteristicas fisico-quimicas encontram-se dentro da
composicdo média para queijo mugarela no Brasil (FURTADO, 2016), que sdo de 48% de
umidade, 22% de gordura, 5,2 de pH. Em seu trabalho sobre avaliacdo das caracteristicas
fisico-quimicas e microbiologicas em queijo mugarella Camargo (2016) encontrou médias
semelhantes para os pardmetros gordura, pH e umidade que foram respectivamente 21,05%,

5,26 € 44,73%.
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4.4 ELABORACAO DO PLANO APPCC

O Plano APPCC elaborado encontra-se no Anexo 03. Seguindo as etapas para a
elaboragdo do plano APPCC conforme descrito na Portaria n® 46/1998 do MAPA e segundo
Codex Alimentarius (2003), o APPCC para a produgdo do queijo mugarela ficou composto
por 13 formulérios, onde foi proposto um novo organograma para a empresa € equipe
APPCC; descricdo e composi¢ao do produto; fluxograma de producao do queijo mugarela;
analises de perigos bioldgicos, quimicos, fisicos, € 0s que ndao sao controlaveis no
estabelecimento; identificagdo da matéria prima/ ingrediente critico, determinac¢ao dos Pontos
Controle e Pontos Criticos de Controle. As doze etapas seguidas para a elaboragdo estdo

descritas a seguir:

1. Formacao da equipe de APPCC:

O processo de implantagdo do sistema APPCC efetivamente teve inicio com a
constitui¢do de uma equipe multidisciplinar, formada por 6 pessoas correspondente a 24% do
total de colaboradores, contemplando os diversos setores da empresa - duas do setor de
Controle de Qualidade, duas do setor de Fabricacdo, um da area de Manuten¢ao, ¢ um do
representante do Meio Ambiente. A indicagdo dos colaboradores para constituicao da equipe
partiu da Alta Diregdo (Geréncia da unidade). Levou-se em consideragdo o nivel de
conhecimento e a area de formacdo técnica de cada um. Especialmente em relacdo aos
funcionarios do setor de fabricacdo eles apresentam grande conhecimento pratico de todas as

etapas que constituem o processo.

2. Descricdo do produto:

A descricao detalhada do produto ¢ considerada por Lima (1999) como uma das etapas
preliminares neste processo, mas de extrema importancia, por ser o produto e sua qualidade a
razao da implantagcio do APPCC. O detalhamento na descricdo do produto consiste na
descricdo do mesmo considerado: nome do produto, principais caracteristicas quimicas,
fisicas e microbioldgicas, matérias-primas utilizadas, requerimentos regulatorios, tipo de
embalagem, transporte utilizado na distribui¢dao, condi¢cdes de armazenagem e o tempo de
vida ttil. Para atendimento deste item foi necessario um estudo detalhado das caracteristicas
do produto e da matéria-prima, principalmente no que diz respeito a requisitos regulatorios a

serem atendidos.
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3. Identificagdo do uso:

Complementando as informagdes descritas no item anterior, a identificacdo de uso,
define o publico a que se destina o produto devendo ser considerado se o mesmo ¢ designado
a um segmento particular da populacdo - bebés, idosos, enfermos, adultos. Além da
identificacdo do publico consumidor, ¢ realizada descricdo e recomendacdes de uso, bem
como as possiveis intengdes de uso pelo consumidor, destacando sempre quais as formas de
uso indevido do produto. O atendimento a esta etapa tem a finalidade de assegurar melhor e
mais adequada utilizacao do produto. Portanto esta etapa deve descrever claramente para o
consumidor o modo como o produto pode ser consumido, considerando ainda seu inadequado

uso.

4 e 5. Elaboracdo e descricdo do fluxograma de processo:

A elaboracdo do fluxograma nos permite conhecer e padronizar todas as etapas do
processo produtivo dentro de qualquer ramo de atividade, facilitando a visualizagdo ou
identificacdo dos produtos produzidos (Gomes, 2009). O fluxograma e a descricdo foi
elaborado mediante a observacdo de cada etapa do processo do queijo de mugarela em
conjunto com os profissionais que respondem pelo produto nas diversas etapas do
processamento, devido ao conhecimento técnico, o que garante maior ¢ melhor detalhamento
do processo. No que diz respeito as orientagdes para elaboragao do fluxograma, a equipe de
profissionais envolvidos diretamente na implanta¢do do sistema APPCC realizou descri¢ao
detalhada de toda linha de producdo e de todos os processos envolvidos, considerando todas
as etapas do processo produtivo desde o recebimento da matéria-prima (leite) até a expedigao

do produto acabado.

6. Analise dos perigos biologicos, fisicos e quimicos e estabelecimento das medidas
preventivas de controle

A participagdao de todos os funciondrios neste processo foi de extrema importancia,
uma vez que o detalhamento de informacdes em relacdo a rotina diaria do trabalho ¢
fundamental para identificacdo e descricdo dos possiveis riscos de ocorréncia de
contaminagdo. A partir do fluxograma foi possivel identificar e analisar os perigos
identificados no processo de fabricacdo, para levantar quais deles seriam controlados pela
aplicacdo das BPF. As BPFs que iriam atuar nesta minimizagao foram detalhadas e descritas
na Lista de Programas de Pré-requisitos. A partir disso foi realizado o levantamento de todos

os perigos (quimicos, fisicos e microbioldgicos) inerentes a matéria-prima e o fluxograma do
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processo foi entdo confeccionado para identificagdo das etapas do processo em que, os

perigos levantados sdo controlados e/ou eliminados.

7. Identificacdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC):

Os pontos criticos de controle fisicos, quimicos e bioldgicos identificados a partir do
fluxograma de produgdo do queijo mugarela da industria em estudo, pertencem as etapas de
recepgdo e selecdo do leite, filtracdo, pasteurizagdo e salga em salmoura. A identificagdo dos

PCC:s foi realizada com o auxilio da arvore decisoria que se encontra no Anexo 2.

A identificacdo dos Pontos Criticos de Controle iniciou-se na etapa de recepgdo e
selecdo do leite no laticinio foram identificados PCC quimico e biologico. O risco quimico
presente nesta etapa ¢ a presenca de residuos de antibidticos no leite. Somente nesta etapa ¢
possivel controlar este risco por meio do teste rapido para deteccdo de residuos de
antimicrobianos no leite. Este teste deve ser realizado no momento da recep¢ao do leite e, o
resultado positivo ¢ indicativo da presenca de residuos, devendo o leite ser rejeitado. Ainda
nesta etapa, os riscos microbioldgicos presentes ocorrem devido a elevada temperatura do
leite que favorecem a multiplicacdo de bactérias potencialmente patogénicas ao consumidor
como, por exemplo, os Staphylococcus aureus e sua toxina que ndo ¢ eliminada no momento
da pasteurizacdo. Portanto, a acidez e a temperatura devem ser verificadas no momento da
recepcao do leite. A acidez e a temperatura ideal determinadas pela IN n° 76/2018 sdo 0,14 a
0,18 g acido lactico/100 mL de leite e 7°C ou menos, respectivamente. Nesta etapa, foi

identificado um PCC devido aos riscos quimicos, e foi enumerado PCC 1.

A etapa de filtracdo do leite, antes da pasteurizagdo, consiste na passagem do mesmo
por um filtro de linha com a finalidade de remover as impurezas maiores, evitando que estas
permanecam no leite. Nesta etapa, foi identificado um ponto de controle (PC) devido aos
riscos fisicos representados pela presenga de fragmentos s6lidos que podem estar presentes no
leite cru como pelos, carrapatos, pedras, vidros, metais, borracha, madeira, insetos e plasticos.
A manutengdo da qualidade deste filtro de linha ¢ de extrema importante para garantir a

retengdo destes fragmentos sélidos.

O armazenamento do leite também foi identificado como PCC pois durante o seu
periodo de armazenamento o leite tem que se manter no maximo 4° C sendo este seu limite, e

como agdo corretiva deve-se resfriar novamente, este PCC foi enumerado como 2.



51

A pasteurizagdo do leite ¢ considerada um PCC visto que riscos microbioldgicos
como a presenga de microrganismos patogé€nicos, formadores ou ndo de esporos sdo
eliminados nesta etapa. Porém, a pasteurizacdo nao ¢ capaz de eliminar muitos residuos de
contaminantes quimicos (antibioticos, agrotdxicos), toxinas ou enzimas microbianas, € 0s
esporos bacterianos. Como medidas de controle estdo o monitoramento dos equipamentos de
pasteurizagdo, assim como a execu¢ao da manutencao corretiva e preventiva. Periodicamente,
devem ser realizados e documentados testes com o objetivo de verificar se a valvula de fluxo
promove desvio do leite que eventualmente passe por aquecimento inferior ao requerido pela
pasteurizagdo (72° C/15 segundos). Nesta etapa, foi identificado um PCC devido aos riscos

microbioldgico, e foi enumerado como PCC 3.

A etapa de armazenamento de produto acabado também foi considerada como um
PCC 4, pois para que o produto mantenha suas caracteristicas deve ser armazenado na

temperatura limite de 8° C.

As demais etapas como: corte, aquecimento, mexedura, fermentacdo, filagem,
enformagem, salga, secagem, maturacdo e embalagem, expedi¢do foram considerados como
apenas pontos de controle biologicos, pois representa risco microbiologico devido a
possibilidade de recontaminagdo, € merecem atenc¢ao principalmente em relacao a higiene dos
colaboradores, equipamentos e utensilios. As outras etapas como a coagulacdo e
padronizagdo, ndo demonstraram risco de uma possivel ocorréncia de um ponto de controle

ou ponto critico de controle e foram identificadas como Nao se aplica (NA).

8, 9, 10. Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC, do Monitoramento e das agoes
corretivas para todos os PCCs.

Os quatros pontos criticos de controle identificados tém descritos um limite, um

monitoramento € uma agao corretiva a se fazer todas eles estdo descritos no Anexo 03.

11 e 12. Estabelecimento de procedimentos de verificacio e Estabelecimento de documentos
e manutengdo de registros.

Na etapa de Recepcdao sdo registrados e armazenado em planilhas as analises

realizadas na recepg¢ao do leite cru, seguindo o modelo abaixo (Figura 02).
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Figura 2. Planilha de analises de recepcao do leite cru

PAC 11 - PL 36 - 06/06
PROGRAMA DE AUTOCONTROLE

EMISSAOQ: JUNHO DE 2011
PL36: ANALISE DO LEITE CRU POR PRODUTOR INDIVIDUAL | REVISAO 08: JUNHO DE 2018
ROTA.: LOTE: DATA: ANALISTA:

CODIGO GOR DENS PRO EST ESD CRIO AL AC REDUTASE
PRODUTOR/| =3% 28 A 34 >29% >11.9 >8.5 530 A 555 | »78° |14° A 18°| INICIO FIM TOTAL

OUTROS

Na etapa de Estocagem do leite cru ¢ registrado de hora em hora as temperaturas de
armazenamento do leite cru nos silos (Figura 03), o leite deve ser mantido a uma temperatura

limite de 4°C de acordo com IN 76 € 77/2018.

