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RESUMO

A industria do milho gera vérios produtos, desde insumos para alimentacdo animal,
como também matéria-prima para producédo de alimentos e insumos para industria
farmacéutica. O milho é produto de multiplas funcionalidades, também sendo uma
matéria-prima de baixo custo, amplo cultivo e alta produtividade. As boas préticas de
fabricacdo na industria do milho tém como papel assegurar alimentos seguros a fim
de proteger o consumidor de potenciais riscos a saude.

O presente trabalho tem por objetivo demonstrar a implementacao das Boas Praticas
de Fabricacdo (BPF) e Procedimentos Operacionais Padroes (POPs) em uma
indastria transformadora de derivados de milho no territorio do Distrito Federal. Para
a implementacdo das BPF na empresa em questdo, inicialmente realizou-se um
diagnéstico aplicando o checklist da RDC n° 275 de 2002 da ANVISA. Apés a
realizacdo do mesmo os dados foram tratados obtendo o resultado da situagéo
sanitaria da empresa. A segunda etapa realizada foi a elaboracao do plano de acdo
para sanar as inconformidades. A terceira etapa realizada foi a descricdo das etapas
de processamento dos derivados do milho: fuba, flocdo, flocos, canjica, canjicdo e
gérmen de milho e elaboracéo dos fluxogramas, a fim de detalhar particularidades de
cada processo e conhecer as etapas de processamento 0S mesmos tiveram origem
da observacédo do cotidiano. A quarta etapa realizada foi a revisdo e atualizagdo do
manual de boas praticas e dos POPs e ITs e estruturacdo de documentacao
complementar. A quinta e Ultima etapa refere-se a implementacdo do manual e dos
POPs e ITs.

A industria em questdo teve um percentual de 42,05% de conformidades no checklist
se enquadrando no Grupo 3 e foi gerado um plano de acdo para inconformidades.
Quanto ao das etapas de processamento 0s pontos mais relevantes foram o processo
de degerminacéo, pois ele impacta na qualidade de todos os produtos. Também a
etapa de recepcdo, que € a etapa que define também todos o0s processos
consecutivos. A maioria dos POPs e ITs foram revisados bem como todo manual de
boas praticas, sendo que até o presente momento parte do manual foi implementado
e as outras documentacoes.

As implementacdes foram realizadas através dos treinamentos de funcionarios e

utilizacao dos registros de controle detalhados. Como resultado houveram melhorias



significativas na higiene do estabelecimento, no controle de pragas e na estrutura

fisica.

Palavras-chave: Derivados de Milho; Boas Praticas de Fabricacdo, Qualidade.



ABSTRACT

The corn industry generates several products, from inputs for animal feed, as well as
raw materials for food production and inputs for the pharmaceutical industry. Corn is a
product with multiple functionalities, also being a low-cost raw material, widespread
cultivation and high productivity. Good manufacturing practices in the corn industry
play a role in ensuring safe food in order to protect consumers from potential health

risks.

The present work aims to demonstrate the implementation of Good Manufacturing
Practices (GMP) and Standard Operating Procedures (SOPs) in a corn derivatives
processing industry in the territory of the Federal District. To implement GMP in the
company in question, a diagnosis was initially carried out using the ANVISA RDC No.
275 of 2002 checklist. After carrying out the same, the data was processed obtaining
the result of the company's health situation. The second stage carried out was the
preparation of the action plan to resolve the non-conformities. The third stage carried
out was the description of the processing stages of corn derivatives: cornmeal, flake,
flakes, hominy, canjicdo and corn germ and preparation of flowcharts, in order to detail
the particularities of each process and learn about the same processing steps.
originated from observation of everyday life. The fourth stage carried out was the
review and update of the best practices manual and the SOPs and ITs and structuring
of complementary documentation. The fifth and final stage refers to the implementation

of the manual and the SOPs and ITs.

The industry in question had a percentage of 42.05% of compliance in the checklist
falling into Group 3 and an action plan for non-conformities was generated. Regarding
the processing steps, the most relevant points were the degermination process, as it
impacts the quality of all products. Also the reception stage, which is the stage that
also defines all consecutive processes. Most of the SOPs and ITs were reviewed as
well as the entire best practice manual, and to date part of the manual has been

implemented and other documentation.

The implementations were carried out through employee training and the use of
detailed control records. As a result, there were significant improvements in the

establishment's hygiene, pest control and physical structure.



Keywords: Corn Derivatives; Good Manufacturing Practices, Quality
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1. INTRODUCAO

O milho e seus derivados tém um papel de grande importancia na
alimentacdo humana, pois o milho em gréaos, grande parte dele € direcionado
para alimentacdo de animais de granja e que posteriormente irdo se tornar
alimentos. Os derivados do milho sdo de matéria prima de grande produtividade
e custo baixo, isso faz com que seja um produto com maior alcance a populacao
carente e além de aumentar o seu consumo em momentos de crise (DUARTE
et al. 2021).

Os derivados do milho sdo matérias primas de outros produtos de grande
diversidade, tais quais como cervejas, snacks, amidos e 6leos entre outros, sdo
fontes energéticas e tem um bom teor de fibras. As farinhas de milho podem
ser uma alternativa para substituicdo do trigo para os portadores de doenca
celiaca, pois € um grdo naturalmente sem gluten. (SILVA, 2021). O mercado
de derivados do milho durante o ano tem uma crescente nos meses de junho e
julho, tradicionalmente o periodo da festa junina, onde h& grande consumo
deles e culmina com o fim do periodo de safra (PAES, 2011).

Na industrializacdo dos derivados de milho depara-se com os trés tipos
de perigos, que podem ser fisicos, como: pedacos de madeira, fragmentos de
ferro e areia. Os perigos quimicos podem ser os inseticidas de lavoura,
inseticidas curativos e as micotoxinas. Ja 0s perigos biolégicos sdao
aparecimento de fungos e insetos que € comum nesse tipo de inddstria, esses
perigos, sdo minimizados com as BPFs (MARINHO, 2021).

De acordo com Lorini, (2015) a maior incidéncia de pragas nos derivados
do milho sdo as pragas de armazenamento e sao divididos em besouros e
tracas. As mais recorrentes e que geram perdas de qualidade sao Cryptolestes
ferrugineus, Oryzaephilus surinamensis e Tribolium castaneum. Os besouros
Sitophilus Zeamays, que é uma praga primaria e tem muita afinidade com o
grao, ela consome o seu interior e realiza a postura dos ovos e eles se
desenvolvem dentro destes, acabam gerando uma perda significativa, pois
destroéi o grao causando assim uma grande perda de peso.

As boas praticas de fabricacdo (BPFs) é uma ferramenta de grande

importancia, que tem por objetivo evitar a contaminacdo dos alimentos, a partir
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da recepcéao de matéria-prima até o consumidor final, através de procedimentos
gue também s&do conhecidos como procedimentos operacionais padrdo e as
instrugdes de trabalho.

A importancia das boas praticas de fabricacdo para indlstria de
alimentos € a garantia da qualidade sanitaria e seguranca deles, pois ela
padroniza o processo evitando qualquer tipo de contaminacéo, fazendo com
gue os alimentos produzidos estejam inGcuos e seguros para consumo. Além
de que, as BPFs sao exigidas pela legislacdo brasileira (SILVA, 2021);
(SOUSA, M. C. RIBEIRO, L. F. 2021).

2. JUSTIFICATIVA DO TRABALHO

2.1 OBJETIVO GERAL

Implementar as boas praticas de fabricagdo em uma industria transformadora

do milho

2.2 OBJETIVO ESPECIFICO

2.2.1 Diagnéstico inicial da situacdo sanitaria da empresa,
2.2.2 Plano de acéo;

2.2.3 Revisédo documental do MBP anterior

2.2.4 Reviséo e elaboracédo dos POPs e ITs

2.2.5 Implementar o manual

3. DESENVOLVIMENTO

3.1 - CULTURA DO MILHO NO BRASIL

O milho & um dos principais graos da alimentacdo, sendo a base da

alimentacdo humana, ficando atras apenas do trigo e do arroz. E um alimento
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versatil, de amplo cultivo e de grande importancia para economia global. Sua
grande aplicacdo € na indastria de alimentacdo animal e geracdo de
combustiveis renovaveis (COELHO, 2021). Esse cereal é de origem americana
e ha registro de seu cultivo ha pelo menos 5000 anos (DUARTE et al. 2021).

Nesse viés, € o segundo grdo mais cultivado em terreno nacional,
passando a sua frente apenas a soja, a qual no ano de 2022 teve por volta de
43.407,8 mil/ha cultivados e o milho apenas 22.337,6 mil/lha (CONAB, 2022).

De acordo com a ABIMILHO (2019), o Brasil é o terceiro maior pais na
producdo de milho, nas safras 2021/2022 obtive 127 milhées de toneladas,
sendo somente 1,9 milhdes para consumo humano, a maior quantidade desse
total € direcionada a producdo a derivados de milho, que passaram por
moagem a seco.

A regido centro-oeste, por ter um enorme territorio, compde um
guantitativo de 50% de toda area cultivada de milho do Brasil e possui sua
produtividade de cerca de 55,3% da producao nacional (SILVA et al, 2021).
Segundo Wander e Cunha (2016) a Regido centro-oeste tem uma forte cultura
agropecuaria, podendo trazer valor ao produto, fazendo uso da
industrializacdo. O milho é o terceiro produto mais produzido na regido de
producédo vegetal ficando atras somente da soja, assim como no restante do
pais.

De acordo com dados do IBGE, Brasilia no ano de 2021 teve um
rendimento médio no cultivo de 5400 kg/ha, cerca de 32% a menos que no ano
anterior, que obteve um rendimento médio de 7943 kg/ha (IBGE, 2021). Esses
valores vém em decorréncia do estresse hidrico que a regido teve neste ano.

Segundo o boletim safra (CONAB, 2022), o Distrito Federal no ano de
2021/2022 teve um aumento de cerca de 31% de area plantada em relagcéo ao
ano anterior, porém houve uma reducdo na produtividade, em decorréncia de
fatores climaticos, assim como o restante do pais.

Esse grao possui duas safras, a safra de verédo e a safrinha, sendo a
primeira plantada no periodo chuvoso de agosto a outubro e a segunda safra,
também conhecido como plantio de sequeiro, no periodo de janeiro a margo,
apos a colheita da soja (FILHO, 2015). A principal fase do seu cultivo € o plantio,

pois determinara os seguintes 120 a 130 dias, e também deve ter um cuidado
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especial entre os espacamentos e as linhas e a densidade, visto que, definira
a qualidade do plantio (MANTOVANI, E. C. et al. 2015).

A escolha das sementes é uma etapa crucial para uma boa
produtividade, a cultivar é responsavel por volta de 50% do rendimento
produtivo. A variedade do milho é o conjunto de plantas que tem variedades e
caracteristicas genéticas em comum, e essas sementes podem ser
reaproveitadas por vérias geracdes sem a necessidade de fazer aquisi¢do de
novas sementes, isso torna o custo mais acessivel para o produtor com pouco
recurso e para agricultura familiar. Enquanto os hibridos sédo altamente
produtivos na primeira geracdo, na sua segunda geracao tem uma queda por
volta de 40% do seu rendimento final, tornando o seu cultivo mais caro,
necessitando de tecnologias mais sofisticadas (FILHO, 2015).

Dentre os tipos de cultivares de milho existe o tipo hibrido que vem do
cruzamento de linhagens puras ou de cruzamento entre eles préprios. Existem
trés tipos: os simples, os triplos e os duplos. Os simples s&o originados do
cruzamento de duas plantas de linhagem pura. Os triplos surgem a partir do
cruzamento de um hibrido simples com uma planta de linhagem pura. Os
duplos vém de dois hibridos simples. Uma vantagem no cultivo de hibridos é
uma maior variedade genética que traz diferentes caracteristicas possibilitando
um ganho de produtividade (BARROS, J. F. C; CALADO, J.G., 2014).

O grdo geneticamente modificado, também conhecidos por OGM
(Organismos Geneticamente Modificados) e transgénicos. Sao grdos que
obtiveram em seus genes eventos transgénicos inseridos, seja ela para
resisténcia de pragas de lavoura ou para resisténcia de herbicidas, no caso a
base de glifosato, os seus detentores sdo marcas de cultivo de sementes
multinacionais, esses grdos tém melhores performativas na lavoura, pois
diminuem os danos das pragas e do herbicida. Os genes inseridos no milho
vém da bactéria Bacillus thuringiensis chamada de eventos (Bt) ou de milho bt
(CRUZ et al. 2011); (MORAES, A. R. A. et al. 2015).

