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1. Siglas e Abreviagdes

LTDA - Limitada
BPF —Boas Préticas de Fabricacdo

POP — Procedimento Operacional Padrao



2. Introducéo

O principal objetivo do estagio supervisionado € proporcionar ao estudante o
contato com a realidade na qual atuard. Esse € o momento em que permite ao estudante
a analise e critica do contexto real, em um espaco de unido entre conhecimento teorico e

pratica. Sendo por fim, uma parte fundamental na formacéo inicial de um profissional.

O presente relatério descreve as atividades do estagio realizado na empresa
Prolacteos Industria e Comércio LTDA, localizada em Contagem — MG. O estéagio foi
desenvolvido no periodo de 28 de outubro a 24 de dezembro, com 30 horas semanais,
totalizando 280 horas.

As atividades desenvolvidas no estigio envolveram o acompanhamento da
producdo de pré-misturas, como de achocolatados, bebidas lacteas em p6, misturas para
sorvete, realizadas na fabrica, verificacdo dos procedimentos operacionais padrao,
desenvolvimento de produtos, e elaboracdo do manual de boas préaticas de fabricagdo
para nova unidade da empresa. Os detalhes dessas atividades serdo abordados ao longo

deste relatorio.
3. A Empresa

A Prolacteos Industria e Comércio Ltda é uma empresa fundada por 5 irmé&os, em
27 de Junho de 1985, tendo suas atividade iniciadas em Fevereiro de 1989, com foco
especifico para atender o mercado institucional, como Prefeituras, tanto de Minas Gerais

quanto de outros estados Brasileiros.

A Prolacteos se empenhou no desenvolvimento de novos produtos, com a
elaboracdo de pré-misturas direcionadas para o atendimento a merenda escolar. Sendo
uma empresa de pré-misturas, a Prolacteos tem em seu portifolio, misturas para bebidas
lacteas, misturas para bolos, misturas para mingau e cural, achocolatado em po, gelatina

em po, farinha enriquecida, e leite em po.

A empresa esta localizada no Municipio de Contagem — MG, polo industrial do
estado, conta na producdo com misturadores modernos, além de um laboratorio de

desenvolvimento de produtos para formulacao de novas pré-misturas.

O processo de mistura € a operagdo unitaria mais importante na Prolacteos, uma
vez que efetua a combinacdo uniforme de varios componentes das formulacdes de seus
produtos. Os misturadores utilizados na Prolacteos sdo do tipo Ribbon Blender.



Conhecidos como misturadores de cintas. E formado por um canal horizontal com um eixo
central e um agitador de cintas helicoidais. Estas cintas helicoidais sdo montadas de tal
forma que as mesmas atuam em direcBes contraria sobre um Unico eixo, ou seja, uma
move lentamente o produto em uma direcdo e a outra move rapidamente o produto em
direcdo contraria. A mistura do produto é feita por "turbuléncia”, que é produzida pelas
cintas agitadoras que trabalham em sentido contrario uma da outra levando e trazendo o

produto, num movimento de vai e vem da mistura, como mostram a Figura 1le a Figura 2.

RIBBON BLENDER

o

\
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FIGURA 1. Movimentac&o do produto dentro da Ribbon Blender.

FIGURA 2. Formatos de misturadores Ribbon Blender.

Este tipo de misturador pode funcionar de forma continua isto €, o produto a ser
misturado € introduzido no misturador e efetua-se a sua mistura até que o mesmo seja
completamente homogeneizado. Estes misturadores de cintas séo eficazes para mistura
de produtos alimenticios em po (refrescos po, achocolatado, chocolate, gelatinas, etc.). A



capacidade do modelo utilizado na empresa € de 500 kg por batelada, sendo que existe 3
misturadores desse modelo, e de 250 kg por batelada, no qual ha 2 misturadores. Cada
batelada varia o tempo de mistura, entre 20 a 30 minutos, de acordo com o produto a ser

misturado.
4. Atividades Desenvolvidas

No periodo de realizacdo do estagio supervisionado as atividades foram realizadas
na éarea de controle de qualidade da produc&o e no desenvolvimento de produtos. A érea
de desenvolvimento de produtos foi acompanhada através do desenvolvido projeto para
elaboracdo de uma pré-mistura de emulsificantes e estabilizantes para producdo de
sorvete. Além disso, a area de desenvolvimento também é responsavel pela rotulagem

nutricional adequada dos produtos desenvolvidos.

Ja no setor da producdo, foram desenvolvidas atividades referentes ao controle de
qualidade da producdo, como inspecdo de pessoal, limpeza e higienizacdo de
equipamentos e caixa dagua. Além disso, foi necessaria a elaboracdo de um novo
manual de boas praticas de fabricagdo para a nova sede da empresa, que ira se situar na
regido central de Belo Horizonte-MG. O objetivo desse novo manual € atender a
legislacdo, uma vez que o manual anterior tem mais de 10 anos, e especifica-lo para a

realidade da nova empresa.

4.1.  Controle de Qualidade da Producéo

O controle de qualidade auxilia os setores da producado na prevencao de problemas
no processamento, e identificacdo de suas causas, de forma a assegurar a manutencao
das caracteristicas e padrdo da matéria-prima e o produto final. Como na industria de
mistura o processo €, relativamente, simples, a qualidade era direcionada na inspecédo de
pessoal, de limpeza e higienizacdo de equipamentos e caixa d'agua, controle de estoque,
e verificacdo de balancas. Logo minha funcdo, era verificar se os itens das planilhas de
controle estavam conformes, como por exemplo, se os funcionarios estavam limpos,

barbeados, e devidamente uniformizados.
4.1.1. Inspecgao de Pessoal

A inspecdo de pessoal era realizada a cada dois dias, e nela era verificada se os
colaboradores estavam conformes ou ndo conformes com o0s aspectos de higiene, tais
como auséncia de barba, uniforme limpo, unhas curtas e limpas, uso toucas, entre outros.

Caso, algum colaborador estivesse nao conforme, era ocorrida a adverténcia e



encaminhado para se adequar as normas do manual de boas préticas. Essa inspecao era
realizada por mim, e anotada nas planilhas de controle.

4.1.2. Limpeza e Higienizacao

A limpeza e higienizagdo do maquinario eram realizadas de acordo com a
frequéncia de uso para uma determinada linha de produtos. Os misturadores, dosadores
e empacotadores eram limpos ao final do dia, nos dias em que havia producédo. Caso
durante uma semana nao houvesse producéo, os misturadores eram higienizados uma
vez na semana. E a verificagdo era anotada em planilha, informando o dia da limpeza, a

maquina, e qual operador realizou o procedimento.

Ja com relacdo a caixa d'agua, a limpeza é realizada semestralmente, programada
para a semana que ocorre baixa producdo. Também, e anotado em planilha, a data da

realizacédo da limpeza e o operador que a limpou.
4.1.3. Controle de Estoque

O controle de estoque é a verificacdo de quantidade e validade, tanto da matéria-
prima como do produto final. E anotada em planilha a quantidade presente no estoque, a
descricdo do produto, e a validade do mesmo. Quando o produto chega a vencer a

validade ele é encaminhado para descarte. E quando h& uma quantidade baixa das

principais matérias-primas, € encaminhado o pedido para o setor de compras.
4.1.4. Verificacdo de Balancas

Um importante instrumento na industria de misturas é a balanca, pois a pesagem
errada pode reprovar um lote inteiro de produto. As verificacdes sdo importantes, porque
demonstram se o instrumento esta ou ndo em conformidade, ou seja, se cumprem com 0S

erros maximos permitidos.