Figura 3. Registro de temperatura nos silos

LI

::}L-——-:\‘.,¢ PROGRAMA DE AUTOCOMTROLE PLSS,/PAC 11

_'-—':‘:f‘":;ﬁ!; PL 58 - CONTROLE DE TEMPERATURA Ermiss&o: 10/18
DA MATERIA - PRIMA ESTOCADA, Rewvisdo: -
Data:

Hora silo 01 silo 02 silo 03 silo O silo 06 silo OF Responsavel
sl ale]
o100
02:00

Na etapa de pasteurizagdo sao realizadas as andlises de enzimas fosfatase e peroxidase

toda vez que o leite for pasteurizado também ¢ feito o registro (Figura 04).

Figura 4. Analises do leite pasteurizado

PAC15-PL 38 - 02/08

Emiszzio: Junho de 2011

PROGRAMA DE AUTOCONTROLE

PL 38 - ANALISES DO LEITE PASTEURIZADO USADO NA PRODUCAO| Revisio 08: Junho de 2018
Ano:
DATA HORA [QUEITOMATCH | GORDURA | ACIDEZ [FOSFATASE| PEROXIDASE RESPONSAVEL
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Na etapa de armazenamento de produtos semi-acabados e acabados também ¢
registrado duas ao dia as temperaturas das camaras de salga, maturagdo e estocagem. (Figura

05).

Figura 5. Registro de temperatura das camaras

PROGEAMA DE AUTOCONTROLE PAC 12 - PL 37 - 01/05

PL 37 - CONTROLE DE TEMPEREATURA DAS

Emizzdo: 06/2011

CAMARAS FRIAS
Més: Amno: Revisdo 08: 06/18
Cimara de Salga Cimara de Maturagio  |Chmara de Estocagem

Dia Responsavel

07:00 16:00 07:00 | 16:00 | Umidade | 07:00 16:00

[ ]

A partir dos dados foi elaborado de Relatério Mensal do APPC anexo 04 para
supervisionar se os parametros estdo sendo seguidos corretamente como analises fisico
quimica do leite, as temperaturas de recepcao do leite, as de estocagem do leite, as anélises do
leite pasteurizado, e as temperaturas das cdmaras.

Com o levantamento dos dados verificou-se que o leite estava chegando com
temperatura acima de 7° C, e foi instruido os funcionarios do laboratério a preencher as nao
conformidades, repassando o problema para o agente de campo.

Verificou-se que a temperatura de estocagem do leite nos silos acima de 4° C: instruir
os funcionarios da plataforma a preencher as ndo conformidades, resfriando o leite até que ele
atinja temperatura igual ou menor que 4°C sempre que necessario;

Com relacdo a temperatura da camara de estocagem a mesma estao ficando com média
acima de 5°C que a temperatura de armazenamento dos queijos, devido as portas das cdmaras
ficarem abertas frequéncia. Foi pedido ao setor de compras mais EPI’s para o transito correto
dos funcionarios dentro de areas frias e os mesmos foram instruidos para fechar as portas.

A temperatura adequada, tanto no armazenamento como na distribui¢do, ¢ um dos
fatores que podem contribuir para a garantia da manutencdo da qualidade e seguranca dos

alimentos (MONTEIRO, 2014).
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5. CONCLUSAO

O estudo realizado mostrou que diante das ndo conformidades encontradas, a industria
de laticinios em estudo apresenta as BPF e o PPHO totalmente implementados. O mesmo foi
classificado como pertencente ao grupo 1, segundo a RDC n° 275/2002 da ANVISA pelo seu

percentual de conformidades no programa de pré-requisitos.

Quanto a avaliagdo dos requisitos fisico-quimicos e microbioldgicos dos queijos
mugcarela produzidos pela indastria em estudo, mostrou que esta dentro do padrdo descritos

pelo Regulamento Técnico de Identidade e Qualidade para o queijo mugarela.

Foram identificados quatros pontos criticos de controle durante o processo de
fabricagdo do queijo mucarela e estes estdo nas etapas de recepcao de leite, armazenamento
do leite, pasteurizacdo, ¢ armazenamento do produto final. A identificacio dos PCC
bioldgicos, quimicos e fisicos presentes nas etapas de producdo do queijo mucarela seguida da
elaboracdo e implantacio do plano APPCC pode contribuir significativamente para a
elaboragdo de produtos lacteos com mais qualidade e seguros. Ao final da elaboracdo do
plano foram realizados treinamentos com os funcionarios a respeito da importancia da

implantagdo do programa e dos seus pré-requisitos.

Para que a empresa esteja em continuo melhoramento, ¢ necessario um maior
envolvimento e comprometimento tanto por parte dos manipuladores quanto por parte da alta
direcdo. A partir de avaliagdo foi sugerido 4 empresa em estudo melhorar a frequéncia de
analises microbiologicas elaborando um plano de amostragens para os produtos realizados e
acompanhamentos do mesmo. Em relagdo a demonstragdo de resultados sejam as melhorias
e/ou falhas em quadros ilustrativos para que os funciondrios se informem sobre a produgao.
Foi sugerido também com relagdo as documentacdo uma lista mestra para localizagdo mais
rapida dos mesmos. E continuar com os relatorios mensais do APPCC para supervisionar se o

plano esta sendo eficaz, realizando auditorias internas.
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Anexo 1: Modelo do check list

LISTA DE VERIFICACAD DRS BOAS PRATICAS DF FABRICACAD EM ESTABELECTMENTOS PRODUTORESINDUSTRIALIZADORES DE
ALIMERTOS

PAIMERD: JAND)
h - IDERTIFICACALD DA EMPRESA

1-AAZAD SOCIAL:

2-MOME BE FANTASIA

[3-ALVARALICERCA SANITARTA 4-TNSCRICAD ESTADLIAL | FURICIPAL

L TP PR bh=FANE TRAY

B-E - mail:

L-ENDERECD (Fus/dy, ) 10=Nu 11=Campl,:

12-BALRAD 13-MUNICTPIG: 14-LIF [15-CEP
16-RAMO DE ATIVIDADE 17-PRODUGCAD MEMNSAL:

18-HUMERD DE FUNCICRARICS 19-NUMERC DE TURNCS

H-CATEGDEIA DE PRODUTOS!