3.2 - AGROINDUSTRIA DO MILHO NO BRASIL
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O agronegadcio do ano de 2022 compde 24,8% do PIB nacional (CEPEA,
2022), isso mostra que a agropecuaria e a agroindustria sdo de extrema
importancia para economia brasileira. As culturas que carregam o agronegoécio
sdo o milho e a soja, pois além de serem transformadas em novos produtos,
elas carregam a industria de carnes, visto que, sdo insumos de sua cadeia
produtiva. Conforme o Ministério da Agricultura, Pecuéaria e Abastecimento
(2021), as agroindustrias séo locais onde séo transformados matéria prima
agricolas, seja de origem animal ou vegetal em produtos, através de varias
etapas de processamento realizadas de forma sistémica. As matérias primas
gue passam por processo em agroindustria tém por objetivo agregar valor ao
produto e prolongar sua durabilidade.

De acordo com Santos (2012), a agroindustria é o setor que mais
emprega pessoas, além de garantir alimentos para grande parte da populacéo
brasileira, isso se da por fortes politicas publicas de incentivos a producéo
agropecuéria.

A agroindustria pode ser dividida pelo grau de complexidade que a
matéria prima é transformada, além de que as mesmas podem ser de diversos
ramos, por exemplo: alimenticio, téxtil, farmacéutico e de méveis. Pois assim
como citados acima, a agroinddstria € a industria que modifica as matérias
primas agro. Naturalmente a que tem maior propor¢cdo € a industria de
alimentos (FAVRO; ALVES, 2020).

3.3 - MATERIA-PRIMA MILHO

O milho (Zea mays. L) € um cereal, que esta inserido no grupo das de
cariopses e vem da familia das gramineas, é de grande importancia para
economia mundial e compde uma extensa parte da alimentagcdo humana,
principalmente em paises em desenvolvimento.

O cereal é dividido em embrido, endosperma, hialina, testa e pericarpo.
A Figura 1 mostra essas camadas separadamente. O embrido é formado pelo
eixo embrionario e o escutelo, sendo o escutelo o responsavel por realizar a
secrecao de nutrientes, absorcao de enzimas e separacao do eixo embrionario

do endocarpo amilaceo. O eixo germinador é a parte responsavel por gerar
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outra planta. O endosperma é a porcéo do gréao, que € dividido em amilaceo e
aleurona, onde o amilaceo € formado basicamente por grandes células de
amido e outra parte € formada por uma camada de aleurona que é rica em
proteina e lipideos, esse endosperma é classificado em farinaceo ou vitreo,
sendo o farinaceo mais opaco e mole contendo pouca quantidade de proteina,
ja o vitreo é transltcido e mais duro por conta das redes de proteinas. A hialina
e a testa sdo células que interferem na umidade e nas trocas de gases do gréo
e é removida junto com o embrido no processamento das farinhas. O pericarpo
€ uma estrutura com diversas camadas, no grao seco essas estruturas se
tornam ocas e com o grao maduro elas se tornam rigidas e aderem ao grao,
desse modo parece uma pelicula e sdo translucidas (KOBLITZ, 2011).

O grao em média é composto por 72% a 80% de carboidratos, 8 a 10%
de proteinas, 4% de lipideos e 2% de fibras. Os carboidratos compdem por
volta de 70% do grdo, esses aparecem em forma de granulos de amido no
endosperma amilaceo, esse amido pode ser formado por amilose e
amilopectina. Existem variedades hibridas ou geneticamente modificadas que
podem ter maiores quantidades de amilopectinas ou amilases. (EMBRAPA,
2022).

O milho tem uma proteina chamada zeina, que ndo possui alto valor
biolégico, pois em sua formacado possui poucos aminoacidos chamado lisina e
triptofano, importante para nutricdo humana (CRUZ et al, 2011). As proteinas
mais presentes no milho séao as protelinas e glutelinas, por volta de 54% a 40%,
e em menores porcdes albuminas e globulinas, outros tipos de proteinas
presentes sdo enzimas e nesse tipo de grdo as mais preocupantes sado as
lipases, que degradam as gorduras dos gérmens gerando acidez e rancidez
lipolitica ou oxidativa, assim diminuindo sua qualidade, além de gerar perdas
futuras (KOBLITZ, 2011).

Os lipideos no grédo compdem cerca de 3 a 5% e estdao 80% deles
localizados no germe, o restante esta disperso no endosperma. No milho 90%
dos lipideos séo livres e o restante sdo 0s carotenoides que sdo responsaveis
por conferir cor ao grdo, também sdo compostos de acidos graxos insaturados
e acido linoleico. (REGITANO-D’ARCE, M. A. B.; VIEIRA, T. M. F. S. 2015)
(CRUZ et al, 2011). O milho é rico em vitaminas do complexo B e tocoferais.
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Figura 1- Fisiologia do grédo de milho.
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Fonte: Paes, 2006. 1 19

Ha varios tipos de gréos, que sao chamados de duro, dentado, semiduro
e semidentado. O tipo duro consiste em grdos com pouco endosperma
farindceo e tem uma porc¢éo dura e cristalina em desenvolvimento ao redor do
embrido. Sua textura dura vem da reorganizacdo das redes de proteinas e
amidos, ideais para industria de alimentos, em principal para as moageiras, pois
possuem vantagens na armazenagem e na degerminacgéo. Os gréos dentados
tém o formato similar a de um dente, por isso o0 nome, ele desenvolve o0 amido
nas laterais do grdo e forma um cone onde acomoda o embrido, essa por¢ao
de amido é farindceo sendo mais mole, preferencialmente utilizado para a
producdo de milho verde e silagem (alimentacdo animal). Também ha semiduro
e semidentado que tém caracteristicas intermediarias. O tipo semiduro € o mais
cultivado e em seguida o tipo duro no territorio brasileiro. (FILHO, 2015). A

Figura 2 mostra a diferenca de tipo duro e dentado.
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Figura 2- Tipos de milho.
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Fonte: Semente Biomatrix, 2020.

O regulamento técnico de padrdo de qualidade e identidade de
classificacdo do milho, IN 60 de 2011, estabelece padrdes minimos a serem
seguidos, que sao: caracteristica dos graos, cores, teor de umidade, presenca
de insetos vivos, teor de avariados (ardidos, fermentados, gessados,
chochos/imaturo e mofados) e teor de grdos carunchados/picados. Essas
caracteristicas classificam o milho em grupo, classe e tipo, além de estabelecer
padrées minimos de qualidade, visando grdos sdo bons para sua utilizagdo. O
grupo € definido pela fisiologia do grdo sendo duro, dentado, semiduro ou
semidentado. A classe € a caracteristica de cor do cereal, que pode ser
amarela, branca ou cores (qualquer cor que nao seja branca ou
amarelo/laranja), assim como mostra a Figura 3, para ser considerado classe
amarela, por exemplo, ele deve no seu total compor o quantitativo de 95% dos
graos, ser da cor amarela e tolerando 5%, caso tenha graos de cores diferentes
misturados, entretanto, ha a classe misturada que cabe aqueles graos, os quais
nao se enquadram nesse quantitativo. Os grdos amarelos/alaranjados
possuem em sua composi¢céo grande porc¢des de carotenoides, quanto maior o
guantitativo dessa substancia mais amarelado/alaranjado ele é. Para o tipo, sdo
observados o teor de avariados, que sao graos quebrados ou pedacos, ardidos,
mofados, imaturos, carunchados e matérias estranhas e impurezas. Matérias
estranhas sdo tudo que n&o sédo graos de milho, sendo pedagos da planta,

sabugo, pedras e outros graos. As impurezas sao particulas pequenas que
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passam pelas peneiras de classificacdo do grdo, podendo ser sujidades,
pedacos de gréos ou até mesmo outros graos. As avarias sao defeitos que os
gréos possam ter. Estas avarias sdo separadas e quantificadas através do
peso e tirado sua porcentagem e comparados com o da tabela que esta na
legislacdo, de acordo com o Quadro 1 e é classificado em tipo 1, 2, 3 e fora do
tipo. Para umidade ficou estabelecido que ndo deve passar de 14% de
umidade. Essa umidade esta intrinsecamente ligada ao seu armazenamento e

a conservacgao desse grao (MAPA, 2011).

Figura 3- Graos de milho branco e milho amarelo.

4 ’V’I:X,l ?lL :
Fonte: elaborada pelo autor, 2023.

Quadro 1-Limites maximos de tolerancia expressos em percentual (%) para amostra de
milho inteiro.

Classificagao Gréos Total Gréos Matéria [ Carunchados
avariados/ Quebrados | Estranha/
Ardidos Impurezas
Tipo 1 1,0 6,0 3,0 1,0 2,0
Tipo 2 2,0 10,0 4,0 1,5 3,0
Tipo 3 3,0 15,0 50 2,0 4,0
Fora de Tipo 5,0 20,0 | Maior que Maior que 8,0
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5,0 2,0

Fonte: adaptada MAPA, 2011.

3.4- DERIVADOS DO MILHO;

Os derivados de milho sdo uma ampla gama de produtos que vao da
producéo de farinhas a combustiveis. Os derivados do milho mais consumidos
por humanos sao os graos sejam eles inteiros, como € o caso do milho verde,
ou passados por alguns tipos de processamento para remocao de partes ou
farinhas vinda do processo de moagem.

De acordo com Strazzi (2015), ha duas formas de obtencao de derivados
de milho: uma por moagem por via seca e a outra por moagem via umida. Os
derivados por moagem por via seca passam por moinhos que realizam a
fragmentacdo através da pressdo sofrida pelo grdo com baixa umidade. O
primeiro passo do processamento € a remocdo do gérmen que ocorre atraves
do processo de degerminacédo, apos isso acontece a classificacao (diferenciar
por granulometria) que, segrega canjica de particulas menores de milho, a
canjica pode ser fragmentada em moinhos dando origem a grits e canjiquinhas,
fubds, utilizadas na industria de snacks, cervejeiras. Essas grits podem passar
laminadores gerando as farinhas flocadas pré-cozidas e também pode ser pré-
gelatinizada resultando em cereais matinais ou também extrusadas gerando a
farinha biju. A moagem por via Umida acontece através de maceragcdo dos
graos imersos em agua morna com solvente e depois € evaporado e passado
por moagem, e basicamente gerando o amido de milho, maltodextrinas,
xaropes, 0s seus produtos sdo utilizados ndo s6 para alimentagcdo, mas
também na industria farmacéutica de polimero e adesivos.

Em harmonia com padrao de identidade e qualidade da canijica, ela é o
grao de milho que foi extraido parcialmente ou totalmente do gérmen, através
do processo de degerminacdo, o seu teor de umidade ndo deve ultrapassar
13%. Pode ser classificada em grupo, subgrupo, classe e tipo. O grupo tem
relacdo ao tamanho do grdo e é classificado através da granulometria
(processo de separagao por peneiras com diferentes tamanhos de furos
circulares). Os grupos séo: canjicdo, canjica extra ou quatro, canjica especial

ou trés e canjica misturada, assim ilustrado pelo (quadro 2). Para ser
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denominada dentro dos trés primeiros grupos, 80% dos grédos devem ficar

retidos em suas devidas peneiras de acordo com o (quadro 2) abaixo (MAPA,

1989). A figura 4 mostra a diferenca visual do produto canjicéo e canijica.

Quadro 2- Limites minimo de retenc@o em peneira para canjica, expressos em

percentual (%)

Grupo

Retencdo em peneira

Peneira

Canjicéo

80% dos graos

Tyler 3,5 (5,66mm)

Canijica extra ou quatro

80% dos graos

Tyler 4 (4,76mm)

Canjica especial ou trés

80% dos graos

Tyler 5 (4 mm)

Canjica misturada

Fora da especificacdo acima

Fonte: adaptada MAPA, 1989.

Figura 4- Diferenca na granulometria, canjicdo e canjica.

Fonte: elaborada pelo autor, 2023.

O subgrupo esta relacionado, se o grdao ha ou nao pelicula (pericarpo)

apos o seu processo de degerminacao. Para ser considerada despeliculada,

deve conter 80% dos graos se enquadrando como despeliculado e o gréo deve

estar 50% despeliculado, para serem consideradas despeliculadas, caso nao

se enquadre nesta situacdo, a mesma sera considerada peliculada. A classe,

assim como no milho sem passar por processamento, é classificado através da

sua cor, podendo ser branco, amarelo ou misturado. Para ser considerado
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branco ou amarelo, eles devem compor um quantitativo de 95% dos graos seja
da mesma cor respectiva, caso ndo se encaixe nesse percentual devera ser
considerado da classe misturada. O tipo é classificado através do percentual
de avarias e comparado com a tabela que h& na legislacéo e séo divididos em
tipo 1, tipo 2, tipo 3 ou fora de tipo para aquele que ndo se enquadre nos
padrdes fixos no Quadro 3, nessa classificacdo devem ser redirecionados, nao

podendo ser comercializado como tal. (MAPA, 1989).