Para a verificacdo, era realizada mensalmente, primeiramente zerava-se a balanca
e utilizava-se um peso padrédo de acordo com o utilizado para cada setor ,anotava-se em
uma planilha descrevendo o erro que foi visualizado no momento da pesagem. Caso o
peso estivesse fora do permitido, a balangca era encaminhada para empresa que fazia a

manutengdo, uma vez que era calibrada anualmente por uma empresa terceirizada.
4.2. Desenvolvimento de Novos Produtos
4.2.1. Pré-mistura Emulsificante e Estabilizantes

Segundo a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), resolugdo RDC n°

266 de 22 de setembro de 2005, os sorvetes sdo classificados como gelados comestiveis,



que séo os produtos congelados obtidos a partir de uma emulsdo de gorduras e proteinas,
ou de uma mistura de agua e acgUcares. Podem ser adicionados de outros ingredientes,

desde que nao descaracterizem o produto (BRASIL, 2005).

A fabricacdo do sorvete se da a partir de uma emulséo estabilizada e pasteurizada,
que através de um processo de congelamento sob agitacdo continua (batimento) e
incorporacdo de ar produz uma espécie de creme suave e agradavel ao paladar. Esta
emulsdo €& composta de produtos lacteos, agua, gordura, acuUcar, estabilizante,
emulsificante, corante e aromatizante.

O emulsificante tem a propriedade de produzir uma emulsédo entre dois ou mais
produtos que ndo se misturam naturalmente. Sua principal funcdo no sorvete é aumentar
a qualidade d batimento, faciltando a incorporacdo do ar (overrun), resultando em uma
massa de textura suave e macia. As vantagens do uso de emulsificante séo: perfeita
homogeneizacdo da massa, menor didmetro das bolhas de ar, menor tamanho dos

cristais de gelo.

A funcéo do estabilizante e inibir a formacao de cristais de gelo e dar resisténcia ao
derretimento do produto. A combinacdo de emulsificantes e estabilizantes para sorvetes

consiste, em misturas de um ou mais emulsificante, com um ou mais estabilizante.

O uso desses ingredientes integrados (blends) tem a vantagem de adicionar ao mix

somente um ingrediente, minimizando o risco de erros na dosagem.

Em relacdo ao desenvolvimento do produto, foi necessario levar em consideracao a
formulacdo de preparacdo do sorvete de nossos clientes, 0 processo, a legislacdo de
gelados comestiveis (RDC n° 266/2005) e de aditivos (RDC n° 45/2010) e o custo de
producdo. Nesse contexto, para elaboracédo do blend de emulsificante foram pesquisado
trabalhos cientificos e relatorios técnicos de revistas especializadas, como por exemplo, o

artigo de Bruce Tharps sobre diretrizes para formulacdo de um sorvete lacteo (2009)..

De acordo com os testes realizados, chegou-se a uma formulacdo que € composta
de maltodextrina, como agente de corpo; amido modificado para formacdo de géis,
aumentar a estabilidade e diminuicdo da retrogradacdo; ésteres de monoglicerideos de
acido lactico, ésteres de monoglicerideos de acido acetico, Mono e diglicerideos, para
funcdo de emulsificante e agentes aerantes; goma guar para funcao de estabilizante e
espessante;e carragena que devido sua interacdo com a caseina gera um efeito sinérgico
como geleificante e estabilizante Esses produtos foram testados com diferentes
proporcOes, até obter as caracteristicas de overrun (incorporacdo de ar na massa de



sorvete), textura e maciez desejados.
4.3. Manual de Boas Préticas de Fabricacao

Outra atividade desenvolvida no estagio foi a elaboragdo de um manual de boas
praticas de fabricacdo, para uma nova sede da empresa, que também terd uma nova
razdo social. Essa nova sede, estara focada na producdo de misturas para gelados

comestiveis para venda em varejo.

Para elaboracdo do manual, foram pesquisados os itens vistoriados no check-list
da ANVISA, a legislacdo, e outros manuais disponiveis na internet. Esse manual

elaborado por mim, encontra-se no Anexo 1.

5. Conclusao

O objetivo fundamental da realizacdo do estagio supervisionado é permitir um primeiro
contato entre a realidade de uma empresa e do mercado de trabalho. Através do mesmo
foi possivel vivenciar o dia a dia de uma industria de alimentos, com seus problemas

existentes e suas rapidas necessidades de solucdes.

As atividades desenvolvidas no periodo de estagio exigiam muita responsabilidade e
atencdo como também permitiam um grande aprendizado em relacdo ao procedimentos

operacionais padrao, rotulagem e desenvolvimento de produtos.

O estagio proporcionou um grande crescimento profissional e pessoal ja que além do
aprendizado técnico, também foi possivel por meio do convivio didrio com outros

profissionais, um maior amadurecimento e desenvolvimento.
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7. Anexos

7.1. Manual de Boas Préticas de Fabricacéo.
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1 - Identificagcdo Da Empresa

Razao social:
Nome Fantasia:
Alvaréd/licenca sanitéria:

Inscricdo estadual / municipal:

CNPJ / CPF:

Fone: Fax: (31)
E - mail:

Endereco:

Bairro: Munici pio:
UF: CEP:

Ramo De Atividade
Producao Mensal:
NUmero De Funcionérios:
Numero De Turnos:
Categoria De Produtos:
Responséavel Técnico:
Formagdo Académica:

Responsavel Legal/Proprietario Do Estabelecimento



2- Responsabilidade

A empresa ITA MIXX se mantém responsavel pelas atividades de manipulacdo e
fabricacdo de alimentos, o que inclui responsabilidades na implantagcdo e manutencdo do
programa de Boas Praticas executado pela empresa. Para exercer esta
responsabilidade, o profissional esta qualificado em seguranca dos alimentos de acordo
com 0s requisitos minimos exigidos, incluindo contaminantes alimentares, doencas

transmitidas por alimentos, manipulacdo higiénica dos alimentos e Boas Préticas.

A empresa mantém documento arquivado para comprovar O treinamento do
responséavel pelas atividades de manipulacéo de alimentos.

3- Qualificacao dos Colaboradores em Seguranca de Alimentos

Todos os colaboradores da empresa que possuem como atividades a manipula¢éo
de alimentos receberam no momento da admissdo e durante a rotina diaria das
atividades, instrucdes e treinamentos necessarios para o cumprimento de suas fungdes

de maneira segura e higiénica.

Os manipuladores de alimentos s&o qualificados tecnicamente nos requisitos
minimos de higiene pessoal, manipulacdo e fabricacdo higiénica dos alimentos, e

doengas transmitidas por alimentos.

Para faciltar o entendimento, sdo afixados cartazes em locais estratégicos nas
areas de producdo e armazenamento de alimentos com instrucdes fundamentais para a

pratica da seguranca dos alimentos.

Havera um cronograma, elaborado anualmente, de treinamentos que visa a
qualificacdo de todos os colaboradores nas normas de Seguranca dos Alimentos, a ser

executado periodicamente .

Em todos os casos, a empresa mantém as listas de presenca arquivadas para

comprovacgédo dos treinamentos.



4 - Controlede Sallde dos Colaboradores

A empresa ira elaborar e executar um programa de controle de saude dos
manipuladores, de acordo com determinacdo da legislacdo, e conforme descrito no
Procedimento Operacional Padrdo n° 04, descrito em anexo.

Os atestados de saude ocupacional (ASO's) de seus colaboradores seréo

mantidos devidamente organizados e arquivados.

Os manipuladores de alimentos séo instruidos a comunicar ao seu supervisor e ao
responsavel da empresa toda vez que manifestarem quaisquer problemas de saulde,

antes de comecar o trabalho para que sejam tomadas as providéncias cabiveis.

5 — Controle de Agua Utilizadana Empresa

5.1. Abastecimento de Agua
A empresa utiliza agua potavel na manipulagdo de alimentos e na limpeza e
higienizacdo de equipamentos e da empresa, sendo abastecida pela empresa de

abastecimento publico, a COPASA.

5.2. Reservatorio de Agua
A empresa possui reservatorio de agua, devidamente tampado e em bom estado

de conservacao, com capacidade que atende as suas necessidades.