[Descnchn da Cabegoria:

[Descrican da Cateqoria

[asoncin da Categoria

[Diescrichn di Cabeqoria:

[DascnicAn da Catagoria

[21-RESPONSANVEL TECHICD: |22-FIIIF.I'-'|.I!I.I;J5.CI ACADEMICA:

2I-RESPONSEVEL LEGALPROPRIETARID DO ESTARELECTMENTD:

24-MOTIV0 D8 INSPECAD: [ ) SOLICITACAD DE LICENCA SANTTARIA ] COMUNICACAD DO INICIO DE FABRICACED DE
FPRODUTD DISPENSADC D8, DBRIGA TRRIEDADE DE REGISTRO () SOLICITACAD DE WEGIS TRO

1 PROGRAMAS ETEETF[-."__DE DE VIGILAMCTA SANTTARIA [ ) VERIFICACAD OU APURACAD DE DEMUNCIA [ ) INSPECAD
PHOGRAMADE | | BEINSPEAD

) RENOAVRCRD DE LICEMNCA SANTTARTA | ] RENOVACAD DE REGISTRO { ) OUTROS

o - AALTACAD BT T
1, EDIFICACAD E INSTALADOES
1.1 AREA EXTERNA

1.1.1 Ares axlerma livee de fooos de insslubindade, de abjelos em desusoe oo eslrankos ao ambianbes,
e vetores @ outros anmais no patio @ viinhang; de fooos de poeim; de aodmulo de oo nag

mediagies, de dgua estagnada, dentre aubras.

1.1.2 Vias de acssso interne com superfice dura ou pmamentada, adequada a0 bridnsbo sobre rodas,
jesscoamento adeguann & kmpas

1.2 ACESSO:

1,2.1 Direto, nfio comism & pukros usos | habitagio) | | |
1.3 AREA TNTERRG:

1.3.1 Area interna ivre de objetos em desuso ou estranhas ao ambiente., | | |
1.4 PISO):

141 Material que permite fad & apropriads higenicacso (liso, resistente, drenades com dedive,
rpermesieed @ outros),

1.4.2 Em adequadn estado de oonservacad (livie e defellos, rachaduras, rincs, buradds & outros).
1.4.3 Ststema de drenagem dimensionade adeqguadamente, sem acimuly de residueos. Cirenos, ralos)

Isifonades e grelhas oolocados em ooeis adequados de Torma 2 fadliler o esooamento & proteger]
jonilra & enlrada de Baralas, rosdores ele

1.5 TETLIS




Anexo 2: Arvore decisoria para identificacio do ponto critico de controle.
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1. BExastem medidas preventivas nesta etapa ou em etapas
subsequentes para o pengo identificado?

eliminara os perigos
identificados ou reduzira a
probabilidade de ocoméncia
em um nivel aceitavel?

PONTO

CRITICO DE
CONTROLE




Anexo 3: Plano APPCC para a produciao do queijo Mucarela.

APPCC

Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle

QUELIJO MUCARELA
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LOGO DO
LATICINIO

PLANO APPCC
FORMULARIO — IDENTIFICACAO DA
EMPRESA

Cod.: APPCC

Revisdo: 00

Péagina: 01 de 01

Razdo social:

Endereco:
E-mail:

CNPJ:

Inscri¢ao Estadual:

SIF:

Responsavel Técnico:

Categoria do estabelecimento: Féabrica de Laticinios

Horério de funcionamento da empresa: Diurno

Relacao dos produtos elaborados:

Queijo Mugarela

Destino da produgao: Brasil.

Tipo de consumidor: Publico em geral

Data: /

/ Aprovado por:
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LOGO DO
LATICINIO

PLANO APPCC
FORMULARIO — ORGANOGRAMA DA EMPRESA

Céd.: APPCC

Revisdo: 00

Pégina: 01 de 01

Gerente

Gerente

Industrial

Gerente
Cormecial

I Captacao | IPIataforma |

Data: /

Qualidade Produgao |

I Controle de |

Aprovado por:

dministrativo

l[atu ramentos
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LOGO DO ANO APPCC
LATICINIO | FORMULARIO — EQUIPE APPCC

Cod.: APPCC

Revisdo: 00

Péagina: 01 de 01

Nome Funcao

Cargo

Atribuicao

Coordenador do
programa APPCC

Assegurar os
treinamentos;
Implementar,
manter
e atualizar o
programa
APPCC.

Auxiliar do coordenador
do programa APPCC

Apoiar o
coordenador;
Substituto
eventual.

Monitor do processo de
produgdo

Monitorar os
PCCs;
Registrar os
PCCs.

Monitor da manutengao
de equipamentos

Realizar
manutencoes
preventivas.

Gestor da
documentacao

Elaborar as
atas das

reunioes;

Organizar os

documentos

do

programa
APPCC.

Data: / / Aprovado por:
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LOGO DO
LATICINIO

PLANO APPCC

FORMULARIO - FLUXOGRAMA,
DESCRICAO DO PROCESSO,
CARACTERISTICA E PC/PCC

Cod.: APPCC

Revisdo: 00

Pégina: 01 de 01

a) Fluxograma do Processo: QUEIJO MUCARELA

"IRecepg:ﬁo do leite
) cru refrigeradoo {

Y

IDescan‘egamento |

V.