Quadro 3-Limites maximos de tolerancia para classificacdo de canjica expressos em
percentual (%)

Classificagao Matérias | Carunchados | Ardidos | Mofados Total
estranhas e avariados
impurezas
Tipo 1 0,5 2,0 0,5 1,0 5,0
Tipo 2 1,0 4,0 1,0 2,0 10,0
Tipo 3 15 6,0 1,5 3,0 15,0

Fonte: adaptada MAPA, 2011.

Os outros derivados do milho tém origem através da canjica, que passa
por posterior moagem e classificacdo granulométrica, a fim de gerar diversos
produtos, os quais sao as farinhas e fubas, estes possuem menor granulometria
gue a grits e a canjiquinha que séo fragmentos de maior tamanho (STRAZZI,
2015). A Figura 5, ilustra esses derivados de milho.

De consonancia com o padrédo de qualidade e identidade, a farinha de
milho é parte comestivel do mesmo, que passou por moagem/maceracao ou
por outro processo tecnolégico e sua umidade, ndo devendo passar do limite
de 15% (ANVISA, 2022). A farinha de milho flocada pré-cozida é a farinha que
passou por processo de laminagao posteriormente do processo de moagem, a
mesma se divide em duas nomenclaturas, os flocos de milho pré-cozidos e o
flocdo, a diferenca entre ambos é o tamanho da particula. O flocdo € uma
particula bem maior, bem achatada, enquanto os flocos sdo mais semelhantes
a uma farinha comum, mas tém pequenos flocos achatados.

Assim como os outros derivados a grits e o fuba tém origem da canjica
gue passa por processo de moagem, porém a sua Unica diferenca € o tamanho

dos granulos, os granulos da grits sdo maiores e do fuba sdo bem finos
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(MIKALOUSKI, et al. 2014). O fuba possui diferentes tipos, como o fuba italiano
e o fuba mimoso, além de que, tem o creme de milho que é a farinha mais fina
obtida por esse grédo (GERMANI, 2021).

Figura 5- Derivados de milho com granulometrias diferentes.

Fonte: elaborada pelo autor, 2023.

3.5- INCIDENCIA DE PRAGAS NA INDUSTRIA DE DERIVADOS DO MILHO

As pragas na industria de gréos e farinhas de origem vegetal sdo uma
realidade constante, porque as mesmas ja podem vir da lavoura ou ter uma
infestacdo em seu armazenamento inadequado. Quando falamos de qualidade
nestes alimentos devemos levar em consideracdo esses insetos, logo, eles
geram perdas de entorno 10% ao ano, de acordo com dados do MAPA, além
disso, h&a a perda de qualidade desse gréo, levando a rejeicdo desse produto
por conta da presenca deles (Santos, 2021).

De acordo com Milani (2021) e Lorini (2015), esses individuos séo
chamados de pragas de armazenamento e sao divididos em besouros e tracas.
Além disso, sao subdivididos em tipos como primarios e secundarios. As pragas
do tipo primario sao classificadas pelo seu habito alimentar e causam graves
danos aos graos, ja secundarias atacam somente grdos rompidos ou farinhas
exemplos desse tipo de pragas sao:. Cryptolestes ferrugineus, Oryzaephilus
surinamensis e Tribolium castaneum. As pragas predominantes no pos colheita

do milho é Sitophilus Zeamays, que € uma praga primaria e tem muita afinidade
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com o grdo, ela consome o seu interior e realiza a postura dos ovos dentro
deles se desenvolvem ali.

Para o controle de tais seres, devem ser aplicados um conjunto de
técnicas, que sado a combinacdo de praticas fisicas, quimicas e bioldgicas. A
fim de n&o soO utilizar o controle quimico, mas também para que ndo haja
resisténcia deles, ndo contamine o ecossistema e diminua os riscos a vida
humana ou de animais (Lorini, 2015).

Na indastria em questdo, foi encontrado em alta incidéncia as pragas
segundarias, principalmente devido ao grande quantitativo de farinhas e pos
dentro dela. As espécies encontradas foram os besouros do tipo Tribolium
castaneum Criptolestes ferrugineus, e as tracas dos tipos Sitotroga cerealella e
Ephestia kuerniehniella. Sao seres de alto potencial reprodutivo e no caso dos

besouros tem longa longevidade.

3.6- BOAS PRATICAS DE FABRICACAO NA INDUSTRIA DE ALIMENTOS

A qualidade é a capacidade do produto de atender as necessidades do
cliente e supera-la, como também, se manter competitivo no mercado. O
conceito de qualidade é algo relativo, pois 0 mesmo depende das expectativas
daquele que o consome. Para alimentos a qualidade esta intrinsecamente
ligada a sua seguranca, portanto um alimento com qualidade é seguro a quem
0 consome, ele deve ser sem contaminacdo de ordem fisica, quimica e
microbiolégicas, além de ter as suas caracteristicas nutricionais (MACHADO,
2012).

Em conformidade com a Portaria 326 de julho de 1997, boas préticas
sdo um conjunto de praticas que culmina com um alimento de qualidade e
seguro. Essa legislacdo é um regulamento técnico, que estabelece normas
para estabelecimento transformador de alimento para consumo humano, tal
gual possa realizar essas etapas de maneira segura, fazendo com que esse
tenha qualidade e seja adequado para o consumo. A mesma, prevé a
implementagcédo do documento manual de boas préticas de fabricagcéo, que deve
contemplar: a higienizacdo de equipamento, moveis e instalacées, potabilidade

da agua, manejo de residuos, higiene e saude dos manipuladores, controle
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integrado de pragas, recepcao de matéria prima, embalagens e ingredientes e
recolhimento de produto (RECALL) (Brasil,1997); (VIEIRA, 2019).

De acordo com Oliveira et al (2021) uma forma de garantir a qualidade
dos alimentos é a implementacdo das BPF na industria de alimento € a
utilizacdo dos Procedimentos Operacionais Padrdes, que sdo a descricao
detalhada de cada procedimento que deve ser realizado, € uma espécie de
passo a passo, que visa a padronizacao do produto e facilita o entendimento
do funcionario.

A RDC 275 de 2002, ela também visa as boas a préticas, mas ela insere
novos documentos, que sdo o0s Procedimentos Operacionais Padrdes
conhecidos como POP, assim como a outra legislagdo, ela também visa a
realizacdo para obtencdo alimentos in6cuos e de qualidade, s6 que esses
procedimentos sdo 0 passo a passo de como realizar cada procedimento
levantado pela Portaria 326. Ela também traz um checklist que deve ser
utilizado para verificagdo do estado higiénico sanitario na empresa onde esta
sendo analisada (ANVISA,2002).

Segundo Oliveira et al (2021) para implementacdo das BPF na industria
de alimentos, deve se fazer um diagnéstico do processo produtivo e das nao
conformidades, realizar um plano de acdo para resolucdo das nao
conformidades, realizar treinamento de boas praticas com os manipuladores,
elaboracdo do manual de boas praticas e criagdo dos procedimentos
operacionais padrdes e por fim, realizar auditorias internas a fim de observar a

evolucdo do estabelecimento.

4. METODOLOGIA

4.1 —LOCAL DE ESTUDO

Realizou-se estagio ndo obrigatério em uma industria transformadora de
derivados do milho do Distrito Federal. O nhome da empresa foi mantido em
sigilo a pedido dos gestores. O periodo de realizacdo do estudo foi de 10

meses.
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4.2 ETAPAS PARA REALIZACAO DO TRABALHO

Etapa 1: Foi aplicado o checklist da RDC 275/2002 (Figura 6 e Anexo
C) da ANVISA que visa realizar um diagnostico da situacéo higiénico-sanitaria
da industria, esse documento foi aplicado no inicio do estagio. O checklist
contempla as seguintes secfes: Edificacdes e instalagdes; Equipamentos,
moveis e utensilios; Manipuladores; Producao e transporte de alimentos e por
fim, Documentacdo, foram observados todos os critérios que a legislacéo
aborda e comparados com o cotidiano da industria e a sua situacdo atual, foram
marcados e contabilizados os numeros de itens julgados por cada secéo, o
namero de conformidade, de ndo conformidades e de itens que ndo se aplicam
a industria, com os dados foi gerado o Quadro 4 com as porcentagens de
conformidade, ndo conformidades e itens que nao se aplicam. A figura 6 mostra
a parte inicial do check-list, mas o check-list esta de forma integral no anexo C.

Etapa 2: Plano de acdo com as inconformidades.

Etapa 3: A terceira etapa realizada foi a descricdo das etapas de
processamento dos derivados do milho: fub4, flocéo, flocos, canjica, canjicao e
gérmen de milho a fim de detalhar particularidades de cada processo e
conhecer.

Etapa 4: A quarta etapa realizada foi a reviséo e atualizagdo dos POPS
e ITs (Instru¢Bes de Trabalho), revisdo da ultima versdo do manual da empresa
(2013). O modelo utilizado de POP esta disponivel no anexo A e o modelo de
IT esta no anexo B.

Etapa 5: A quinta e Ultima etapa refere-se a implementacdo do manual
e dos POPs (Procedimentos Operacionais Padrdes).

O check-list da RDC 275/2002 da ANVISA é uma ferramenta de
diagndstico higiénico-sanitario para a industria de alimentos, ao menos
contempla todos os requisitos basicos que uma industria de alimentos deve

cumprir e se encontra como anexo 2 da legislacao.
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Figura 6- Check-list RDC 275 de 2002 da ANVISA

LISTA DE VERIFICACAD DAS BOAS PRATICAS DE FABRICACAD EM  ESTABELECIMENTOS
PRODUTORES/ TNDUSTRIALIZADORES DE ALIMENTOS

MUMERD: JAND

A - IDENTIFICACAD Dt EMPRESA

i-RAZAD SOCTAL:

2-NOME DE FANTASIA:

3-ALVARAJLICENCA SAMITARIA:  4-INSCRICAD ESTADUAL f MUNICIFAL:
S-CNP J CPF: J6-FONE: 7-FAX:

8-E - mail:

9-EMDERECD (RuafAv.): 10-Ne: 11-Compl.:
12-BATRRO: 13-MUNICIPIO: 14-LIF: 15-CEP;
16-RAMO DE ATIVIDADE: 17-PRODUCAD MENSAL:

18-NWUMERD DE FUNCIONARIOS: |[19-NUMERO DE TURNOS:

20-CATEGORIA DE PRODUTOS:

Descrigao da Cabegoria:

Descrigao da Cabagoria:

Desicao da Categoria:

Descricao da Cabegoria:

Desicao da Categoria:
21-RESPONSAVEL TECNICO: IJ_z-FGRMAcﬁ.u ACADEMICA:

23-RESPONSAVEL LEGAL/PROPRIETARIO DO ESTABELECIMENTO:

24-MOTIVD DA INSPECAD: ( ) SOLICITACAD DE LICENCA SANITARIA ( ) COMUNICACAD DO INICIO DE
FABRICACAD DE PRODUTO DISPENSADO D OBRIGATORIEDADE DE REGISTRO | ) SOLICITACAD DE REGISTRO
[ ) PROGRAMAS ESPECIFICOS DE VIGILANCIA SANITARIA ( ) VERIFICACAD OU APURACAD DE DENUMCIA [ )
INSPECAD PROGRAMADA [ ) REINSPECAD

[ ) RENOVACAD DE LICENCA SANITARTA { ) REROVACAD DE REGISTRO { ) OUTROS

B - AVALIACAD 5IM M&O MAL*™)

1. EDIFICACAD E INSTALACOES
1.1 AREA EXTERNA:

1.1.1 Area externa livre de focos
de insalubridade, de objetos em

Aaciicn i ackranhne an amhionda

Fonte: ANVISA, 2002.