A higienizacdo é realizada dentro da frequiéncia exigida (na instalagc&o, a cada seis
meses ou quando ocorrer algum acidente que possa contaminar a agua). Sendo que
todos processos de higienizacdo do reservatério deverdo ser registrados, conforme

modelo anexado a este manual.

6 - Controle Integrado de Pragas e Vetores

A empresa adota acdes continuas de organizacdo e higiene com o objetivo de
impedir a atragdo, 0 acesso, 0 abrigo e/ou proliferacdo de pragas e vetores urbanos em



suas instalacdes, mantendo a sua area livre de sujidades e residuos alimentares, além de

nao permitir a presenca de papel, papeldo ou
material em desuso dentro da empresa ou nos seus arredores.

As medidas de controle incluem a realizagcdo de um programa periédico de
desinsetizacdo e desratizacdo de maneira segura e eficaz, incluindo controle quimico
aplicado pela empresa XXXX. especializada e devidamente registrada nos Orgaos
competentes, seguindo cronograma de visitas pré-determinado. A contratada emite
certificado de garantia do servico, o qual é renovado periodicamente e mantido em local

de facil acesso.

Durante a aplicacdo dos produtos quimicos, sdo tomados os devidos cuidados para

evitar a contaminacdo de produtos, utensilios e equipamentos.

Antes de iniciar o turno no dia seguinte apds a aplicacdo, toda a area é
devidamente higienizada, conforme procedimento descrito no Procedimento Operacional
Padrdo n°l. Para monitoramento, a empresa adotard o registro de ocorréncia de pragas
através de formuléario especifico, seguindo modelo anexado a este manual (Registro de
Ocorréncia de Pragas).

7- Visitantes

Todas as pessoas que ndo fazem parte da equipe de colaboradores da empresa
sdo consideradas visitantes. A circulacdo de visitantes € restrita e controlada para evitar

contaminac@es dos produtos.

Quando por algum motivo um visitante entra nas areas de fabricacdo de produtos,
é convidado a utilizar contengdo para os cabelos e esta sujeito aos mesmos requisitos de

higiene e saude dos colaboradores.

8- Estrutura e Edificacdes

A empresa possui acesso direto e independente. As instalacfes e seus arredores
sao livres de focos de insalubridade, lixo, objetos em desuso, animais, insetos e roedores.
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8.1. Caracteristicas das EdificacOes

8.1.1 Vestiarios/ Instalacbes Sanitarias Masculinas

As instalacdes sanitarias (piso, paredes, teto, vasos sanitarios e pias) estdo em
bom estado de conservacdo e de higiene. As instalacbes ndo possuem comunicagcao

direta com a area de producdo, armazenamento e manipulacdo de matéria-prima.

E realizada manutencdo periddica das instalagbes sanitarias, contando com um

acompanhamento e controle do mesmo.

As instalacdes sdo devidamente abastecidas com papel higiénico, sabdo liquido
anti-séptico e papel toalha descartavel ndo reciclado. E as lixeiras possuem tampa com

um sistema de abertura por pedal, onde ndo se utilizam as maos.

8.1.2. Vestiarios/ Instalacbes Sanitarias Femininas
As instalacdes sanitarias (piso, paredes, teto, vasos sanitarios e pias) estdo em
bom estado de conservacdo e de higiene. As instalacbes ndo possuem comunicagao

direta com a area de producéo, armazenamento e manipulacdo de matéria-prima.

E realizada manutencdo periddica das instalagbes sanitarias, contando com um

acompanhamento e controle do mesmo.

As instalacdes sdo devidamente abastecidas com papel higiénico, sab&o liquido
anti-séptico e papel toalha descartavel nao reciclado. E as lixeiras possuem tampa com

um sistema de abertura por pedal, onde ndo se utilizam as maos.

8.1.3 Areade recepcdo de mercadorias

Area protegida e adequada para recepcdo das matérias-primas, € que possui
superficie adequada para recepcdo de alimentos. Possui balanca de verificagcdo para

controle no recebimento de mercadorias.
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8.1.4 Area para estocagem

Essa area € constituida de um piso adequado de alta resisténcia (liso,

impermeavel, lavavel, antiderrapante) e encontra-se em bom estado de conservacao.

As paredes sdo pintado com tinta acrilica cor branca, em estado adequado e

satisfatorio (livre de rachaduras, descascamento, infiltracdes, etc.).

O forro é constituido de material adequado, branco e liso, e estd em bom estado de

conservagao.

As portas e janelas sao constituidas de material adequado, aluminio e vidro, com

tela.
Nao ha acimulo de entulho ou material em desuso.

As instalacdes elétricas sdo embutidas ou protegidas em tubulacées de forma a

permitir facil higienizagcdo do ambiente.
A iluminacéo € adequada.
A ventilagdo € adequada, garantindo a renovacgéao de ar.

A area possui um ralo sifonado de escoamento, composto de uma tampa em ago
inoxidavel de furos e umatampa de vedacao também em aco inoxidavel.

O numero de estrados, estantes e prateleiras do estoque est4 compativel com o
volume de mercadorias armazenadas. E séo todos em materiais adequados ao uso (liso,
impermeavel, lavavel).. Os alimentos secos estdo organizados por grupo has estantes,

prateleiras e estrados.

O armazenamento dos alimentos secos obedece a um espacamento minimo

exigido que favoreca circulacdo do ar e evite o contato com o piso.

O material de limpeza é armazenado separadamente dos alimentos e materiais

descartaveis.
8.1.5 Area de Producéo

Os colaboradores séo responsaveis em cumprir os requisitos de conservacao, e

higienizacdo das instalagcdes. O analista de qualidade monitora o cumprimento desses
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requisitos. O Gerente de Producdo € responsavel por acbes de manutencdo das
instalacoes.

O piso € constituido de  material adequado (liso, impermeavel, lavavel,

antiderrapante e resistente) e encontra-se em bom estado de conservacao.

As paredes sdo todas revestidas de ceramica branca, em estado de conservagao
adequado e satisfatério (livre de rachaduras, descascamento, infiltracdes, etc.). O teto €

constituido com tinta acrilica de cor branca, em bom estado de conservacéo.

As instalacdes elétricas sdo embutidas ou protegidas em tubulacées de forma a
permitir facil higienizacdo do ambiente. E as luminarias sé&o fluorescentes brancas.

As portas e janelas séo constituidas de ferro (pintadas com tinta de cor branca) e

vidro.

A ventilagdo é adequada, garantindo a renovacéao de ar.

A area ainda possui um ralo sifonado de escoamento, composto de uma
tampa em aco inoxidavel de furos e umatampa de vedacédo também em aco

inoxidavel.

8.2. Equipamentos e Utensilios
Os equipamentos, bancadas de trabalho e utensilios utilizados pela empresa sao
constituidos de materiais adequados, atéxicos, lisos, impermeaveis, lavaveis e resistentes

a substancias corrosivas.

Os equipamentos passam por manutencdo periodica de acordo com a

necessidade.

9 — Manejo de Residuos

A érea de estocagem possui lixeiras com tampas com abertura por pedal sem
contato manual, em nuimero suficiente, encontra-se em bom estado de funcionamento e
conservacdo, sao de féacil higienizacédo e revestidas por sacos plasticos reforgados, onde

o lixo é continuamente depositado.
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Os residuos sao retirados das areas de manipulacédo diariamente, quantas vezes
forem necessérias, de forma a evitar contaminacbes e atracdo de pragas. Ficam
armazenados em area externa isolada da area de armazenamento, devidamente

acondicionados, de onde sao recolhidos pela empresa de coleta urbana.

10- Aspectos Gerais de Higiene Pessoal

Os colaboradores séo responsaveis em cumprir 0s requisitos de higiene e conduta.
O Gerente Geral € responsavel pelo monitoramento desses requisitos, pela avaliacdo das
condicdes de saude dos colaboradores, e pela avaliagdo das condicGes de trabalho dos

colaboradores.
Os colaboradores que apresentam doencas infecto-contagiosas como

pneumonia, gripes, tuberculose, furdnculos, ou fraturas e luxacbes sdo afastados

mediante atestado médico, retornando apos liberacdo médica.