I Filtracdo |

V.

I Resfriamento |

V.

I Estocagem |

Y

I Padronizacdo |

V.

I Pasteurizacéio |

V.

I Coagulacio |

Y

" ICmte..-"Aquecimentl

o/ Mexedura
7

I Fermentacio |

V.

I Filagem/Enformagem |

V.

I Resfriamento |

Y

I Salga/Secagem |

.

I Maturacéo |

V.

I Fracionamento/ |

Embalagem

Y

I Estocagem |

Y

I Expedicéo |
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a) Descricido do Processo

Recepcao do leite cru refrigerado: No momento que o leite chega em caminhdes de tanques
ao laticinio, sdo verificados pardmetros de qualidade como temperatura em cada boca do
compartimento, acidez, PH, alizarol, gordura, extrato seco total (EST), extrato seco
desengordurado (ESD), crioscopia, pesquisa de antibiotico, cloretos, sacarose, amido, alcool,
formol, redutase. Realizada as analises e ndo havendo nenhum resultado fora do padrdo o
caminhao ¢ liberado para o descarregamento.

Descarregamento: O leite ¢ descarregado na temperatura 7°C seguindo para o filtro de linha e
depois o tanque de estocagem e resfriado em resfriador de placas a 4°C. (Quando o produto
chega em temperaturas superiores ao estabelecido pelo MAPA, mas ainda assim, ele mantém
as suas caracteristicas de qualidade estabelecidas pelo PAC 11, ele ¢ descarregado
imediatamente ndo obedecendo a ordem de chegada para comprometer o minimo a sua
integridade).

Filtragao: Antes do leite ser resfriado e armazenado, o mesmo passa pela etapa da de filtragdo
por um filtro de linha cuja malha é de 100um.

Resfriamento: Apods a filtracdo, o leite ¢ entdo resfriado e mantido refrigerado a uma
temperatura maxima 4°C.

Estocagem: O leite ao sair do resfriador ¢ bombeado em sistema fechado para o silo onde ¢
estocado a uma temperatura de 4°C, em seguida ¢ direcionado para expedi¢cao ou producao.

Padronizacao: O leite sai dos silos estocagem ¢ bombeado para centrifuga e padronizado para
3,0 a 3,2 % de gordura.

Pasteurizacao/: Leite destinado a fabricacao de queijo mugarela ¢ pasteurizado temperatura de
no minimo 73° C e no maximo 76° C por 15 segundos. Para verificar se a pasteurizacdo foi
satisfatoria, € realizado a pesquisa de fosfatase (negativa) e peroxidase (positiva).

Coagulacao: Estando corretas as pesquisas de fosfatase e peroxidase, o leite ¢ bombeada para
queijomaitc onde serd adicionado sob constante agitacdo os seguintes insumos nesta ordem: o
fermento lacteo liofilizado, uma solucdo cloreto de calcio a 40% e quimosina ap6s completa
homogeneizagdo desliga o agitador, aguarda 30 a 40 minutos para formag¢ao da coalhada. Nesta
etapa a temperatura tem que estar entre 34°C a 36°C.

Corte/ Aquecimento/ Mexedura: Apds a coagulagao ¢ realizado o corte da coalhada com as
pas mecanicas; Apos o corte, a massa fica em repouso por 5 minutos. Em seguida ¢ realizado o
aquecimento indireto ate 38-39° C e a mexedura até o ponto observado de firmeza.

Fermentagdo: A massa ¢ drenada para o tanque dreno prensa, onde ¢ retirado todo o soro e
transferida para os carrinhos de acidificacdo coberta com soro, para atingir ponto de filagem
que dura em torno de 3 a 4 horas, até atingir o pH de 5,2-4,9 a massa e levada para o
monobloco.

Filagem/Enformagem: A massa ¢ filada no monobloco em seguida ¢ colocada manualmente
em formas plasticas durante 20 minutos, depois efetua a virada e o resfriamento.

Resfriamento: com agua gelada de no maximo 15° C para entdo ser lavada a salga.
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Salga/Secagem: O queijo ¢ transferido manualmente para uma salmoura 20% cuja temperatura
minimo de 10°C e maxima 12° C e pH 5, 20, por ate 15 horas, e a secagem deste queijo ¢
realizada nas prateleiras dessa camara durante 1 dia.

Fracionamento/ Embalagem: Apo6s maturado o queijo podera ser fracionado na fracionadeira
pneumatica em formato retangular ou embalado no formato em que se encontra, utilizado o
vacuo em embalagem termo encolhivel, contendo data de fabricagdo, data de validade e lote e
levado para camara de estoque.

Estocagem: A estocagem deste queijo ¢ realizada em camara fria cuja temperatura maxima ¢
de 5° C ate sua comercializagao.

Expedic¢ao: O queijo ¢ analisado e estando dentro dos parametros estabelecido ¢ carregada nos

caminhodes bau equipados de sistema de refrigeragdao cuja temperatura nao ¢ superior a 10°C,
acompanha os documentos fiscais, o boletim de andlise. As embalagens sdo identificadas por

data de fabricagdo, validade e lote.

b) Caracteristica importantes do produto final:
Parametros a seguir descritos segundo a Portaria n° 146 de 07 de margo de 1996:

Fisico — Quimica

Parametros Padrao
Umidade 48%
Gordura 26,66%
GES 51,26%
Microbiolédgica:
Parametros Aceitacao
Coliformes /g(30° C) Max. 5000 UFC/g
Coliformes /g(45°) Max. 1000 UFC/g
Estafilococos coa Max. 100 UFC/g
Salmonela sp/25 g Ausente
Listeria monocytogenes /25g Ausente
Sensoriais
Parametros Padréo
Branca amarelada, uniforme , segundo o contetido de
Cor . - ~
umidade , matéria gorda e grau de maturagdo
Odor Latico pouco perceptivel
Sabor sabor latico pouco desenvolvido e ligeiramente picante

Consisténcia semi suave, textura: fibrosa, elastica e

Textura
fechada, sem crostas.
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¢) Composicao do produto

Composicio do produto

Ingredientes: leite pasteurizado integral, fermento latico, cloreto de célcio, sal
cloreto de sddio, quimosina.

d) Identificacao dos Pontos de Controle e Pontos Criticos de Controle

A identificacdo dos Pontos de Controle e Pontos Criticos de Controle, baseados na

Portaria N°® 46, de 10 de Fevereiro de 1998 e no fluxograma do processo.