5- RESULTADOS E DISCUSSOES

5.1 ETAPA 1: APLICAGCAO CHECKLIST DA RDC 275/2002

Apés aplicado o check-list. Para conseguir identificar a situacdo higiénico
sanitaria da industria, realizou-se o somatorio das conformidades obtendo-se
percentual de 42,05% se enquadrando na situacao Grupo 3. Mostrando, assim,
uma grande necessidade de se adequar nos itens Equipamentos, méveis e
utensilios, manipuladores e documentagao, pois 0s mesmos nao atingiram nem

0 minimo de 50%.
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Quadro 4- Resultado do checklist da rdc 275/2022

TABELA CHECK-LIST DE BPF

ITENS % % NAO % NAO SE

JULGADOS CONFORMIDADE | CONFORMIDADE APLICA
Edificacdes e 50,63 36,71 12,66
instalacao
Equipamentos/mo 0 28,59% 71,41
veis/utensilios
Manipuladores 35,72 64,28 0
Produgéo e 51, 52 15,15 33,33
Transporte de
alimentos
Documentacao 47,05 52,95 0
Total 42,68 35,37 21,95

Fonte: elaborada pelo autor, 2023.
Com base nos dados do Quadro 4, foi desenvolvido o plano de acéo

(Quadra 5) com objetivo de facilitar a visualizacdo das nédo conformidades e

encontrar as possiveis solucdes a serem implementadas.

5.2 ETAPA 2: PLANO DE ACAO

Quadro 5-Plano de acdo com as ndo conformidades do checklist

N&o conformidade Acéo corretiva Periodo | Responsavel

1.EDIFICACAO E INSTALACOES

Area externa com Redirecionar os entulhos 45 dias a | Geréncia

objetos em desuso ou | que estdo do lado de fora da | 2 meses | Manipuladore

estranhos ao ambiente, | unidade processamento S
presencga animais no N&o permitir a entrada de

pétio e vizinhanga; e animais na area externa

focos de poeira Realizar higienizacao

periodica na area externa.

Area interna com Remover equipamentos, 45 dias a | Geréncia e
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objetos em desuso. bobinas, residuos, paletes 2 meses | gestor

que estdo em desuso e

redirecionar para seus

devidos lugares.
Piso com trincas e Realizar reparo no piso. 3 meses | Gerénciae
rachaduras a6 gestor

meses
Teto com presenca de | Realizar o reparo para 3 meses | Gerénciae
goteiras remover as goteiras. ab gestor
meses

Paredes com trincas, Pintar as paredes em cor 3 meses | Gerénciae
descansando e com cor | clara e com tinta de facil a6 gestor
escura limpeza meses
N&o h& angulos Ajudar a estrutura com 3 meses | Gerénciae
abaulados entre as cantos do piso a6 gestor
paredes e o piso e meses
entre as paredes e 0
teto.
Portas externas manual | Colocar um sistema de 3 meses | Gerénciae
e das instalacées fechamento, principalmente (a6 gestor
sanitarias e sem nas instalacfes sanitarias. meses
barreira contra vetores. | Colocar telas milimétricas

em portdes que nao ha fluxo

de pessoas.
N&o tela milimétricas Colocar telas milimétricas 3 meses | Gerénciae
em nenhuma saida em portdes que ndo ha fluxo |a 6 gestor

de pessoas. meses
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Presenca de torneiras | Instalar nas areas de 3 meses | Gerénciae
de acionamento processamento locais para | a6 gestor
manual nas instalagdes | higienizacdo das maos e meses
sanitarias. com sistema de

acionamento automatico e

também nas instalactes

sanitarias
Refeitorio proximo das | Retirar o refeitorio das 3 meses | Gerénciae
instalacdes sanitarias proximidades das a6 gestor

instalacdes sanitarias meses
N&o had um responséavel | Capacitar os manipuladores |1 semana | Responsavel
pela operagéo de para realizar higienizagao a 15 dias | pelo setor de
higienizagéo adequada das unidades de qualidade.
comprovadamente processamento Geréncia e
capacitado. Contratar assistentes de gestor

servigcos gerais para realizar

as higienizagdes nas

instalacdes sanitarias e nas

areas externas. Contratar

empresa especializada em

higienizag&o para realizar

uma limpeza detalhada, pelo

menos uma vez ao ano.
N&o existe frequéncia Estabelecer frequéncia das | 30 a 45 Responsavel
de higienizacéo das higienizacbes adequadas e | dias pelo setor de
instalacdes adequadas. | executaveis para todas gualidade e

instalactes lideres de

setor.

N&o ha registro da Criar planilhas de registro de | 30 a 45 Responsavel
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higienizacao. higienizacbes de cada dias pelo setor de
ambiente. gualidade e
lideres de
setor.
Utensilios desgastados, | Trocar os itens de limpeza 1 més a3 | Gerénciae
em pouca quantidade gue estdo gastos e meses gestor
disponibilizar em maiores
guantidades e em materiais
adequados.
Falta de higienizagao Treinar os funcionarios e 30 a45 Responsavel
adequada. orientar dias pelo setor de
gualidade e
lideres de
setor.
N&o héa responsavel Treinar funcionario interno 30a45 Responsavel
comprovadamente para realizar a operacao ou | dias pelo setor de
capacitado para a realizar procedimento com qualidade e
higienizacdo do empresa especializada gestao
reservatorio da agua.
Auséncia de frequéncia | Estabelecer cronograma 30a45 Responséavel
de higienizacéo do anual higienizacéo e registro | dias pelo setor de
reservatério de agua. qualidade e
gestao
N&o tem planilha de Criar registros de troca de 30a45 Responsavel
registro da troca filtros e estabelecer dias pelo setor de
periodica do elemento | parametros para troca. gualidade
filtrante.
N&o tem reagentes e Realizar aquisicéo e 30a45 Geréncia e
equipamentos guantificador de cloro em dias gestor

necessarios a analise

agua, de pH, turbidez,
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da potabilidade de
agua realizadas no

estabelecimento.

calorimetro.

N&o existe controle de | Aumentar a frequéncia de 30 a45 Responsavel
potabilidade realizado | andlise externa da dias pelo setor de
por técnico potabilidade da agua gualidade e
comprovadamente gestao
capacitado.
Acumulo de residuos Realizar a retirada do 7al5 Operadores e
da érea de residuo diariamente ou no dias auxiliares de
processamento. maximo de 3 dias. seus devidos
setores.

Leiaute inadequado ao | Realizar uma readequacdo |6 meses | Gerénciae
processo produtivo. em toda planta, separando |[a 1l ano gestor

por area limpa e area suja,

segregando o

armazenamento de matéria-

prima do armazenamento de

produto final, além de retirar

0 armazenamento de

embalagem da area de

empacotamento.
Nao h& separacao de Individualizar as areas, 6 meses | Geréncia e
armazenamento de armazenamento de alano gestor

matéria prima,

embalagens, produto

final e empacotamento.

embalagens,
armazenamento de
ingredientes,
armazenamento de produto
final e area somente de
producédo e area de

empacotamentos.




2. EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS

Equipamentos da linha | Aquisicdo de mais maquinas | 3 meses | Geréncia e
de produgéo empacotadoras, adequaros |a6 gestor
inadequado do silos pulméo para formato meses
desenho e numero cilindrico e de inox, compra
adequado. mais prateleiras para
armazenar embalagens,
retirar equipamento com
acabamento em madeira.
Design de alguns Adequar os silos pulméo 3 meses | Gerénciae
equipamentos de dificil | para formato cilindricoede |a®6 gestor
higienizacéo INOX meses
Equipamento de Trocar equipamento de ferro | 3 meses | Geréncia e
material oxidante. revestido de verniz paraago (a6 gestor
iNOX. meses
Equipamento gasto, Trocar todos os 3 meses | Gerénciae
com ferrugem equipamentos com sinalde |a6 gestor
ferrugem meses
N&o hé registros que Realizar em todos 30a45 Geréncia e
comprovem gue 0s equipamentos manutencdo | dias equipe de
equipamentos e preventiva, ndo s6 manutencao
magquinarios passam manutengao
por manutencao curativa/reparadora.
preventiva.
N&o existem registros Registra e realiza calibracao | 30 a 45 Geréncia e
de calibracéo de de balancas de bancadas e | dias gestor

equipamento ou

utensilios.

dos equipamentos do

laboratoério.

3. MANIPULADORES
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Uniforme de coloracdo | Trocar os uniformes por 45 dias e | Geréncia e
escura\que camufla a cores mais claras. 60 dias gestor
sujeira
Presenca de Orientar/treinar o funcionario | 30 a 45 Responsavel
colaboradores com sobre a higiene e dias pelo setor de
uniformes sujo e com conservacao do uniforme, gualidade e
danos, como rasgos e | utilizar checklist de lideres de
descosturado verificacdo de funcionério, setor.

no minimo semanalmente,

Caso o estado de uso do

uniforme esteja muito

danificado, o0 mesmo deve

ser orientado a aquisicao de

novo uniforme junto ao RH.
Existéncia de Orientar/treinar o funcionario | 30 a 45 Responsavel
manipuladores, com sobre o0 asseio pessoal e dias pelo setor de
adornos, esmaltes, utilizacao de adornos e ndo qualidade e
barbas e com ma utilizacédo de produto com lideres de
higiene pessoal e uso cheiro. setor.
de cosmético
perfumado
Manipuladores com Treinamento periddico sobre | 30 a 45 Responséavel
praticas anti-higiénicas, | praticas higiénicas, pelos dias pelo setor de
como: cogar o nariz, menos semestralmente. gualidade/ ou
espirrar, cuspir e comer consultor
nas unidades de convidado/es
processamento pecialista da

area.

N&o h& cronograma de | Treinamento periddico sobre | 30 a 45 Responsavel
capacitacdo adequado | préticas higiénicas, pelos dias pelo setor de

e continuo relacionado

menos semestralmente.

qualidade/ ou
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a higiene pessoal e a

Estabelecer cronograma

consultor

manipulacéo dos anual. convidado/es
alimentos. pecialista da
area.
N&o ha registros das Realizar registro para 30a45 Responséavel
capacitacoes. treinamento e palestras e dias pelo setor de
armazenar no setor de gualidade
qualidade e recurso
humanos
N&o tem supervisdo da | Criar e aplicar 7 diasa | Responsavel
higiene pessoal e semanalmente checklist de | 15 dias pelo setor de
manipulacéo dos verificacdo de estado de gualidade e
alimentos. higiénico e utilizagéo dos lideres de
EPIs para os manipuladores. setor.
N&o tem supervisor Capacitar lideres de setor 30a45 Responsavel
comprovadamente para realizar essa dias pelo setor de
capacitado. supervisao qualidade e
lideres de
setor.
4. PRODUCAO E TRANSPORTE DO ALIMENTO
N&o ha existéncia de Criar e implantar registro de | 30 a 45 Responséavel
planilhas de controle na | recepcao de produto de dias pelo setor de
recepcao (temperatura | acordo com as legislacdes gualidade e
e caracteristicas vigentes lideres de
sensoriais, condi¢cdes setor.
de transporte e outros)
Armazenamento junto | Separar 0 armazenamento 6 meses | Gestor
com empacotamento, o | do empacotamento, realizar |a 1 ano Equipe que
local tem acumulo de limpezas perioddicas no trabalha no
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7

po. setor. local.

N&o tem programa de Estabelecer um 30a45 Responsavel

amostragem para procedimento de dias pelo setor de

andlise laboratorial do | amostragem do produto qualidade e

produto final. final, visando tanto as lideres de
caracteristicas dos produtos, setor.
guanto de sua embalagem.

N&o existe um Estabelecer cronograma 30a45 Responsavel

cronograma de analise | anual de andlise laboratorial | dias pelo setor de

anual com datas e por laboratorio externo. qualidade.

analises bem definidas

para cada produto, de

acordo com sua

composicao, somente

ha alguns laudos

realizados de forma

aleatoria.

Falta de equipamento Fazer aquisicéo de 30a45 Gestor e

para analises equipamento para dias Responséavel

corrigueiras. Tais realizacdo de analises pelo setor de

como: pH, acidez, teor | cotidianas. gualidade.

de proteina e teor de

carboidrato.

5. DOCUMENTACAO

As operacdes Atualizar o manual e 30a45 Responsavel

realizadas no implantar e implementar. dias pelo setor de

estabelecimento nao
estavam em
consonancia com

Manual de Boas

gualidade e
todos
envolvidos em

cada
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Praticas de Fabricacao. processo.
Ha existéncia de todos | Atualizar todos os POPs, 30a45 Responsavel
0os POPs, porém estdo | adequa-los e implementa- dias pelo setor de
defasados além que los. qualidade e
nao estavam sendo todos

nem executados.

envolvidos em

cada

processo.

Fonte: elaborada pelo autor, 2023.

As nao conformidades foram apresentadas para a gestao da empresa,
em formato de reunides e solicitadas estratégias de adequacoes.

Na secdo 1, foi realizado reparo no piso, no teto, instalado telas
milimétricas em algumas partes da industria, foi instalada barreira fisica nos
equipamentos, telas ou vedacdes seja de acrilico ou aco inox.