Em caso de ferimentos e cortes leves, os colaboradores colocam curativos e luvas

retornam as suas atividades ou em outras caso nao contaminem o produto.

10.1. Orientacdes Gerais

e Tomar banho diario;

e Manter os cabelos continuamente protegidos;

e Fazer barba e bigode diariamente;

e Manter unhas curtas e limpas sem esmalte e sem base;
e Usar desodorante sem cheiro e nao utilizar perfumes;

e Nao utilizar adornos como colares, amuletos, pulseiras, fitas, brincos,
relégios e anéis, inclusive aliangas;

e Higienizar as maos da maneira correta e na freqiéncia indicada.

10.2. OrientagOes para Higiene das Méos
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No momento da chegada ao local de trabalho, antes de iniciar suas

atividades;

Antes de manipular o alimento, mesmo em suas embalagens originais;

Ao trocar de atividades, principalmente quando estiver manipulando

alimentos in natura;

10.3

Antes de usar luvas e apos tiré-las.

Antes e ap6s Utilizar os sanitarios.

Apbs ter contato com equipamentos e utensilios;
ApOs tossir, espirrar, assoar 0 hariz ou se cocgar;
Apo6s comer ou fumar;

Apos recolher lixo e outros residuos;

ApOs passar muito tempo em uma mesma atividade;

Todas as vezes que interromper um Servigo.

. Como lavar as maos

Umedecer com 4gua as maos ate o antebraco;

Colocar o detergente nas maos;

Esfregar as maos uma na outra, espalhando o sabéo ate o antebraco;

Esfregar o sabonete entre as méos e dedos durante 60 segundos, passar nas
torneiras;

Enxaguar as méos e atorneira;

Secar as méaos com papel toalha, utilizar duas folhas.

Passar solugdo de élcool a 70% nas méos e antebragos.

10.4. Uso dos uniformes

O uniforme é constituido de calga, bermuda, avental e camisa cor clara, sapato
branco e botina de couro preto, bota de PVC branca, touca descartavel
O uniforme deve ser mantido em bom estado, sem rasgos, partes descosturadas

ou furos, conservado limpo durante o trabalho e trocado diariamente;
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e Quando o trabalho realizado propiciar que os uniformes se sujem rapidamente ou
na area de lavagem recomenda-se o0 uso de avental plastico para se reforcar a
protecdo contra a contaminagao do produto;

e Sendo necessario usar suéter, este deve estar completamente coberto pelo
uniforme, para prevenir que fibras se soltem e contaminem o produto;

e Para evitar a possibilidade de certos objetos cairem no produto, equipamentos ou
engrenagens, ndo é permitido carregar no uniforme, canetas, lapis, termémetros,
espelhinhos, pingas, alfinetes, presilhas, etc., especialmente da cintura para cima.

e O calcado deve apresentar-se limpo e em boas condigdes;

e O tempo maximo para utilizacdo dos uniformes é de 06 meses, a partir da data da
entrega. Caso seja necessaria a troca de uniformes podera ou ndo ocorrer antes
do prazo determinado;

e A troca dos calcados de seguranca deverd ser efetuada 06 meses apos utilizagdo

do par atual ou salvo determinacdo da supervisao.

10.5. Visitantes

Os visitantes adotam as mesmas regras dos colaboradores

11- Higienedo Ambiente de trabalho

A higiene do ambiente de trabalho da empresa compreende as operacbes de
higienizacdo da estrutura fisica (piso, paredes etc), dos equipamentos, bancadas de
trabalho e utensilios,realizadas de maneira fregiente para minimizar os riscos de

contaminacao dos alimentos.

A primeira etapa da higienizacdo (limpeza) consiste em remover as substancias
visiveis indesejaveis como terra, poeira, gordura, restos de comida e outras sujidades,

utilizando agua potéavel e sabao ou detergente.

Em seguida é feita a desinfeccdo para remover ou reduzir a niveis aceitaveis 0s

microrganismos, invisiveis a olho nu, utilizando produtos quimicos ou calor.
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11.1. Como higienizar

A higienizagcdo manual é realizada conforme sequéncia abaixo:

e Retirar o excesso de sujidade eu recolher os residuos;
e Lavar com agua corrente;
e Enxaguar bem;

e Secar naturalmente, sem a utilizagc&o de panos.

11.2. Quando Higienizar

De maneira geral, os procedimentos de higieniza¢cdo da empresa séo realizados:

¢ No inicio do trabalho.

e Semanalmente

e A cada mudanca de lote.

¢ Os intervalos periddicos se os utensilios estiverem em uso constante

Para facilitar a realizacdo dos procedimentos de forma correta, a empresa devera
mantém em local de fécil acesso um cronograma para higienizacdo ambiental. Este
cronograma deve esta adequado, incluindo procedimento, freqiéncia, produtos utilizados

em cada operacgao e tempo de contato dos desinfetantes utilizados.

Além do cronograma, a empresa também devera manter procedimento escrito

adequado para diluicdo de produtos de higienizagao.

Para monitoramento, a empresa adota o formulario para controle das operacdes de

higienizac&o de equipamentos e instalacées que sera realizado diariamente.

12. Aspectos Gerais de Fabricacao

12.1. Producéo primaria

A matéria prima utilizada no processo produtivo para a preparacdo das misturas é
constituida principalmente de: leite em p6, aclcar, soro de leite em po,gordura em po,

amido modificado, aromatizantes, corantes, emulsificantes, estabilizantes .

17



12.2. Exigénciapararecebimento da matéria-prima/ insumos

Para o recebimento das matérias-primas verificam-se visualmente as condicbes do

produto de acordo com descrito nesse manual no item matérias-primas.

12.3. Estocagem

As matérias-primas secas sao armazenadas em galpdo especifico com ventilagcao

natural.

12.4. Processamento

Matéria-prima

Pesagem

Mistura

Embalagem

Estocagem/ Distribuicao/
Comercializagéo

12.4.1. Matéria-prima
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A empresa adquire produtos de fornecedores idoneos, devidamente registrados. Todos 0s
produtos possuem registro ou selo de inspecdo, devendo cumprir com os seguintes preé-

requisitos:

e As condicbes de limpeza dos veiculos e higiene dos entregadores devem ser
satisfatorias;

e A data de validade deve estar dentro do prazo e de acordo com a utilizacdo e o
tempo de estocagem médio do produto;

e As embalagens devem estar limpas, em condicdes integras e seguir as
particularidades de cada tipo matéria-prima;

e Nos rétulos devem constar nome e composi¢cado do produto, lote, data de fabricacao
e validade, selo de inspecdo (quando aplicavel), nimero de registro no 6rgdo
oficial, CNPJ, endereco do fabricante e distribuidor, condigcdes de armazenamento
e quantidade (peso);

e Junto com a matéria-prima, devera ser recebido um laudo de analises (fisico-

gquimicas e/ou microbiolégicas) de acordo com o tipo de alimento;

12.4.2. Pesagem

Nessa etapa, os ingredientes presentes em grandes quantidades, da ordem de
centenas de gramas por embalagem, sdo pesados. Neste caso ndo € necesséria uma

grande precisao durante a pesagem.

Em balanca de precisdo, sdo pesados os ingredientes (corantes, estabilizantes,
aromas, vitaminas e sais minerais) que entram na mistura em pequenas quantidades, da
ordem de miligramas por embalagem. Neste caso € necessaria cuidado durante a

pesagem. Esses ingredientes sé&o:

12.4.3. Mistura

Os componentes basicos (sacarose, cacau, leite, soro de leite, amido,
maltodextrina, farinha de trigo, aroma e etc.) sao misturados em misturador ribbon, com
capacidade para 250 kg de pd. A mistura érealizada a temperatura ambiente (£ 25 °C),

por 20 min a 120 rpm.