. Medi - e T - . . . <
etapa PC PCC Perigo edlqas Limite Critico Monitorizagao Acdo Corretiva Registro Verificagao
Preventivas
Assisténcia Acidez minima O que é? Reicitar Planilha de
técnica ao de 14°De Antibioticos, acidez e Qe recepgao de Supervisao;
(- o (antibidtico); IS
produtor; maxima 16° D; fraudes; matéria prima
?
_Como? Planilha
N Kits para antibioticos,
Manutencdo . . controle de Programa de
Temperatura < alizarol, acidez, teste de . ~
sob . o . calibragdo coleta de amostras
. 5 igual a 7°C ; fraudes, analisador e
refrigeragao; . . de para analises;
de leite ultrassonico cquipamentos
portatil e termometro. quip
Presenga de Planilha
antibioticos; Controle de Antibioticos: Quando? controle de Calibragdo dos
Recepeio do leite Leite acido; acidez; Auséncia Em cada recepgao . limpeza instrumentos;
pgac PC(B,F) | PCCI (Q) ac1o; p§ Aproveitar P
cru refrigerado Reconstituintes; .
; condicionalmen
Neutralizantes e Controle do
. te (temperatura
Conservantes. leite ordenhado :
e acidez).
de vaca com
mastite; Planilha
Quem?
Fornecedor . controle de
. Fraudes: Funcionario da . -
com qualidade O . higiene pessoal Auditoria
. Auséncia plataforma/Laboratorist . s
assegurada; a e uniformizagdo
Garantia do ’
teste de
antibidticos
utilizado
O que é?
iplicaca Conexodes(mangotes);
Multiplicagdo (mangotes) Refazer o
de micro- . Como? . .
. Limpeza e . s procedimento Planilha
organismo o Limpeza e sanitizagdo RSP
. sanitizagdo das ~ de higienizagao; controle de
PC deteriorantes, ~ das conexdes(CIP). . -
Descarregamento - conexdes Rever o limpeza Supervisdo
(B, Q. F) Sujidades e (mangote); Quando? rocedimento
Residuos de angote), Inicio e final de trabalho procedument
Treinamento. de higienizagdo,
produto de Quem? :
. S Treinamento.
limpeza. Funcionario da
plataforma.
O que ¢é?
Tela (filtro)
Como?
. Inspegdo visual
Limpeza e Quando? . Planilha
Presenga de sanitizagao Limpeza do
: = Cada turno controle de .
Filtragdo PC(F) fragmentos adequada dos > filtro; limpeza Supervisdo
solidos. filtros € F Q_uer'n: d Troca do filtro. P
tubulagdes. uncionario da
plataforma
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O que é? Aferi¢ao de
Temperatura. Instrumento.
Como?
= Instrumento de controle: .
- Manutengao o Resfriar .
Multiplicagdo . termometro em cada i Planilha
. preventiva do : . novamente ate
. PC de micro- . Temperatura saida do resfriador de controle de
Resfriamento . resfriador e L. o alcangar a .
(B) organismo . maxima de 4°C placas. limpeza -
. garantia dos temperatura de Supervisio;
deteriorante. Quando? o,
processos de . 4°C;
higienizagio A cada resfriamento
' Quem?
Funcionario da
plataforma
. Aferiga
O que é? erigao
calibragdo de
Temperatura
Instrumento.
Multiplicagdo Como?
de micro- Garantia da Instrumento de controle: . .
. - N Resfriar Planilha
organismo manutengdo de termometro em cada ,
. . novamente até Controle do
PC deteriorante. temperatura ¢ Temperatura silo .
Estocagem PCC2(B) . - o alcancar a Silo de
Q) Presenga de garantia dos maxima de 4°C Quando?

. . temperatura de Estocagem. . s
residuos de processos de Tres vezes ao dia 4°C Supervisio;
produtos de higienizagio. Quem? ’