A secéo 2, ndo houve cumprimento significativo das a¢des corretivas
neste item, apenas trocar alguns equipamentos danificados, estava
intensamente trazendo grandes danos ao produto, visto que seriam grandes
custos.

Na Secdo 3, foram realizados dois treinamentos de boas préticas e
criado checklist de verificagdo de cumprimento de boas praticas pelos
manipuladores pela propria autora.

Na secdo 4, foram criadas rotinas de andlises de produtos finais e
matérias primas. As analises envolvem na observacdo dos aspectos
organolépticos, analise de umidade e granulometria, verificacdo de auséncia
de insetos e objetos estranhos, além de observacdo das embalagens e
rotulagem. Além disso, foi estabelecido um controle de agua e os controles de
higienizacdes, foi solicitado aquisicdo de equipamentos de analises de
qualidade do produto e da agua da industria. Por fim, as separacdes fisicas das
areas produtivas nao foram realizadas.

Secdao 5, as documentac¢des foram iniciadas 0s processos de revisao e
implementagéo, assim sera discutido mais a frente.

Observou-se que um dos maiores problemas da industria é a falta de

infraestrutura em seu leiaute, pois deveria ser realizados grandes
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investimentos, visto que, a mesma nao tem grande interesse em investir nessa
planta industrial, porque tem por objetivo troca-la por outra futuramente.

As dificuldades de execucédo do plano de agéo foram o entendimento da
gestdo para os investimentos necessarios nas adequacoes das instalacdes e
equipamento, falta de um plano estratégico para a priorizacdo dos
investimentos, compreenséo limitada dos colaboradores sobre a higienizacao
periddica das instalacdes, asseio pessoal e a resisténcias e dificuldades de
adaptacdo a mudancas, como a implementacéo do preenchimento de planilhas,
falha na comunicacdo efetiva entre gestdo/setores, auséncia de canais
adequados de disseminacdo de informacdes e tirar duvidas, falta de
alinhamento entre a gestado e setores com 0s objetivos e expectativas para a

execucao.

5.3 ETAPA 3: DETALHAMENTO DOS FLUXOGRAMAS DE PROCESSAMENTO

Com o intuito de conhecer profundamente o processamento e as
particularidades dele foi gerado os fluxogramas de processamento de cada
derivados do milho, em raz&o que, os fluxogramas anteriores estdo defasados
e nao contemplavam mais a realidade atual assistida, os citados foram
realizados através da analise criteriosa dos antigos fluxogramas, da
observacéo dos processos produtivo realizado na atualidade e conversas com
os colaboradores.

O fluxograma 1 € geral do processamento que ocorre na industria, que
mostra cada etapa de processo € a saida de cada produto/subproduto em sua

devida etapa.



41

Fluxograma 1- Geral de processamento de derivados de milho

RECEPCAO DE
MATERIA-PRIMA

\

| PRE-LIMPEZA ]
v
| ARMAZENAGEM )
\
| PRE-LIMPEZA )
\
—{ DEGERMINACAO ]

\

( CLASSIFICACAO —
Canjica
Germen [ MOAGEM —

v
| LAMINAGAO ] Sanlicdo
Canjiquinha
\
—| ENVASE |Je——F
\
( ARMAZENAGEM ]
\
( DISTRIBUIGAO ]

Fonte: elaborada pelo autor, 2023.

7

A recepcdo do milho ndo é realizada pela empresa que realiza o
processamento, esse processo de recepcao da matéria prima, armazenagem
e pré-limpeza é executado por outra industria que esta inserida no processo
industrial. Como esta descrito no fluxograma 2, o milho que é processado vem
de cooperativas e produtores agricolas, sdo transportados em caminhdo
graneleiro ou basculante, devidamente posto a lona. Quando chega, esse
caminh&o é pesado e passa pelo processo de coleta de amostra, para que sua
recepcao seja efetuada. A coleta acontece através de calador pneumatico
(equipamento que entra na carga e succiona 0s graos através do ar) esse

equipamento pega o grao de varios lugares da carga para que se obtenha uma
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amostra homogénea e representativa da carga. Com a amostra devidamente
preparada ela é aferida a umidade, realizada a granulometria, verificado o teor
de impureza e matérias estranhas, além de, que devem verificar a presenca de
insetos vivos e o teor de avarias, esses teores sdo comparados com a da
legislacdo e com o padrao interno da industria, caso aprovado segue para etapa
de pré-limpeza, processo que retira a impureza e matérias estranhas que
passaram e seguem para o armazenamento em silos metélicos. O milho chega
para industria em questéo para ser processado em caminhdes cagambas e sao
descarregados em moegas da industria, a moega tem a capacidade de
aproximadamente de 3 caminhfes cacambas, totalizados por volta de 24000
kg. Também sédo realizadas andlises umidade, granulometria, presenca de

insetos vivos e teor de avaria.

Fluxograma 2- Recepc¢éo do Milho

[ COOPERATIVAS/PRODUTOR ]

l

( TRANSPORTE )

RELATORIO DE NAO _ l
CONFORMIDADE [ RECEPGAO MATERIA-PRIMA |

RELATORIO DE NAO
CONFORMIDADE

Aceita com Retricao

QUARElNTENA l l AMOSTRAGEM REPROVADA
AMOSTRAGE
provasA—" PRE-LIMPEZA ]

REPROVADA

A
( DESCARTE ) ( ARMAZENAMENTO ]

Fonte: elaborada pelo autor, 2023.

O processamento da canjica se inicia com milho que é pré-limpo em
mesa-densimétrica, que retira qualquer impureza ou graos danificados através
da densidade do gréo, em seguida ele é umidificado em um equipamento
chamado condicionador que adiciona agua no milho e fica retido por um
periodo, essa etapa do processamento € extremamente importante para que
seja realizada a etapa seguinte, que é a degerminacao, consiste em retirar a

pelicula e gérmen do milho, para ser obtido uma canjica limpa que atenda a
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expectativa do cliente. O processo acontece em um equipamento chamado de
canjiqueira ou degerminador, nesse equipamento, o milho Umido é
arremessado com ajuda de hélices através de uma tela, esse atrito faz com que
0 gérmen e a pelicula se desprendem do gréo e passem pela peneira, visto
gue, sdo menores particulas, a canjica segue para o empacotamento e 0
gérmen pode ser empacotado e vendido a granel. O fluxograma 3 descreve o

processamento das canjicas e do gérmen.

Fluxograma 3- Produto Canjicas e Gérmen

( PRE-LIMPEZA )

!

[ UMIDIFICACAO ]

DEGERMINAGAO
GERMEN/PELICULA CANJICAICANJICAO
[ SECAGEM ] [ CLASSIFICAGAO ]
A
[ ENVASE ]
l [ ARMAZENAMENTO ]
ARMAZENAMENTO ]

[ DISTRIBUIGAO ]

Fonte: elaborada pelo autor, 2023.

O fluxograma 4 demonstra o processo produtivo dos produtos flocos e
flocdo, este processamento tem toda a parte inicial do fluxograma 3, pois para
se obter o flocao\flocos deve ter uma canjica limpa, para que o produto saia 0
mais limpo e sem impureza. Em seguida, essa canjica obtida, passa pela etapa
de moagem em moinho cilindrico dentado, com banco de 4 cilindros em pares,
esses fazem com que essa canjica se fragmente que vire a grits. Ela deve nao
ser nem muito grossa e nem muito fina e resistentes para a proxima etapa de
processamento que € a laminagdo. A seguinte etapa, consiste em transformar
esses fragmentos em laminas através de laminadores, que sdo moinhos
cilindricos, mais seus rolos sé&o lisos, fazendo assim somente o achatamento
delas, os fragmentos maiores é o flocdo e os menores sao os flocos, eles sédo

separados por peneiras de diferentes granulometrias em mesa-densimétrica e
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cada um € direcionado para seu devido empacotamento. O flocdo é
empacotado ou saco de rafia ou em polietileno bi orientado e flocos em papel

Kraft branco.

Fluxograma 4- Produto Flocos e Flocao

[ ARMAZENAMENTO

[ sErARACAO/PENEIRAMENTO |

GRANULOMETRIA
IDEAL??

Sim

[ LAMINAGAG )|

Y
SEPARACAO/PENEIRAMENTO J

A 4

( ARMAZENAMENTO )|
v

( ENVASE )
v

( DISTRIBUICAO )

Fonte: elaborada pelo autor, 2023.

O creme de milho e fubd, assim como todos os outros produtos, também
tem origem da canjica e por forma de reaproveitamento pode ser retirado da
grits ou dos préprios flocos. Os mesmos passam por moinho martelo, que
tritura, e forma uma farinha muito fina, essa farinha passa por uma peneira
giratoria, dentro do equipamento, quanto menor a granulometria da peneira,
mais fino o produto. Em seguida € adicionado os micronutrientes, sao eles: ferro
e acido félico, pois por legislacbes esses produtos sdo obrigados a serem
aditivados. Apos essa adicdo sao direcionados ao envase e empacotado em
embalagem de polietileno nas gramaturas de 500g a 1000g. O fluxograma 5,

ilustra todas as etapas desse processo.
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Fluxograma 5- Produto Fuba e Creme

[ ARMAZENAMENTO ]

A4
[MOAGEM/PENEIRAM ENTOJ

\ 4
ADICAO DE Fe/Ac.Folico

Y

[ ARMAZENAMENTO J
\ 4

[ ENVASE )|
\ 4

| DISTRIBUICAO )

Fonte: elaborada pelo autor, 2023.

5.4 ETAPA 4: REVISAO DE MANUAL DE BOAS PRATICAS, POPSEITS

5.4.1 Revisdo de manual de boas praticas

O ultimo manual de boas praticas da empresa era datado de 2013,
fazendo assim a necessidade de atualizacdo do mesmo. Foi realizada a
primeira parte da revisdo do manual de boas praticas que ja existia dentro da
empresa, realizou-se um levantamento das licencas, tanto a sanitaria emitida
pela vigilancia sanitaria do distrito federal, quanto a ambiental emitida pelo
IBRAM, e também o alvara de funcionamento, a industria estava em dia com
todos. Logo em seguida foi conferido se a empresa tinha os dois documentos
relacionados a seguranca do trabalho, que € o Programa de Controle Médico
de Saude Ocupacional (PCMSO) e o Laudo Técnico das Condigbes do
Ambiente de Trabalho (LTCAT), eles estéo validos. Foi verificado o quantitativo
do pessoal, quais os produtos produzidos e suas quantidades, além de verificar
a sua capacidade média de producdo, os EPIs essenciais, a estrutura da

indUstria seja ela interna ou externa e equipamentos.
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Inicialmente foi realizada a atualizacdo dos dados de producédo da
empresa, alguns dados sdo descritos a seguir. A industria tem capacidade
média mensal de 1200 toneladas por més, os produtos produzidos sdo 0s
derivados do milho: canijicas, farinha de milho flocada (flocdo e flocos), grits,
fubd, creme de milho e gérmen. A mesma tem duas linhas de producéo para
realizar o processamento de todos esses produtos, uma delas somente faz o
processamento da canjica e a outra produz o restante dos outros produtos,
sendo que seus fluxogramas séo interligados. Conta com um quantitativo de
funcionarios de 70 pessoas, tornando-se assim uma industria de médio porte.
Ela produz para o consumidor final em pacotes pequenos de 5009 e produtos
para industria em sacos de 50 kg ou 40 kg, dependendo do produto para ser
empacotado. E uma indUstria inserida no meio rural e a mesma é abastecida
pela energia de companhia elétrica e solar, seu abastecimento de agua é
préprio através de poco artesiano, ao seu redor € pavimentado. Também foi
revisado as legislacdes citadas nele, para verificar se as mesmas ainda
estavam vigorando. Foram utilizados fluxogramas de processo de acordo com

0 que esta acima.

5.4.2- Reviséo e elaboracao dos POPs

O primeiro POP a ser revisado foi o de qualidade dos fornecedores de
matéria-prima; embalagens e ingredientes, revisou-se 0s conceitos basicos,
atribui-se responsabilidades a quem deve fazer determinadas etapas e
definidos os procedimentos de recepcdo e aquisicdo de matérias-primas,
embalagens e ingredientes, tais como qualidade deles, auséncia de defeitos e
selecdo dos fornecedores, que ja existia, estabelecimento de
analises\amostragem de acordo com as legislagfes vigentes.