12.4.4. Embalagem
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Por se tratar de produtos de baixo teor de umidade, necessita-se de embalagem
que seja barreira ao vapor d"agua e a gases, evitando que o produto se degrade. Para tal,
utiliza-se um envolucro plastico, usualmente de polietileno ou polipropileno, para proteger

o produto da umidade do ar.

Para proteger o produto ja embalado, oferecendo resisténcia mecéanica e forma,

utiliza-se embalagem de papel Kraft, devidamente rotulado.

12.4.5. Estocagem, Distribuicdo e Comercializacéo

N&o se trata de um produto que requer uma estocagem bastante controlada. Deve
ser estocado a uma temperatura amena, num ambiente arejado evitando-se a presenca
de umidade. E em seguida, distribuido e comercializado. a clientes de acordo com as
encomendas, podendo o cliente vir pegar a encomenda na empresa ou receber em seu

domicilio através da distribuic&o realizada em Fiorino.

13. Aspectos Gerais do Controle de Qualidade

A empresa efetua o controle do produto acabado observando as caracteristicas
sensoriais, como aparéncia( pé fino ou granulado, com ou ndo presenca de corpo
estranho), cor e odor caracteristico do produto final. Caso haja algum problema com o
lote, o mesmo é descartado, de acordo com o POP X- Programa de Controle de
Qualidade.

13.1. Documentagé&o e registros

A Empresa possui planilha de controle diario de producéo, onde registra

dados sobre o produto.

13.2. Procedimentos para recolhimento (recall)

Estdo descritos no Procedimento Operacional Padrdo n° 05 — Programa de
Recolhimento de Produtos.
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13.3. Andlises Laboratoriais

Anualmente, sdo coletadas amostras de alguns produtos para efetuar analise
microbiolégica e/ ou fisico-quimica em laboratério credenciado, verificando se ha ou néo

contaminagao do produto.

14. Registro de Revisdes

Data da . )
o Alteracao Responsavel
Revisao

15. Anexos

15.1. Procedimento Operacional Padréo n° 1 — Condi¢cbes de Higiene das

Superficies de contato com alimento e instalacdes

a) Objetivo:
O presente documento tem como objetivo padronizar, fixar condi¢cbes, definir e
estabelecer regras as condi¢cdes e higiene das superficies de contato com o alimento e

instalacoes.

b) Responsabilidade:

Analista da Qualidade e Operador de producéo.
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c) Procedimento:

Definicdes:

Sig

Saneantes: substancias ou preparacdes destinadas a higienizagao,
desinfeccdo ou desinfestacdo domiciliar, em ambientes coletivos e/ou
publicos, em lugares de uso comum e no tratamento de agua.

Manipulador: qualquer individuo que trabalha na producdo, preparacéo,
processamento, embalagem, armazenamento, transporte, distribuicdo e
venda de alimento.

Higienizacdo: operacdo que compreende duas etapas, a limpeza e a
desinfecgéo.

Limpeza: Operagcdo de remogdo de substancias minerais e ou orgéanicas
indesejaveis, tais como terra, poeira, gordura e outras sujidades.

Boas préticas: procedimentos que devem ser adotados por servicos de
alimentagdo fim de garantir a qualidade higiénico-sanitéria do alimento.
Procedimento Operacional Padronizado (POP): procedimento escrito de
forma objetiva que estabelece instrucbes sequenciais para a realizacdo de
operac0es rotineiras e especificas na manipulagdo de alimentos.

las:
CQ = Controle de Qualidade
BPF = Boas Praticas de Fabricacdo

POP = Procedimento Operacional Padronizado

Descricéo:

AS

superficies de contato com o alimento sdo mantidas em condi¢cdes higiénico-

sanitarias apropriadas. As operacdes de higienizacdo sao realizadas pelos proprios

funcionarios com freqiéncia que garante a manutencao das condicbes e minimiza

o nivel de contaminantes do alimento, de acordo com o0s procedimentos

operacionais padronizados:

POP DESCRICAO
0V1 Higienizagdo do Misturador
01/2 Higienizacdo da Empacotadeira
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01/3 Higienizacdo da Balanca

A area de preparacdo dos alimentos é higienizada quantas vezes se fizer
necessario e imediatamente apos o término do trabalho. Os produtos saneantes
utilizados sao regularizados pelo Ministério da Saude. A diluicdo, o tempo de
contato e o modo de uso/aplicacdo dos produtos saneantes obedecem as
instrucbes recomendadas pelo fabricante. Os produtos quimicos e os materiais
utiizados na higienizacdo sdo armazenados em local reservado e séo

identificados.

A descricdo dos procedimentos de limpeza das instalacGes e utensilios sdo

encontradas nos POP’s:

POP DESCRICAO
01/4 Higienizacdo de Pisos, Ralos e Rodapés
01/5 Higienizacdo de Santiarios/ vestiarios
01/6 Higienizacao das Paredes

d) Registro:

O monitoramento do controle e higiene das superficies de contato direto com o
alimento é feito diariamente ou sempre que ha producdo e sempre que for necessario,
pelo controle de qualidade através do registro de higienizacdo preenchido pelos

operadores.

e) Referéncias:

BRASIL. Resolugdo RDC n° 216, de 15 de setembro de 2004. Regulamento Técnico de
Boas Préticas para Servigos de Alimentacdo. Agencia Nacional de Vigilancia Sanitaria
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BRASIL. Resolugcdo RDC n° 275de 21 de Outubro de 2002. Dispbe sobre o Regulamento
Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de Verificagdo das Boas Praticas de
Fabricagdo em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos. Diario

Oficial da Unido, Brasilia, 06 de novembro de 2002.

BRASIL, Ministério da Agricultura Pecuaria e Abastecimento. Resolucéo n ° 10,
de 22 de maio de 2003. Dispde sobre a Instituicdo do Programa Genérico de

PROCEDIMENTOS PADRAO DE HIGIENE OPERACIONAL PPHO. Diario Oficial da
Unido, Brasilia, 28 maio. 2003. Secéo 1, p.4

15.2. Procedimento Operacional Padrao n° 01/1 — Higienizagcao do Misturador

a) Objetivo:
Estabelecer critérios para a adequada higienizacdo do misturador, visando a redugdo/eliminacéo

de microrganismos e sujidades do equipamento.

b) Responsabilidade:
Analista da Qualidade e Operador de producéo.
c) Procedimento:
Equipamentos/Material de Uso
e Espatula;
e Detergente para limpeza geral A775;

e Pano descartavel;

I. Quando fazer
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e Ao término do trabalho;
e Antes de utiliza-lo, quando o equipamento ficar sem uso por um periodo superior a
3 dias;

e Quinzenalmente, quando o equipamento ndo estiver em uso;

1. Como fazer

e Desligar o misturador principal.

e Desligar e retirar a chave de emergéncia.

e Abrir atampa do misturador principal.

e Desmontar o tubo de saida do misturador principal para o misturador de
reserva.

e Desmontar a rosca de transporte do misturador de reserva para a
empacotadeira.

e Raspar com espatula a superficie interna.

e Fazer pré-lavagem com agua morna (x50°C).

e Ensaboar com o detergente para limpeza geral A775.

e Enxaguar.

e Enxugar com pano descartavel.

e Montar arosca de transporte do misturador de reserva para a empacotadeira.

e Montar atampa do misturador de reserva.

e Montar o tubo de saida do misturador.

d) Referéncias:

BRASIL. Resolucdo RDC n° 216, de 15 de setembro de 2004. Regulamento Técnico de
Boas Préticas para Servicos de Alimentacdo. Agencia Nacional de Vigilancia Sanitaria.

BRASIL. Resolugcdo RDC n° 275de 21 de Outubro de 2002. Dispde sobre o Regulamento
Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de Verificacdo das Boas Praticas de
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Fabricacdo em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos. Diario
Oficial da Unido, Brasilia, 06 de novembro de 2002.