limpeza. Funcionario da
plataforma
Padronizagao NA NA
- O que?
b.AAdo_g:a? do Tempo e temperatura,
1nomio tempo fostase, peroxidase.
A ¢ temperatura Programa de
Sobrevivéneia adequado; Como? coleta de amostras
de micro- 4 ’ Min. 72°/ 15 Gréfico de leitura do .
. . para anélises;
organismos S segundos e pasteurizador de tempo o
o Situagdo e , . Supervisao;
patogénicos e . Max. de e temperatura e Kits Lo
> funcionamento o Mapas do Auditoria;
- deteriorantes. 76°C/15 para fosfatase e . . -
Pasteurizagdo PC(Q) PCC3 (B) adequado da . - pasteurizador; Calibragdo de
Presenga de . segundos; peroxidase o . . .
- valvula de . inferior Ajustar Planilhas de instrumentos e
sujidades e . . Negativo para Quando? . .
. desvio de fluxo; ; testes. equipamentos;
residuos de fosfatase; Continuo (tempo e
o Controle dos
produto de ~ Positivo para temperatura) , fosfatase
. Manutengao, . . reagentes da
limpeza. . peroxidase. e peroxidase.
limpeza e fosfatase e
sanitizag¢do do eroxidase.
pasteuriqzador Quem? ’
’ Funcionario do setor de
pasteurizagdo.
Coagulagao NA NA
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O que?
Manipuladores e
utensilios
Li Como?
Contaminagao .1tr.npega Z Inspegdo visual e
Corte/ de el e andlise Planilhas d
Aquecimento/ PC(B) microrganismo utenstiios ¢ microbiologica(swab). anrhas de Supervisao.
Higiene testes.
Mexedura por
. pessoal. Quando?
manipuladores. .
Continuo
Quem?
Analista de qualidade.
O que?
Manipuladores e
Limpeza ¢ utensilios e tanques de
sanitizagdo dos acidificago.
o utensilios e Refazer
Contaminago tanque de . .
N L ~ procedimento Planilhas de . x
Fermentagdo PC(B) de acidificacao. S Supervisao.
. . .. Como? de higienizagio testes.
microrganismo. Higiene IR L
pessoal. Inspegdo visual. caso Necessario.
visual e analise
microbioldgica(swab).
Quando?
Em cada produgéo.
Quem?
Analista da qualidade.
O que?
Manipuladores,
monobloco e utensilios.
. Como?
L_n_npega € Inspecio visual e
L sanitizagdo dos analise Refazer
Filagem/ Contaminagao utensilios e : 160 procedimento Planilhas de
PC(B) de . microbiologica(swab). S Supervisao.
Enformagem . . maquinas. de higienizagdo testes
microrganismo. S L
Higiene Quando? €aso necessario.
pessoal. Continuo
Quem?

Analista de qualidade
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Higienizagdo e

sanitizagao O que?
adequada dos Temperatura, acidez,
tanques de pH e concentragdo da
salga e da salmoura.
camara; Ajustar
Higiene Como? concentragdo de
pessoal, Instrumento de controle: salmoura;
Preparagéo termometro, titulagdo Refazer
adequada da Temperftura de com solugao dornic, procedimento
L salmoura . 12 Cj pHmetrd e densimetro. de higienizagio
Contaminagao (temperatura e Acidez méx. de . Planilha d
. o €aso necessario. anilha de -
Salga/Secagem PC(B) por micro- concentracio); 35°C, Troca da controle Supervisdo.
organismos. pHentre 4,8 a Imoura '
Troca periodica 5,7 ¢20% de Quando? SZ . ’
da salmoura. NaCl.(21° Be). Diariamente. clonar
responsavel
Quem? pela
Analista do controle de | manutengdo do
Manutengéo qualidade. refrigerador.
dos
equipamentos
de refrigeracao.
O que?
Manipuladores, cdmara
de maturagdo e
prateleiras.
Limpeza e C?mo.?
c N sanitizagdo Inspegdo visual ¢ Refazer
ontaminagao adequada da Temperatura . .an:ah.se procedimento
Maturagio PC(B) por micro- camara e maxima de microbiolégica(swab). de higienizagdo Supervisdo
organismos o o g
. prateleiras; 14°C €aso necessario.
deteriorantes Higiene
g Quando?
pessoal. Continuo
Quem?
Analista de qualidade.
Limpeza e O que?
sanitizagao Manipuladores, Refazer
L adequada da maquinas e utensilios. -
Contaminagdo selovac. das C > procedimento
Embalagem PC(B) por micro- mesas ¢ d’a sala I omo: | de higienizagdo Supervisao
organismos de embalagem: nspegs;)]i\:;ua ¢ €aso necessario.
Higiene microbiologica(swab).

pessoal.
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Quando?
Continuo
Quem?
Analista de qualidade.
O que é?
Temperatura
Higienizagédo e Rege?.zer "
sanitiza¢do Como? progedimento
Multiplicagio adequada da Instrumento de controle: gjsgliizl:s?;?g
Estocagem pccis de micro- cémara e dos Temperatura termometro em cada Acionar ’ Supervisi
& (B) organismo estrados. maxima de 5°C. camara. responsavel UpCrvIsao.
deteriorantes. Manutengao P
. Quando? pela
preventiva do . N
resfriador Duas vezes ao dia. manutengdo do
’ refrigerador.
Quem?
Funcionario da
expedigdo.
O que é?
Multiplicagdo Limpeza e Veiculo em condigoes
de micro- sanitizagdo satisfatoria de higiene;
organismos interna dos Temperatura.
deteriorante; caminhdes;
Presenga
sujidades e Manutengao do Como? prlo{(fefgizrflre(r)lto
residuos de equipamento de Inspegdo Visual; ARSETREN .
.- PC quip ~ Temperatura pee . | de higienizagao; Planilha de .
Expedi¢ao produtos de refrigeracdo do . o Instrumento de controle: . . Supervisdo
(B,F,Q) . L maxima de 8°C. N Ajustar limpeza.
limpeza. caminhdo. termometro.
temperatura do
caminhao;
Quando?
Em cada carregamento.
Quem?
Funcionario de
expedicao.

Legenda: PC (Ponto de controle), PCC (Ponto Critico de Controle), B( Perigo Biologico), F (Perigo Fisico) e Q (Perigo Quimico) NA (Nio se aplica).

Data: /

/ Aprovado por:
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Anexo 04 — Relatorio Mensal do APPCC

Relatorio de

Verificacao Mensal do
APPCC



Recepcao do leite

As temperaturas de chegada de leite no laticinio no més de novembro:

Das 15 rotas existentes, 3 rotas (20%) apresentam-se com temperaturas médias dentro do
estabelecido pela Instrucdo Normativa 76 onde descreve que a temperatura maxima ¢ de 7°C.
As 3 rotas que merecem aten¢do estdo marcadas em vermelho, e apresentaram temperaturas
criticas maiores que 7°C: Rota Aguiar com 10,59°C, Rota Barroso com 10°C e a Rota

Porteirinha com 9,42°C.