O segundo POP, de higienizacdo das instalacbes, equipamentos e
utensilios, foi revisado e acrescentados conceitos novos, tais como o0 conceito
de limpeza a seco, que € uma realidade da indUstria, pois a mesma deve ser
evitado o uso de agua por causa do excesso de p6 gerado, para que ndo haja
uma posterior contaminagdo. Esse procedimento é realizado através de ar
comprimido, foi estabelecido maior frequéncia de higienizacdo e criado

registros de higienizacao por setor, tendo descrito toda a estrutura do local e
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equipamentos, periodicidade, responsavel pela execucéo e pela verificacao e
espaco de auditoria. Foi vista a necessidade de criacdo de DML (Depdsito de
Material de Limpeza), que ndo existe na industria, para armazenar 0s materiais
de limpeza e utensilio dessa operacdo. Ademais sugeriu-se a substituicdo de
utensilios que tem composicdo de madeira ou material impréprio como
vassoura com cabo de madeiras, além de solicitacfes e aquisicdes das FISPQ
de cada produto de limpeza utilizado e armazenamento das mesmas.
Solicitagéo de EPIs para o pessoal da limpeza, como bota e luva de borracha,
para evitar qualquer tipo de acidente, que possa ocorrer.

Terceiro POP a passar a reviséo, foi o de controle da qualidade da agua,
revisto a quantidade de reservatério de &gua e sua capacidade de
armazenamento, a periodicidade de higienizacado deles, aquisicdo de cloro
apenas para consumo humano e adequacdo de sua dose foram criados
controles de cloracdo dos reservatorios e de cloro livre na agua, registro de
higienizagdo dos reservatorios e de troca do filtrante. Estabeleceu-se maior
frequéncia de andlise laboratorial da potabilidade. Foi implantado o teste diario
para afericdo do cloro livre, para realizar um novo procedimento de adi¢cao do
desinfetante. Também se observou a necessidade da troca do dosador de cloro
para um dosador mais moderno.

Para o POP de saude e higiene dos colaboradores, foi revisado os
conceitos e atualizados, foi solicitado a troca dos sabonetes por sabonetes
antibacterianos, solicitados instalacfes de estacdes de limpezas para maos nas
areas de producéo para os manipuladores, a substituicdo dos bonés por toucas,
para todos os colaboradores, ndo somente para os colaboradores do sexo
feminino. Foi realizada a aquisicdo de FISPQ de produtos para higienizacao
das maos e armazenamento delas. Foram também solicitadas portas de
acionamento automatico pelo menos para as instalacdes sanitarias,
objetivando a diminui¢cado de contaminacao das maos. Criou-se registro de boas
préaticas de higiene dos manipuladores, e solicitou-se um local adequado para
0s manipuladores terem o seu horario de descanso, visando o conforto do
manipulador e sua higiene. Inclusive foi aumentado a frequéncia de treinamento
de boas praticas.

O POP de Controle de Pragas demandou uma revisdo mais detalhada e

de um segundo POP para complementa-lo. Neste documento foi conferido qual
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a empresa que estava realizando o procedimento de controle de pragas e se a
mesma, estava em regularidade sanitaria, foi solicitada todas as FISPQ dos
produtos utilizados por ela e quais procedimentos a mesma realiza, que € de
desratizacdo e desinsetizacdo. Foi adicionado um procedimento que €
realizado menor periodicidade, a termonebulizacdo e atomizacdo, que sao
operacOes de dedetizacdo principalmente para insetos alados, visto que o
empreendimento esta inserido no meio rural o risco de aparecimento desse tipo
de praga vindo da lavoura € de alta incidéncia, para mais o produto é
extremamente atrativo para eles. A atomizacdo e termonebulizacéo
basicamente é um procedimento diferencial de aplicar o inseticida, que é
espalhado em pequenas particulas e maior aderéncia no ambiente, atingindo
maior espago e com maior altura.
Mediante a grande incidéncia de insetos, buscando um meio de sanar
e controlar a infestacdo desses animais, foi vista a necessidade de criacdo de
POP complementar ao controle de praga, propondo-se somente o
procedimento de fumigacdo. A fumigacédo/expurgo € um meio curativo para
infestacdo, esse procedimento realiza a exterminacdo dos insetos, em qualquer
periodo do seu ciclo de vida. Como o produto em guestdo € extremamente
atrativo para eles € um método utilizado, corrigueiramente nesse tipo de
industria. Observando a metodologia sendo a aplicada de maneira incoerente,
foi desenvolvido o pop especifico, a priori, colocada a parte conceitual, em
seguida, utilizando a bula do préprio inseticida e artigos cientificos e
observando a pratica realizada, foi construido o procedimento e vistos 0s
métodos de seguranca como EPIs especificos para aplicacdo, EPCs, local,
além de como se trata de um inseticida extremamente toxico e houve
documentos complementares como instrucédo de trabalho para a aplicacéo e
desativacdo de seus residuos gerados, esse documentos também foram revisto
por um profissional que trabalha na industria fornecedora desse inseticida.
Os POPs de manutencao, Recall ndo houve grandes alteraces e foram

deixados para posterior atualizacao.

5.4.3- Reviséo e elaboracao das ITs
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Foi revisada apenas uma instrucdo de trabalho que contempla a
realidade da industria, que é a higienizacéo da caixa de agua. As instrucdes de
trabalho de amostragem de milho e armazenamento em silo, ndo foram
mantidas por conta de quem realiza esses trabalhos, mas por outra empresa.

Foram implantados a instrucdo de trabalho para preparo de calda de
inseticida liquido por funcionario interno, de aplicacdo de fosfina e IT de
desativacdo do residuo dela, tendo por objetivo auxiliar no controle de pragas,
do local e complementar no POP de controle de pragas.

5.5 IMPLEMENTAGAO DO MANUAL E DOS POPs

Para implementacdo das boas préaticas na industria de alimentos, ha
varios gargalos, tais como os investimentos, conscientizacdo da equipe de
trabalho e toda gestao, ter uma comunicacéao eficiente e clara, com minimo de
ruido possivel, além de comprometimento de todos e de estratégias
motivacionais para os colaboradores. Frente a isso o profissional de alimentos
e das areas correlatas, deve ter clara consciéncia que € uma tarefa ardua e
continua, que as mudancas irdo acontecer com o passar do tempo da
insisténcia com a cobranca e os procedimentos e comprometimentos.

Foi realizado um treinamento inicial de boas praticas de manipulacao,
com objetivo de trazer conhecimento aos manipuladores, sobre as préticas,
além de sanar algum questionamento sobre o assunto. Foram abordados os
tépicos, como saude e higiene dos manipuladores, seguranca do trabalho,
leiaute de processamento, sistema de pré-requisitos e sistema de gestédo da
gualidade.

Para o controle da potabilidade da agua, a principio foi realizada
somente um controle de cloragéo de quando era adicionado o desinfetante nas
caixas de aguas para realizar o controle microbiologico, visto a necessidade de
saber quantidade do cloro livre para verificar a sua acdo, também foi
implementado um teste qualitativo que era realizado diariamente, junto com um
controle, para assim, realizar podemos ter uma nova cloracéo. Realizou-se uma
analise laboratorial da agua para diagnosticar se havia algum tipo de

contaminagao também de origem fisica, quimica e microbioldgica. Foi solicitado
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a higienizacao das caixas de aguas, por empresa externa, visando menor risco
da equipe interna e melhor execucao do servico, além de que a mesma emite
certificado comprovando o servigo realizado que serve como registro.
Estabelecimento de maior frequéncia de higienizacdo das caixas de agua,
passando de anual para semestral. Também foi realizado um controle de troca
de filtros, dos bebedouros e do condicionador. Houve alguns problemas de
deteccdo de cloro na agua, pois 0 mesmo néo aparecia no dia que adicionava,
somente aparecia, com 24h depois da aplicacdo, por esse motivo, foi solicitado
a compra de equipamentos para anadlise de agua, como o quantificador de
cloro, pHmetro, calorimetro e turbidimetria, ademais para atender a Portaria
GM/MS n° 888 de 2021, que estabelece para o controle de qualidade da agua
para consumo humano.

Foi implementado as analises de recepcdo das matérias-primas e
producdo de laudo de qualidade delas, além de estabelecimento de critério
aprovacdo dessa, mediantes de analise preliminar, ndo apenas, foi
implementada uma rotina para recepcdo dessa, mas também o responsavel
pelo controle de qualidade, deve ser acionado, assim chega, e somente
liberado, quando supervisionado por ele.

Como controle de qualidade do produto, foi implementado a andlise de
umidade para todos os produtos, a fim de verificar, se esta dentro da umidade
esperada, foi também implementada a analise de granulometria e quando
necessario a andlise de quantificacdo de aflatoxinas através do método
enzimatico através de kit de analise, principalmente no produto gérmen, pois o
mesmo foi observado que é o primeiro a ser atingido, por esse tipo de
microrganismo e a sua proliferacdo € mais rapida, foi estabelecido, a anélise
de aflatoxina carga a carga e produzido laudo, para verificacdo da metodologia,
também foi mandado a cada trés meses para laboratorio externo.

Implementou-se um controle mensal de higienizacdo de cada unidade
de processamento, visando a higienizacao de todos equipamentos e ambiente,
além de registrar, diagnosticar possiveis falhas no procedimento. Também foi
estabelecido para a unidade que tem funcionamento continuo, uma parada

mensal, para realizar uma limpeza mais completa e detalhada.
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Estabeleceu um controle de boas praticas para os manipuladores, para
verificar se ele esta seguindo as orientacdes, passadas no treinamento e se
estao fazendo uso dos EPIs necessarios.

Como forma de implementar e alinhar o procedimento de fumigacao, que
ocorre na industria, observou-se a necessidade de realizar um treinamento
direcionado com profissional habilitado e certificar os manipuladores envolvidos
no procedimento. Bem como, foi implementado uma frequéncia semanal de
aplicacdo de inseticidas liquido por funcionario interno também
habilitado/certificado. Realizou-se um cronograma, para quando for realizada a
operacdo de expurgo, visando o seu periodo de acdo e intervalo entre as
aplicacoes. Foi avaliado e solicitado EPIs e EPCs adequados para realizar a
operacdao, além disso, foi organizada a devolucédo das embalagens vazias para
centros proéprios de recolhimentos e realizar o recolhimento e desativacdo do
residuo gerado e direciona-lo juntamente com as embalagens vazias, para hao
contaminar o meio ambiente e ndo causar um acidente.

Foram muitas adequacdes, mas ainda restaram algumas
inconformidades, para posteriores melhorias. A boa execucédo do programa de
boas praticas tem por objetivo cumprir as obrigacfes estabelecidas nas
legislacbes vigentes e é precursor de outros programas mais exigentes de
seguranca e qualidade dos alimentos. Exemplo é o sistema APPCC que exige

como pré-requisito.

6. CONCLUSAO

Diante ao plano de acado, algumas medidas foram tomadas para a
resolucao de ndo conformidades diagnosticadas, sendo que ainda ha desafios
para serem superados, como a falta de comprometimento com as agdes
corretivas e a resisténcia a mudancas. Outro grande obstaculo € a falta de
investimento por parte da empresa. E essencial que a gestfo esteja ciente e
realize as medidas necessarias para solucionar de forma eficiente todos os
itens ndo conformes.

Mediante as inconformidades estruturais, € essencial que a gestéo
pense em realizar as adequacgfes necessarias, a fim de evitar penalidades

futuras devidos fiscalizagcfes sanitarias.
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Por fim, apesar das melhorias conquistadas, ainda existem pendéncias
gue devem ser abordadas em futuras adequacdes. No geral, 0 progresso no
processo foi de grande relevancia, o que refor¢ca a importancia de continuar
buscando aprimoramentos, para futuras certificacdes e implementacdes a

outros programas de qualidade.
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ANEXO C - CHECKLIST DA RDC 275 DE 2002 DA ANVISA

LISTA DE VERIFICACAO DAS BOAS PRATICAS DE FABRICACAO EM
ESTABELECIMENTOS PRODUTORES/INDUSTRIALIZADORES DE
ALIMENTOS

NUMERO: /ANO

A - IDENTIFICACAO DA EMPRESA

1-RAZAO SOCIAL:

2-NOME DE FANTASIA:

3-ALVARA/LICENCA SANITARIA: 4-INSCRICAO
ESTADUAL /
MUNICIPAL:

5-CNPJ / CPF:; 6-FONE: 6-FONE:

8-E - mail;

9-ENDERECO (Rua/Av.): 10-Ne: 11-Compl.:

12-BAIRRO: 13- 14-UF: | 15-CEP:

MUNICIPIO:
16-RAMO DE ATIVIDADE: 17-PRODUCAO MENSAL:
18-NUMERO DE FUNCIONARIOS: 19-NUMERO DE TURNOS:

20-CATEGORIA DE PRODUTOS:

Descricao da Categoria:

Descricao da Categoria:

Descricao da Categoria:

Descricao da Categoria:

Descricao da Categoria:
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21-RESPONSAVEL TECNICO:

22-FORMACAO
ACADEMICA:

24-MOTIVO DA INSPEGAO: () SOLICITAGAO DE LICENGA SANITARIA ()
COMUNICACAO DO INICIO DE FABRICACAO DE PRODUTO DISPENSADO DA

OBRIGATORIEDADE DE REGISTRO () SOLICITACAO DE REGISTRO

() PROGRAMAS ESPECIFICOS DE VIGILANCIA SANITARIA () VERIFICACAO

OU APURACAO DE DENUNCIA () INSPECAO PROGRAMADA ()

REINSPECAO

() RENOVACAO DE LICENCA SANITARIA () RENOVACAO DE REGISTRO ()
OUTROS

B - AVALIACAO SIM NAO NA(¥)

1. EDIFICACAO E INSTALACOES

1.1 AREA EXTERNA:

1.1.1 Area externa livre de focos de
insalubridade, de objetos em desuso ou
estranhos ao ambiente, de vetores e outros
animais no pétio e vizinhanca; de focos de
poeira; de acumulo de lixo nas imediacdes,
de agua estagnada, dentre outros.