BRASIL, Ministério da Agricultura Pecuéria e Abastecimento. Resolugéo n ° 10,
de 22 de maio de 2003. Dispde sobre a Instituicdo do Programa Genérico de

PROCEDIMENTOS PADRAO DE HIGIENE OPERACIONAL PPHO. Diario Oficial da
Unido, Brasilia, 28 maio. 2003. Sec¢éo 1, p.4

15.3. Procedimento Operacional Padrao n°01/2 Higienizacdao da

Empacotadeira

a) Objetivo:
Estabelecer critérios para a adequada higienizacdo do empacotador, visando a

reducao/eliminacdo de microrganismos e sujidades do equipamento.

b) Responsabilidade:

Analista da Qualidade e Operador de producéo.

c) Procedimento:
Equipamentos/Material de Uso

e Espatula;

e Detergente para limpeza geral A775;

e Pano descartavel

I. Quando fazer

e Ao término do trabalho;
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e Antes de utiliza-lo, quando o equipamento ficar sem uso por um periodo superior a
3 dias;

e Quinzenalmente, quando o equipamento n&o estiver em uso;

1. Como fazer

e Desligar o equipamento;

e Desmontar o cone e o0 bojo de abastecimento;

e Retirar sujidades com auxilio de espéatula e ar comprimido;

e Fazer pré-lavagem das partes desmontadas e do equipamento com agua morna
(£50°C);

e Ensaboar com o detergente para limpeza geral A775;

e Enxaguar;

e Enxugar com auxilio de pano descartavel;

e Montar cone e bojo

d) Referéncias:

BRASIL. Resolucdo RDC n° 216, de 15 de setembro de 2004. Regulamento Técnico de

Boas Préticas para Servicos de Alimentacdo. Agencia Nacional de Vigilancia Sanitaria.

BRASIL. Resolugcdo RDC n° 275de 21 de Outubro de 2002. Dispbe sobre o Regulamento
Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de Verificacdo das Boas Praticas de
Fabricacdo em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos. Diario

Oficial da Unido, Brasilia, 06 de novembro de 2002.

BRASIL, Ministério da Agricultura Pecuaria e Abastecimento. Resolucéo n ° 10,
de 22 de maio de 2003. Dispde sobre a Instituicdo do Programa Genérico de

PROCEDIMENTOS PADRAO DE HIGIENE OPERACIONAL PPHO. Diario Oficial da
Unido, Brasilia, 28 maio. 2003. Secéo 1, p.4
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15.4. Procedimento Operacional Padréo n°® 01/3 — Higienizacao de Paredes

a) Objetivo:
Estabelecer critérios para a adequada higienizacdo do empacotador, visando a

reducao/eliminacdo de microrganismos e sujidades do equipamento.

b) Responsabilidade:

Analista da Qualidade e Operador de produgdo.
c) Procedimento:
Equipamentos/Material de Uso
e Espatula;
e Detergente para limpeza geral A775;
e Pano descartavel, perflex;
I. Quando fazer
e Ao término do trabalho;
e Antes de utiliza-lo, quando o equipamento ficar sem uso por um periodo superior a
3 dias;
¢ Quinzenalmente, quando o equipamento n&o estiver em uso;
. Como fazer
e Desligar o equipamento;
e Imergir o perfex na solucédo de detergente e aplicar sobre toda a superficie para

a retirada da poeira;

e Secar com pano limpo de seco
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V. Cuidados com a seguranca pessoal

e Fazer uso de EPI’s;
e Bota de PVC impermeéavel,

e Luvas de borracha;

d) Referéncias:

BRASIL. Resolucdo RDC n° 216, de 15 de setembro de 2004. Regulamento Técnico de

Boas Préticas para Servicos de Alimentacdo. Agencia Nacional de Vigilancia Sanitaria.

BRASIL. Resolugcdo RDC n° 275de 21 de Outubro de 2002. Dispde sobre o Regulamento
Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de Verificacdo das Boas Praticas de
Fabricacdo em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos. Diério

Oficial da Unido, Brasilia, 06 de novembro de 2002.

BRASIL, Ministério da Agricultura Pecuaria e Abastecimento. Resolugdo n ° 10,
de 22 de maio de 2003. Dispde sobre a Instituicdo do Programa Genérico de

PROCEDIMENTOS PADRAO DE HIGIENE OPERACIONAL PPHO. Diario Oficial da
Unido, Brasilia, 28 maio. 2003. Secéo 1, p.4

15.5. Procedimento Operacional Padrao n° 01/4 — Higienizacao Pisos, Ralos

e Rodapés

a) Objetivo:
Estabelecer critérios para a adequada higienizacdo dos pisos, ralos e rodapés dentro da area de
producédo e manipulacédo de alimentos e area externa, visando a reducdo/eliminacao de

microrganismos e sujidades.
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b) Responsabilidade:

V.

Analista da Qualidade e Operador de producéo.

Procedimento:

Equipamentos/Material de Uso

Vassoura de cerdas sintéticas
Pano de chao limpo

Rodo

Balde

Detergente para limpeza geral

Sanificante

Quando fazer

Apbs o término das atividades do dia.

Sempre que 0 piso e/ou rodapé estiverem sujos;

Como fazer

Retirar os utensilios e equipamentos removiveis.

Remover os residuos solidos, quando existir, utilizando vassoura.

Lavar o chdo com o auxilio da vassoura e de detergente para limpeza geral.
Remover todo detergente com o auxilio de agua corrente.

Com auxilio de pano, desinfetar o local com solugcdo clorada previamente
preparada.

Deixar agir por 10 minutos;

Terminar de secar com pano Seco;

Cuidados com a seguranca pessoal
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e Fazer uso de EPI’s;
e Bota de PVC impermeével;

e Luvas de borracha;

d) Referéncias:

BRASIL. Resolugdo RDC n° 216, de 15 de setembro de 2004. Regulamento Técnico de

Boas Préticas para Servicos de Alimentacdo. Agencia Nacional de Vigilancia Sanitaria

BRASIL. Resolucdo RDC n° 275de 21 de Outubro de 2002. Dispde sobre o Regulamento
Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de Verificacdo das Boas Praticas de
Fabricacdo em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos. Diério
Oficial da Unido, Brasilia, 06 de novembro de 2002.

BRASIL, Ministério da Agricultura Pecuaria e Abastecimento. Resolugéo n ° 10,
de 22 de maio de 2003. Dispfe sobre a Instituicdo do Programa Genérico de

PROCEDIMENTOS PADRAO DE HIGIENE OPERACIONAL PPHO. Diario Oficial da
Unido, Brasilia, 28 maio. 2003. Sec¢éo 1, p.4

15.6. Procedimento Operacional Padrdo n° 01/5 — Higienizacdo de Sanitarios

e Vestiaros

a) Objetivo:
Estabelecer critérios para adequada higienizagédo dos sanitarios e vestiarios.

b) Responsabilidade:
Analista da Qualidade e Operador de produgdo.
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c) Procedimento:

Equipamentos/Material de Uso

e Vassoura de cerdas sintéticas;
e Rodo;

e Pano;

e Bucha Sintética;

e Balde;

e Luva de Borracha;

e Detergente para limpeza geral;

e Sanificante;

. Quando fazer

Diariamente

1. Como fazer

e Varrer o chdo com vassoura para retirar os residuos e papéis do piso.

e Lavar as pias, os vasos (por dentro e por fora, incluindo a tampa), as torneiras e a
parte externa do recipiente de sabonete liquido.

e Enxaguar com &gua corrente.

e Lavar o piso com o detergente para limpeza geral, esfregando com vassoura.

e Enxaguar com &gua corrente.

e Remover 0 excesso de dgua com a utilizacdo de rodo e panos para secar.

e Fazer a desinfec¢cdo com o uso de sanificantes;

e Deixar agir por no minimo 10 minutos e entdo enxaguar as paredes e 0 piSO com
agua corrente.

e Repor o sabonete liquido e o papel higiénico, e retirar o lixo.