Média mensal de temperatura dos produtores
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Em cima disso fizemos o rastreamento das rotas problematicas para tentarmos identificar se o
problema vem da fazenda. Abaixo segue os graficos com as médias de temperatura mensal dos

produtores das rotas de Aguiar, Barroso e Porteirinha respectivamente:
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Porteirinha
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Admitindo se que as temperaturas do leite deveriam variar at¢ 3°C e considerando as médias do
conjunto de produtores (ultima coluna de cada grafico) observamos que somente a rota de Aguiar
apresenta coeréncia com os valores das temperaturas médias do conjunto de leite dos produtores e com a
temperatura de chegada no laticinio. A média do conjunto de produtores de Aguiar foi de 6,08° C ¢
admitindo a variacdo de 3° C o leite chegaria ao laticinio com 9,08°C, valor esse que ndo apresenta tanta
variacdo ao analisarmos a média da rota que foi de 10,59°C (diferenga de 1,5°C que pode ter sido
acrescentada por algum outro fator com variagdo, como possiveis falhas no termdmetro ou na medicdo
da temperatura).

De acordo com as temperaturas da rota de Barroso o leite ainda chegaria ao laticinio a uma temperatura
maior que 7°C como ¢ possivel observar pela média do grafico (4,5° C temperatura média do conjunto
dos produtores + 3° C variagdo = 7,5° C temperatura que deveria chegar ao laticinio) porém, ndo com
uma variacdo tdo grande como a média da temperatura de chegada do leite até o laticinio que foi de
10°C, variagao de 5,5° C considerando a média da temperatura do conjunto de leite dos produtores que
foi de 4,5°C. As temperaturas médias nos tanques dos produtores se encontram acima de 4° C que ¢ a
temperatura maxima que o leite deve estar armazenado no tanque do produtor no ato da coleta e
conforme a legislag@o vigente especifica.

No caso da linha de Porteirinha, as temperaturas do produtor com a da chegada do leite ao laticinio
estdio dando uma discrepancia de valores de quase 6°C, uma discrepancia grande levando em
consideragdo a média de 3,7°C do conjunto de leite dos produtores.

Como medida corretiva deve se fazer uma investigagdo junto ao tanque dos produtores para ver se os
mesmos estdo com problema no resfriamento, como variagdes nos termdmetros para mais ou para
menos marcando temperaturas erroneas, se os carreteiros estdo fazendo o registro correto das
temperaturas no aplicativo, fazer um acompanhamento dessas rotas até sua chegada ao laticinio para
verificar as variagdes de temperatura durante o percurso ou outros possiveis problemas que podem vir a
aparecer durante a investigacdo da ndo conformidade. Além disso, instruir os laboratoristas a preencher
a PL 01 no verso da planilha de recep¢éo do leite sempre que algum caminhdo chegar com temperaturas
das bocas superior a 7° C e avisar no grupo 1024.



Média mensal das analises fisico-quimicas do leite das rotas
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Ao analisar a média das demais analise observamos que ndo obtivemos desvio do padrio estipulado pela legislacao.
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Temperatura dos silos

Ao analisar as médias de temperatura dos silos no més de novembro ¢é possivel observar que todas
apresentaram temperatura acima de 4° C como manda a Instrugdo Normativa 76/2018.

A forma de resolugé@o do problema ¢ o resfriamento correto do leite em sua recepgdo até que o mesmo
atinja temperatura igual ou menor que 4° C conforme manda a legislagdo. O mesmo deve ser feito
quando a temperatura do leite que esta estocado ultrapassar o limite maximo de 4° C, mantenho assim
sua qualidade.

Temperaturados Silos
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Temperatura das cimaras

A temperatura da cAmara de salga apresentou média mensal de 14,5° C, sendo seu set point é de 10° C
até 12°C, temperatura acima do padrdo. Isso porque a cimara estava ficando com as portas abertas
durante o tempo que os funcionarios estavam trabalhando dentro da mesma. A nio conformidade foi
solucionada instruindo os colaboradores para que mantenham as portas fechadas e utilizem roupa de
protecdo quando forem trabalhar dentro da cAmara.
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Temperatura Média Salga
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A temperatura da cdmara de maturagdo apresentou média mensal de 11,4° C, sendo seu set point de 12°
C até 14°C, temperatura abaixo do padrdo. Porém, a essa temperatura padrdo os queijos estdo
comecando a desenvolver caracteristicas indesejaveis. Como solugdo passamos a colocar os queijos na
camara de maturagdo somente para secarem durante 3 a 4 dias a uma temperatura mais baixa de 8°C,
com posterior embalagem e maturacao dentro da camara de estocagem de 20 dias para o Minas Padrdo e
10 dias para o Minas Meia Cura.

A temperatura da camara de estocagem apresentou média mensal de 6,7°C, sendo seu set point
de no maximo 5°C isso porque a camara estava ficando com as portas abertas durante o tempo
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que os funciondrios estavam trabalhando dentro da mesma. A ndo conformidade foi

solucionada instruindo os colaboradores para que mantenham as portas fechadas e utilizem
roupa de protecao quando forem trabalhar dentro da camara.

Temperatura Média de Estocagem

Temperatura °C

Proximas atividades

Para os proximos relatorios serdo inclusos dados envolvendo a pasteurizagdo do leite e do
creme da manteiga com acompanhamentos de analise microbiologicas.

Serao verificadas as temperaturas dos caminhdes transportadores de produto final.