1.1.2 Vias de acesso interno com superficie
dura ou pavimentada, adequada ao transito
sobre rodas, escoamento adequado e
limpas

1.2 ACESSO:

1.2.1 Direto, ndo comum a outros usos
(habitacéo)

1.3 AREA INTERNA:

1.3.1 Area interna livre de objetos em
desuso ou estranhos ao ambiente.

1.4 PISO:

1.4.1 Material que permite facil e apropriada
higienizacéo (liso, resistente, drenados com
declive, impermeavel e outros)

1.4.2 Em adequado estado de conservacéao
(livre de defeitos, rachaduras, trincas,
buracos e outros).
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1.4.3 Sistema de drenagem dimensionado
adequadamente, sem acumulo de residuos.
Drenos, ralos sifonados e grelhas colocados
em locais adequados de forma a facilitar o
escoamento e proteger contra a entrada de
baratas, roedores etc.

B - AVALIACAO

SIM

NA(*)

1.5 TETOS:

1.5.1 Acabamento liso, em cor clara,
impermeavel, de facil limpeza e, quando for
0 caso, desinfeccao.

1.5.2 Em adequado estado de conservacéo
(livre de trincas, rachaduras, umidade, bolor,
descascamentos e outros).

1.6 PAREDES E DIVISORIAS:

1.6.1 Acabamento liso, impermeavel e de
facil higienizacéo até uma altura adequada
para todas as operacdes. De cor clara.

1.6.2 Em adequado estado de conservacéo
(livres de falhas, rachaduras, umidade,
descascamento e outros).

1.6.3 Existéncia de angulos abaulados entre
as paredes e 0 piso e entre as paredes e 0
teto.

1.7 PORTAS:

1.7.1 Com superficie lisa, de facil
higienizacdo, ajustadas aos batentes, sem
falhas de revestimento.

1.7.2 Portas externas com fechamento
automatico (mola, sistema eletrénico ou
outro) e com barreiras adequadas para
impedir entrada de vetores e outros animais
(telas milimétricas ou outro sistema).

1.7.3 Em adequado estado de conservacéo
(livres de falhas, rachaduras, umidade,
descascamento e outros)

1.8 JANELAS E OUTRAS ABERTURAS:
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1.8.1 Com superficie lisa, de facil
higienizagdo, ajustadas aos batentes, sem
falhas de revestimento.

1.8.2 Existéncia de protecdo contra insetos
e roedores (telas milimétricas ou outro
sistema).

1.8.3 Em adequado estado de conservacéo
(livres de falhas, rachaduras, umidade,
descascamento e outros).

1.9 ESCADAS, ELEVADORES DE SERVICO, MONTACARGAS E ESTRUTURAS

AUXILIARES

1.9.1 Construidos, localizados e utilizados
de forma a ndo serem fontes de
contaminagao.

1.9.2 De material apropriado, resistente, liso
e impermeével, em adequado estado de
conservacao.

1.10 INSTALAGOES SANITARIAS E
VESTIARIOS PARA OS
MANIPULADORES:

1.10.1 Quando localizados isolados da area
de producéo, acesso realizado por
passagens cobertas e calcadas.

1.10.2 Independentes para cada sexo
(conforme legislagéo especifica),
identificados e de uso exclusivo para
manipuladores de alimentos.

1.10.3 Instala¢cBes sanitarias com vasos
sanitarios; mictorios e lavatérios integros e
em proporcao adequada ao numero de
empregados (conforme legislacdo
especifica).

1.10.4 Instalagfes sanitarias servidas de
agua corrente, dotadas preferencialmente
de torneira com acionamento automatico e
conectadas a rede de esgoto ou fossa
séptica.

1.10.5 Auséncia de comunicacéo direta
(incluindo sistema de exaustdo) com a area
de trabalho e de refeigdes.




65

1.10.6 Portas com fechamento automatico
(mola, sistema eletrénico ou outro).

1.10.8 lluminacéao e ventilacdo adequadas.

1.10.9 Instala¢Bes sanitarias dotadas de
produtos destinados a higiene pessoal:
papel higiénico, sabonete liquido inodoro
anti-séptico ou sabonete liquido inodoro e
anti-séptico, toalhas de papel nao reciclado
para as maos ou outro sistema higiénico e
seguro para secagem.

1.10.10 Presenca de lixeiras com tampas e
com acionamento nao manual.

1.10.11 Coleta frequente do lixo.

1.10.12 Presenca de avisos com 0S
procedimentos para lavagem das maos.

1.10.13 Vestiarios com area compativel e
armarios individuais para todos os
manipuladores.

1.10.14 Duchas ou chuveiros em nimero
suficiente (conforme legislacéo especifica),
com agua fria ou com agua quente e fria.

1.10.15 Apresentam-se organizados e em
adequado estado de conservacao.

1.11 INSTALACOES SANITARIAS PARA VISITANTES E OUTROS: . . .

1.11.1 Instaladas totalmente independentes
da area de producdao e higienizados.

1.12 LAVATORIOS NA AREA DE PRODUCAO: . . .

1.12.1 Existéncia de lavatorios na area de
manipulagdo com agua corrente, dotados
preferencialmente de torneira com
acionamento automatico, em posicdes
adequadas em relagao ao fluxo de
producao e servico, e em numero suficiente
de modo a atender toda a area de producéo

1.12.2 Lavatdrios em condicdes de higiene,
dotados de sabonete liquido inodoro anti-
séptico ou sabonete liquido inodoro e anti-
séptico, toalhas de papel ndo reciclado ou
outro sistema higiénico e seguro de
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secagem e coletor de papel acionados sem
contato manual.

B - AVALIACAO

SIM

NA(*)

1.13 ILUMINACAO E INSTALACAO ELETRICA: . ..

1.13.1 Natural ou artificial adequada a
atividade desenvolvida, sem ofuscamento,
reflexos fortes, sombras e contrastes
eXCessivos.

1.13.2 Luminarias com protecdo adequada
contra quebras e em adequado estado de
conservacao.

1.13.3 Instalagdes elétricas embutidas ou
guando exteriores revestidos por tubulacdes
isolantes e presas a paredes e tetos.

1.14 VENTILACAO E CLIMATIZACAO:

1.14.1 Ventilacao e circulacdo de ar
capazes de garantir o conforto térmico e o
ambiente livre de fungos, gases, fumaca,
pés, particulas em suspensao e
condensacao de vapores sem causar danos
a producao.

1.14.2 Ventilacao artificial por meio de
equipamento(s) higienizado(s) e com
manutenc¢do adequada ao tipo de
equipamento.

1.14.3 Ambientes climatizados
artificialmente com filtros adequados.

1.14.4 Existéncia de registro periodico dos
procedimentos de limpeza e manutencao
dos componentes do sistema de
climatizacao (conforme legislagao
especifica) afixado em local visivel.

1.14.5 Sistema de exaustao e ou
insuflamento com troca de ar capaz de
prevenir contaminagoes.

1.14.6 Sistema de exaustdo e ou
insuflamento dotados de filtros adequados.
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1.14.7 Captacéao e direcdo da corrente de ar
ndo seguem a direcdo da area contaminada
para area limpa.

1.15 HIGIENIZACAO DAS INSTALACOES:

1.15.1 Existéncia de um responsavel pela
operacédo de higienizacao
comprovadamente capacitado.

1.15.2 Frequéncia de higienizacdo das
instalacOes adequada.

1.15.3 Existéncia de registro da
higienizacao.

1.15.4 Produtos de higienizacéo
regularizados pelo Ministério da Saude.

1.15.5 Disponibilidade dos produtos de
higienizacdo necessarios a realizacédo da
operacao.

1.15.6 A diluicdo dos produtos de
higienizacdo, tempo de contato e modo de
uso/aplicacdo obedecem as instrucdes
recomendadas pelo fabricante.

1.15.7 Produtos de higienizacéo
identificados e guardados em local
adequado.

1.15.8 Disponibilidade e adequacao dos
utensilios (escovas, esponjas etc.)
necessarios a realizacdo da operacdo. Em
bom estado de conservacéo.

1.15.9 Higienizacédo adequada.

1.16 CONTROLE INTEGRADO DE VETORES E PRAGAS UR

BANAS:

1.16.1 Auséncia de vetores e pragas
urbanas ou qualquer evidéncia de sua
presenca como fezes, ninhos e outros.

1.16.2 Adocao de medidas preventivas e
corretivas com o objetivo de impedir a
atracdo, o abrigo, o acesso e ou proliferacéo
de vetores e pragas urbanas.

1.16.3 Em caso de adocé&o de controle
quimico, existéncia de comprovante de
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execucao do servico expedido por empresa
especializada.

1.17 ABASTECIMENTO DE AGUA:

1.17.1 Sistema de abastecimento ligado a
rede publica.

1.17.2 Sistema de captacao propria,
protegido, revestido e distante de fonte de
contaminacao.

1.17.3 Reservatorio de agua acessivel com
instalagc&o hidraulica com volume, presséo e
temperatura adequados, dotado de tampas,
em satisfatéria condicdo de uso, livre de
vazamentos, infiltracdes e descascamentos.

1.17.4 Existéncia de responsavel
comprovadamente capacitado para a
higienizacdo do reservatorio da agua.

1.17.5 Apropriada frequéncia de
higienizacdo do reservatorio de agua.

1.17.6 Existéncia de registro da
higienizacdo do reservatorio de agua ou
comprovante de execucao de servico em
caso de terceirizagao.

1.17.7 Encanamento em estado satisfatério
e auséncia de infiltracdes e interconexodes,
evitando conexao cruzada entre agua
potavel e ndo potavel.

1.17.8 Existéncia de planilha de registro da
troca periodica do elemento filtrante.

1.17.9 Potabilidade da agua atestada por
meio de laudos laboratoriais, com adequada
periodicidade, assinados por técnico
responsavel pela analise ou expedidos por
empresa terceirizada.

1.17.10 Disponibilidade de reagentes e
eguipamentos necessarios a analise da
potabilidade de agua realizadas no
estabelecimento.

1.17.11 Controle de potabilidade realizado
por técnico comprovadamente capacitado.
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1.17.12 Gelo produzido com agua potavel,
fabricado, manipulado e estocado sob
condicBes sanitarias satisfatorias, quando
destinado a entrar em contato com alimento
ou superficie que entre em contato com
alimento.

1.17.13 Vapor gerado a partir de 4gua
potavel quando utilizado em contato com o
alimento ou superficie que entre em contato
com o alimento.

B - AVALIACAO

SIM

NA(*)

1.18 MANEJO DOS RESIDUOS.. . .

1.18.1 Recipientes para coleta de residuos
no interior do estabelecimento de facil
higienizacéo e transporte, devidamente
identificados e higienizados
constantemente; uso de sacos de lixo
apropriados. Quando necessario,
recipientes tampados com acionamento nao
manual.

1.18.2 Retirada frequente dos residuos da
area de processamento, evitando focos de
contaminacao.

1.18.3 Existéncia de area adequada para
estocagem dos residuos.

1.19 ESGOTAMENTO SANITARIO:

1.19.1 Fossas, esgoto conectado a rede
publica, caixas de gordura em adequado
estado de conservacgéao e funcionamento.

1.20 LEIAUTE:

1.20.1 Leiaute adequado ao processo
produtivo: nimero, capacidade e
distribuicdo das dependéncias de acordo
com o ramo de atividade, volume de
producao e expedicao.