V. Cuidados com a seguranca pessoal
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e Fazer uso de EPI’s;
e Bota de PVC impermeével;

e Luvas de borracha;

d) Referéncias:

BRASIL. Resolugdo RDC n° 216, de 15 de setembro de 2004. Regulamento Técnico de

Boas Préticas para Servigos de Alimentacdo. Agencia Nacional de Vigilancia Sanitaria

BRASIL. Resolucdo RDC n° 275de 21 de Outubro de 2002. Dispde sobre o Regulamento
Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de Verificacdo das Boas Praticas de
Fabricacdo em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos. Diério

Oficial da Unido, Brasilia, 06 de novembro de 2002.

BRASIL, Ministério da Agricultura Pecuaria e Abastecimento. Resolugdo n ° 10,
de 22 de maio de 2003. Dispde sobre a Instituicdo do Programa Genérico de

PROCEDIMENTOS PADRAO DE HIGIENE OPERACIONAL PPHO. Diario Oficial da
Unido, Brasilia, 28 maio. 2003. Sec¢éo 1, p.4

15.7. Procedimento Operacional Padrao n° 01/6 — Higienizacao das Paredes

a) Objetivo:
Estabelecer critérios para a adequada higienizacao das paredes dentro da area de producéo e

manipulacdo de alimentos, visando a redugdo/eliminagdo de microrganismos e sujidades.

b) Responsabilidade:

Analista da Qualidade e Operador de producéo.
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Procedimento:

Equipamentos/Material de Uso

Rodo

Bucha Sintética

Balde

Luva de Borracha

Detergente para limpeza geral

Sanificante

Quando fazer

Ao término da producédo, para as paredes que estiverem em contato direto com 0s
processos produtivos;

Quinzenalmente, para as paredes que ndo estdo em contato direto com as areas
de manipulagao de alimentos;

Sempre que as paredes estiverem sujas.

Como fazer

e Jogar agua para molhar a parede e, em seguida, usar o detergente, esfregando
com o auxilio de esponjas.

e Enxaguar com agua corrente para remoc¢ao dos residuos e do detergente.

e Desinfetar com o sanificante, usando o sistema de aspersao.

e Deixar secar naturalmente.

e Secar 0 excesso de agua do piso com o auxilio de um rodo e um pano limpo e

SecoO.

Cuidados com a seguranca pessoal

Fazer uso de EPI’s;
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e Bota de PVC impermeéavel;

e Luvas de borracha;

d) Referéncias:

BRASIL. Resolugdo RDC n° 216, de 15 de setembro de 2004. Regulamento Técnico de
Boas Préticas para Servigos de Alimentacdo. Agencia Nacional de Vigilancia Sanitéria.

BRASIL. Resolucdo RDC n° 275de 21 de Outubro de 2002. Dispde sobre o Regulamento
Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de Verificacdo das Boas Praticas de
Fabricacdo em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos. Diario
Oficial da Unido, Brasilia, 06 de novembro de 2002.

BRASIL, Ministério da Agricultura Pecuéria e Abastecimento. Resolugao n ° 10,
de 22 de maio de 2003. Dispbe sobre a Instituicdo do Programa Genérico de

PROCEDIMENTOS PADRAO DE HIGIENE OPERACIONAL PPHO. Diario Oficial da
Unido, Brasilia, 28 maio. 2003. Sec¢éo 1, p.4

15.8. Procedimento Operacional Padrdo n° 02 — Higieniza¢&o do reservatorio.

a) Objetivo:
Definir procedimento para a limpeza e sanitizagdo da caixa dagua de
abastecimento da empresa. O objetivo da desinfeccdo é a destruicdo de
microorganismos nocivos a saude, com a finalidade de evitar infeccdes e doencas

transmitidas por alimentos.

b) Responsabilidade:
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Analista da Qualidade e auxiliar de limpeza.

c) Procedimento:

Definicdes:

Agua Sanitéria: Solu¢cdes aquosas a base de hipoclorito de sédio ou célcio

com teor de cloro ativo entre 2,0% a 2,5%, durante o prazo de validade.

Ppm: Significa partes por milhdo, e corresponde a “mg/L”.

Periodicidade: Semestralmente

Limpeza:

Fechar o registro geral do hidrdmetro ou amarrar a boia direto na
caixa d’agua.

Programe-se para utilizar essa a agua armazenada para serem
consumidas pelas torneiras, descargas ou na limpeza doméstica
evitando assim o desperdicio.

Caso necessite de uma escada certifique — se de que esteja bem
ancorada.

Deixar a caixa parcialmente vazia (com aproximadamente 20 cm
de agua no fundo para limpeza).

Inicie alimpeza da caixa d'aguausando luvas de borracha,
escova com fio de plastico macio, balde, panos e agua sanitaria.
Nunca use escova de ago, sabdo, detergente ou outros produtos
qguimicos de limpeza doméstica.

Tampe a saida com um pano para poder usar a agua do fundo e
para a sujeira ndo descer pela tubulacao.

Utilize a escova com fio de plastico macio para lavar as paredes,
fundo da caixa e a tampa.

Abra o registro de limpeza (conhecido como ladréo) ou retire a
agua da lavagem e a sujeira com uma pa de plastico, balde e
panos. Seque todo o fundo com pano, (evite passar nas paredes).
Abra o registro ou solte a bdia e deixe entrar um pouco de agua
(aproximadamente 5 litros)

Calcule a quantidade de cloro ativo a ser utilizado (conforme

descrito nesse anexo). Recomenda-se utilizar 200ppm de cloro
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d) Registro:

(0,02% de cloro ativo). Verificar no rétulo do composto liberador o
teor de cloro ativo e fazer a converséo.

Adicione na agua da caixa d’agua, e aguarde 30 minutos.

Umedecga as paredes da caixa d’agua. Aproveite o tempo e lavar a
tampa da caixa d’agua.

Deixe agir por 2 horas.

Ainda com a bdia amarrada ou o registro fechado descarte esta
agua nas torneiras e acione as descargas para desinfetar todas as
tubulagdes no local.

Abra a entrada de agua ou desamarre a boia, deixe a caixa
encher.

Tampe a caixa corretamente para evitar novas contaminacdes e
entrada de insetos.

Anote na planilha de registro de desinfec¢éo do reservatorio.

Realizado através do controle em planilha, sendo necessaria a verificagéo e

assinatura do analista de qualidade.

e) Referéncias:

BRASIL. Resolugdo RDC n° 216, de 15 de setembro de 2004. Regulamento Técnico de

Boas Préticas para Servigos de Alimentacdo. Agencia Nacional de Vigilancia Sanitaria

BRASIL. Resolugcdo RDC n° 275de 21 de Outubro de 2002. Dispbe sobre o Regulamento

Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos Estabelecimentos

Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de Verificacdo das Boas Praticas de

Fabricagdo em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos. Diario

Oficial da Unido, Brasilia, 06 de novembro de 2002.

f) Anexo
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Calculos:

200ppm de cloro ativo ——200mg/L

Se a agua sanitaria a ser utilizada for com 2% de teor de cloro ativo, proceda da

seguinte forma:

2% 2g de cloro ----------- 100 mL solucéo (agua sanitéria)
X g de cloro --------- 1000 mL solugéo (agua sanitéaria)

X = 20g (20000 mg de cloro)

20000 mg de cloro ----------- 1000 mL
200 mg de cloro --------- X mL

X = 10 mL de solucéo (agua sanitéria)

Para preparar 5 litros de solugdo a 200 mg/L:
10 mL de solugéo (agua sanitéria) --------- 1L de a&gua
X mL de solucéo (dgua sanitaria) --------- 5L de agua

X =50 mL de solucdo (agua sanitaria)

15.9. Procedimento Operacional Padréo n° 03 — Higienizacao das Maos

a) Objetivo:
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O presente documento tem como objetivo padronizar, fixar condi¢cdes, definir e
estabelecer regras de higienizacdo das maos, a fim de se evitar a contaminagao

microbioldgica dos alimentos.

b) Responsabilidade:

Analista da Qualidade e Operador de producéo.

c) Procedimento:
l. Defini¢des:

e Manipulador: qualquer individuo que trabalha na producéo, preparacao,
processamento, embalagem, armazenamento, transporte, distribuicdo e
venda de alimento.

e Higienizagdo: operacdo que compreende duas etapas, a limpeza e a
desinfeccéao.

e Limpeza: Operagdo de remogdo de substancias minerais e ou organicas
indesejaveis, tais como terra, poeira, gordura e outras sujidades.

e Boas praticas: procedimentos que devem ser adotados por servicos de
alimentacao fim de garantir a qualidade higiénico-sanitéria do alimento.

e Procedimento Operacional Padronizado (POP): procedimento escrito de
forma objetiva que estabelece instru¢cbes sequienciais para a realizacéo de
operac0des rotineiras e especificas na manipulagdo de alimentos.