1.20.2 Areas para recepcao e deposito de
matéria-prima, ingredientes e embalagens
distintas das areas de producéo,
armazenamento e expedi¢céo de produto
final.
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OBSERVACOES:

B - AVALIACAO

SIM

NA(*)

2. EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS . ..

2.1 EQUIPAMENTOS: . ..

2.1.1 Equipamentos da linha de producéo
com desenho e nimero adequado ao ramo

2.1.2 Dispostos de forma a permitir facil
acesso e higienizacao adequada.

2.1.3 Superficies em contato com alimentos
lisas, integras, impermeaveis, resistentes a
corroséo, de facil higienizacédo e de material
nao contaminante.

2.1.4 Em adequado estado de conservacgao
e funcionamento.

2.1.5 Equipamentos de conservagao dos
alimentos (refrigeradores, congeladores,
camaras frigorificas e outros), bem como os
destinados ao processamento térmico, com
medidor de temperatura localizado em local
apropriado e em adequado funcionamento

2.1.6 Existéncia de planilhas de registro da
temperatura, conservadas durante periodo
adequado.

2.1.7 Existéncia de registros que
comprovem que 0s equipamentos e
magquinarios passam por manutencao
preventiva.

2.1.8 Existéncia de registros que
comprovem a calibracdo dos instrumentos e
equipamentos de medi¢cdo ou comprovante
da execucao do servigo quando a calibragao
for realizada por empresas terceirizadas

2.2 MOVEIS: (mesas, bancadas, vitrines, estantes)

2.2.1 Em namero suficiente, de material
apropriado, resistentes, impermeaveis; em
adequado estado de conservacgdo, com
superficies integras.
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2.2.2 Com desenho que permita uma facil
higienizacéo (lisos, sem rugosidades e
frestas)

2.3 UTENSILIOS:

2.3.1 Material ndo contaminante, resistentes
a corroséo, de tamanho e forma que
permitam facil higienizacéo: em adequado
estado de conservagao e em numero
suficiente e apropriado ao tipo de operagao
utilizada.

2.3.2 Armazenados em local apropriado, de
forma organizada e protegidos contra a
contaminagao.

2.4 HIGIENIZACAO DOS EQUIPAMENTOS E MAQUINARIOS, E DOS MOVEIS E

UTENSILIOS:

2.4.1 Existéncia de um responsavel pela
operacédo de higienizacao
comprovadamente capacitado.

2.4.2 Frequéncia de higienizacdo adequada.

2.4.3 Existéncia de registro da higienizacao.

2.4.4 Produtos de higienizagao
regularizados pelo Ministério da Saude.

2.4.5 Disponibilidade dos produtos de
higienizacdo necessarios a realizacédo da
operacao.

2.4.6 Diluicao dos produtos de higienizacao,
tempo de contato e modo de uso/aplicacéo
obedecem as instru¢des recomendadas
pelo fabricante.

2.4.7 Produtos de higienizacao identificados
e guardados em local adequado.

2.4.8 Disponibilidade e adequacéo dos
utensilios necessarios a realizacao da
operacao. Em bom estado de conservacéo.

2.4.9 Adequada higienizacéo.

OBSERVACOES:
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B - AVALIACAO

SIM

NA()

3. MANIPULADORES . ..

3.1 VESTUARIO: . ..

3.1.1 Utilizac&o de uniforme de trabalho de
cor clara, adequado a atividade e exclusivo
para area de producao.

3.1.2 Limpos e em adequado estado de
conservacgao.

3.1.3 Asseio pessoal: boa apresentacao,
asseio corporal, maos limpas, unhas curtas,
sem esmalte, sem adornos (anéis,
pulseiras, brincos, etc.); manipuladores
barbeados, com os cabelos protegidos.

3.2 HABITOS HIGIENICOS:

3.2.1 Lavagem cuidadosa das maos antes
da manipulacéo de alimentos,
principalmente apds qualquer interrup¢ao e
depois do uso de sanitarios.

3.2.2 Manipuladores nao espirram sobre os
alimentos, ndo cospem, ndo tossem, nao
fumam, ndo manipulam dinheiro ou n&o
praticam outros atos que possam
contaminar o alimento.

3.2.3 Cartazes de orienta¢do aos
manipuladores sobre a correta lavagem das
maos e demais habitos de higiene, afixados
em locais apropriados.

3.3 ESTADO DE SAUDE:

3.3.1 Auséncia de afeccbes cutaneas,
feridas e supuracdes; auséncia de sintomas
e infeccOes respiratorias, gastrointestinais e
oculares.

3.4 PROGRAMA DE CONTROLE DE SAUDE:

3.4.1 Existéncia de supervisao periddica do
estado de saude dos manipuladores.

3.4.2 Existéncia de registro dos exames
realizados.




3.5 EQUIPAMENTO DE PROTECAO INDIVIDUAL:

3.5.1 Utilizac&do de Equipamento de
Protecao Individual

3.6 PROGRAMA DE CAPACITACAO DOS MANIPULADORES E SUPERVISAO:

3.6.1 Existéncia de programa de
capacitacdo adequado e continuo
relacionado a higiene pessoal e a
manipulacéo dos alimentos.

3.6.2 Existéncia de registros dessas
capacitacoes. .

3.6.3 Existéncia de supervisado da higiene
pessoal e manipulacao dos alimentos.

3.6.4 Existéncia de supervisor
comprovadamente capacitado

OBSERVACOES:

B - AVALIACAO SIM NAO NA(¥)

4. PRODUCAO E TRANSPORTE DO ALIMENTO

4.1 MATERIA-PRIMA, INGREDIENTES E EMBALAGENS: . . .

4.1.1 Operacbes de recepcdo da matéria-
prima, ingredientes e embalagens s&o
realizadas em local protegido e isolado da
area de processamento.

4.1.2 Matérias - primas, ingredientes e
embalagens inspecionados na recepgao.

4.1.3 Existéncia de planilhas de controle na
recepcao (temperatura e caracteristicas
sensoriais, condi¢cdes de transporte e
outros).

4.1.4 Matérias-primas e ingredientes
aguardando liberacéo e aqueles aprovados
estdo devidamente identificados.

4.1.5 Matérias-primas, ingredientes e
embalagens reprovados no controle
efetuado na recepcéo sao devolvidos
imediatamente ou identificados e
armazenados em local separado.
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4.1.6 Roétulos da matéria-prima e
ingredientes atendem a legislacéo.

4.1.7 Critérios estabelecidos para a sele¢éo
das matérias-primas sdo baseados na
seguranca do alimento.

4.1.8 Armazenamento em local adequado e
organizado; sobre estrados distantes do
piso, ou sobre paletes, bem conservados e
limpos, ou sobre outro sistema aprovado,
afastados das paredes e distantes do teto
de forma que permita apropriada
higienizacéo, iluminacéo e circulacéo de ar.

4.1.9 Uso das matérias-primas, ingredientes
e embalagens respeita a ordem de entrada
dos mesmos, sendo observado o prazo de
validade.

4.1.10 Acondicionamento adequado das
embalagens a serem utilizadas.

4.1.11 Rede de frio adequada ao volume e
aos diferentes tipos de matérias-primas e
ingredientes.

4.2 FLUXO DE PRODUCAO:

4.2.1 Locais para pré-preparo ("area suja")
isolados da area de preparo por barreira
fisica ou técnica.

4.2.2 Controle da circulacdo e acesso do
pessoal.

4.2.3 Conservacao adequada de materiais
destinados ao reprocessamento

4.2 .4 Ordenado, linear e sem cruzamento.

B - AVALIACAO

SIM

NAO

NA(*)

4.3 ROTULAGEM E ARMAZENAMENTO DO

PRODUTO-FINAL:

4.3.1 Dizeres de rotulagem com
identificagdo visivel e de acordo com a
legislacédo vigente.

4.3.2 Produto final acondicionado em
embalagens adequadas e integras.
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4.3.3 Alimentos armazenados separados
por tipo ou grupo, sobre estrados distantes
do piso, ou sobre paletes, bem conservados
e limpos ou sobre outro sistema aprovado,
afastados das paredes e distantes do teto
de forma a permitir apropriada higienizagéo,
iluminacéo e circulacao de ar.

4.3.4 Auséncia de material estranho,
estragado ou téxico.

4.3.5 Armazenamento em local limpo e
conservado.

4.3.6 Controle adequado e existéncia de
planilha de registro de temperatura, para
ambientes com controle térmico

4.3.7 Rede de frio adequada ao volume e
aos diferentes tipos de alimentos.

4.3.8 Produtos avariados, com prazo de
validade vencido, devolvidos ou recolhidos
do mercado devidamente identificados e
armazenados em local separado e de forma
organizada.

4.3.9 Produtos finais aguardando resultado
analitico ou em gquarentena e aqueles
aprovados devidamente identificados.

4.4 CONTROLE DE QUALIDADE DO PRODUTO FINAL:

4.4.1 Existéncia de controle de qualidade do
produto final.

4.4.2 Existéncia de programa de
amostragem para andlise laboratorial do
produto final.

4.4.3 Existéncia de laudo laboratorial
atestando o controle de qualidade do
produto final, assinado pelo técnico da
empresa responsavel pela analise ou
expedido por empresa terceirizada.

4.4.4 Existéncia de equipamentos e
materiais necessarios para analise do
produto final realizadas no estabelecimento.

4.5 TRANSPORTE DO PRODUTO FINAL:
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4.5.1 Produto transportado na temperatura
especificada no rétulo.

4.5.2 Veiculo limpo, com cobertura para
protecdo de carga. Auséncia de vetores e
pragas urbanas ou qualquer evidéncia de
sua presenca como fezes, ninhos e outros.

4.5.3 Transporte mantém a integridade do
produto.

4.5.4 Veiculo ndo transporta outras cargas

que comprometam a seguranca do produto.

4.5.5 Presenca de equipamento para
controle de temperatura quando se
transporta alimentos que necessitam de
condicdes especiais de conservacao.

OBSERVACOES. . .

B - AVALIACAO

SIM

NA(*)

5. DOCUMENTACAO

5.1 MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO:

5.1.1 Operacdes executadas no
estabelecimento estdo de acordo com o
Manual de Boas Préticas de Fabricacéo.

5.2 PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADRONIZADOS:

5.2.1 Higienizacgao das instalacoes,
equipamentos e utensilios:

5.2.1.1 Existéncia de POP estabelecido
para este item.

5.2.1.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.2 Controle de potabilidade da agua:

5.2.2.1 Existéncia de POP estabelecido
para controle de potabilidade da agua.

5.2.2.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.3 Higiene e saude dos manipuladores:

5.2.3.1 Existéncia de POP estabelecido
para este item.
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5.2.3.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.4 Manejo dos residuos:

5.2.4.1 Existéncia de POP estabelecido
para este item.

5.2.4.2 O POP descrito esta sendo
cumprido.

5.2.5 Manutencéo preventiva e calibracéo
de equipamentos

5.2.5.1 Existéncia de POP estabelecido
para este item.

5.2.5.2 O POP descrito esta sendo
cumprido.

5.2.6 Controle integrado de vetores e
pragas urbanas:

5.2.6.1 Existéncia de POP estabelecido
para este item.

5.2.6.2 O POP descrito esta sendo
cumprido.

5.2.7 Selecao das matérias-primas,
ingredientes e embalagens:

5.2.7.1 Existéncia de POP estabelecido
para este item.

5.2.7.2 O POP descrito esta sendo
cumprido.

5.2.8 Programa de recolhimento de
alimentos:

5.2.8.1 Existéncia de POP estabelecido
para este item.

5.2.8.2 O POP descrito esta sendo
cumprido.

OBSERVACOES

C - CONSIDERACOES FINAIS
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D - CLASSIFICACAO DO
ESTABELECIMENTO

Compete aos 6rgéos de vigilancia sanitéria estaduais e distrital, em articulacéo
com o 6rgao competente no ambito federal, a construcédo do panorama sanitario
dos estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos, mediante
sistematizacdo dos dados obtidos nesse item. O panorama sanitario sera utilizado
como critério para definicdo e priorizagdo das estratégias institucionais de
intervencao.

() GRUPO 1 - 76 A 100% de atendimento dos itens () GRUPO 2 - 51 A 75% de
atendimento dos itens () GRUPO 3 - 0 A 50% de atendimento dos itens

E - RESPONSAVEIS PELA INSPECAO

Nome e
assinatura do responsavel Matricula: Nome e assinatura do responsavel
Matricula:

F - RESPONSAVEL PELA EMPRESA

Nome e assinatura do responsavel

pelo estabelecimento

LOCAL: DATA: / /

(*) NA: N&o se aplica

Fonte: Adaptada ANVISA, 2002.
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