. Siglas:

e CQ =Controle de Qualidade

e BPF = Boas Praticas de Fabricagéo

e POP = Procedimento Operacional Padronizado
. Descricao:

Os manipuladores cumprem com as normas de BPF e seguem diariamente as seguintes

orientacdes, com referéncia na Portaria n° 2535.

V. Quando fazer
e O funcionario lava as méaos sempre que:
e [|nicia ou troca de atividade;

e Chega ao trabalho;
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e Utiliza os sanitarios

e Tosse, espirra ou assoa o nariz;

e Usa esfregdes, panos ou materiais de limpeza;
e Recolhe lixo e outros residuos;

e Toca em sacarias, caixas, garrafas e sapatos;
e Pega em dinheiro;

e Interrompe 0O Servico;

V. Como fazer
e Abrir atorneira, acionando-a com o pedal;
e Umedecer as méaos e antebragcos com agua corrente até a altura do cotovelo;
e Colocar sabonete liquido nas mé&os em quantidade suficiente para completa
limpeza;
e Massagear bem as maos e antebragos;
e Enxaguar bem as méos e antebracos, retirando todo o sab&o;
e Secar as méos utilizando o secador de maos;
e Sanitizar com alcool;

e Deixar secar naturalmente;

d) Registro:

O monitoramento do controle e higiene das superficies de contato direto com o
alimento é feito diariamente ou sempre que ha producdo e sempre que for necessario,
pelo controle de qualidade através do registro de higienizacdo preenchido pelos

operadores.

e) Referéncias:

BRASIL. Resolugdo RDC n° 216, de 15 de setembro de 2004. Regulamento Técnico de
Boas Préticas para Servigos de Alimentacdo. Agencia Nacional de Vigilancia Sanitaria
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BRASIL. Resolucdo RDC n° 275de 21 de Outubro de 2002. Dispde sobre o Regulamento
Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de Verificagdo das Boas Praticas de
Fabricacdo em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos. Diério

Oficial da Unido, Brasilia, 06 de novembro de 2002.

BRASIL, Ministério da Agricultura Pecuaria e Abastecimento. Resolucéo n ° 10,
de 22 de maio de 2003. Dispde sobre a Instituicdo do Programa Genérico de

PROCEDIMENTOS PADRAO DE HIGIENE OPERACIONAL PPHO. Diario Oficial da
Unido, Brasilia, 28 maio. 2003. Secéo 1, p.4

Brasil. Ministério da Saude. Portaria n°® 2535 de 24 de outubro de 2003. Regulamento
técnico para o controle higiénico-sanitéario em empresas de alimentos. Diario Oficial da
Unido. Brasilia, 24 out. 2003.

15.10. Procedimento Operacional Padrao n° 04 — Controle de Saude dos
Funcionarios

a) Objetivo:
Promogéo e preservacdo da saude do conjunto dos seus trabalhadores

b) Responsabilidade:
Gerente Industrial

c) Procedimento:
O Gerente Industrial encaminhara os funcionarios a empresa terceirizada, XXXXXX,
responsavel pelos exames necesséarios, de acordo com a funcdo e a legislacdo, para

elaboracdo dos Atestados de Saude Ocupacional (ASO), nos seguintes casos:
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Vi.

Vil.

Pré-Admissional;
Demissional;
Periddico;

Mudanca de Funcéao;

Retorno ao trabalho;

O ASO (Atestado de Saude Ocupacional) deve conter os seguintes dados, no minimo:

Nome completo do trabalhador, o nimero de registro de sua identidade sua fungao;
Os riscos ocupacionais especificos existentes, ou a auséncia deles, na atividade do
empregado, conforme instrucdes técnicas expedidas pela Secretaria de Seguranca

e Saude no Trabalho — SSST;

Indicacdo dos procedimentos médicos a que foi submetido o trabalhador, incluindo

0s exames complementares e a data em que foram realizados;

Nome do médico coordenador, quando houver, com respectivo CRM;

Definicdo de apto ou inapto para a fungdo especifica que o trabalhador vai exercer,

exerce ou exerceu,

Nome do médico encarregado do exame e endereco ou forma de contato;

Data e assinatura do médico encarregado do exame e carimbo contendo seu

namero de inscricdo no Conselho Regional de Medicina.

A empresa XXXXX, encaminhara as duas vias do ASO para o Gerente Industrial,

gue devolvera uma via ao trabalhador, mediante recibo e assinatura na planilha de

controle de saude. A outra via sera arquivada no escritério da ITAMIX.
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d) Registro:
O Controle de Saude dos Funcionarios ira ser realizado através de uma planilha,
na qual descreve o nome do funcionario, o0 motivo pelo qual da realizacdo de exame, o

parecer da ASO, e a assinatura do funcionario.

Referéncias:

BRASIL. Ministério do Trabalho. Portaria n.° 24/GM, de 29 de dezembro de 1994. NR 7,
Norma Regulamentadora-7 (1994) Programa de contole médico de saude ocupacional.
Diério Oficial da Unido, Poder Executivo, Brasilia, DF, 30 dez. 1994.

15.11. Procedimento Operacional Padrao n° 05 — Programa de Recolhimento
de Produtos

a) Objetivo:
Estabelecer critérios para padronizagédo no recolhimento de alimentos improprios para

consumo humano.

b) Responsabilidade:

Gerente Industrial e Analista da Qualidade.

c) Procedimento:

e Todo produto fabricado na empresa ITA MIXX recebe um codigo de identificagéo:
data de validade, fabricacdo e lote. Como os produtos séo fabricados de acordo
com a demanda, cada lote produzido é liberado para um unico local.

e Ao ser percebido qualquer alteracéo do produto no shelf-life ou alguma reclamacéao
de consumidor, a ndo conformidade devera ser avaliada, e se for concluia que o
produto estd improéprio para 0 consumo humano, € solicitado ao cliente que retire
0s seus produtos do mercado.

e Os produtos recolhidos sdo levados para a empresa ITA MIXX para descarte.

e Osclientes sao devidamente ressarcidos.

d) Registro:
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Todo produto recolhido, ira ser retirado amostra para encaminhamento das
analises fisico-quimicas e microbiologicas. Detectado alguma alteracédo, devera proceder

acOes corretivas, e o registro da causa do recolhimento em planilha adequada.

e) Referéncias:

BRASIL. Resolucdo RDC n° 216, de 15 de setembro de 2004. Regulamento Técnico de

Boas Préticas para Servigos de Alimentacdo. Agencia Nacional de Vigilancia Sanitaria
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15.12. Registro de Ocorrénciade Pragas

REGISTRO DE OCORRENCIA DE PRAGAS
RESP ONSAVEL:

ITA MIXX

Data Praga Avistada Setor Local Especffico Observacdes Responsavel
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