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Circular N° 004/2009/DICAO/CGI/DIPOA Brasilia, 01 de outubro de 2009

Da: DICAO/CGI/ DIPOA
Aos: Superintendentes Federais de Agricultura e Chefes dos SIPAGs

Assunto:Diretrizes para aplicacdo das Circulares n°s 175/2005/CGPE/DIPOA e
176/2005/CGPE/DIPOA nos estabelecimentos produtores de ovos
comerciais e produtos derivados

A presente circular destina — se a disposicdo e padronizacdo dos
procedimentos de inspecdo para estabelecimentos produtores de ovos e produtos
derivados.

Tendo em vista a adocdo do modelo de inspe¢do baseado em controles de
processo, que se fundamenta na inspecdo de todos os fatores que possam interferir
na qualidade higiénico—sanitaria dos produtos expostos ao consumo da populagéo, o
DIPOA, de forma complementar as atividades rotineiras da inspecéo, inseriu nas suas
tarefas a avaliacdo da execucdo, por parte da industria inspecionada, dos chamados
programas de autocontrole. Estes incluem as Boas Préticas de Fabricacdo — BPFs, 0
Programa de Procedimentos Padrdo de Higiene Operacional — PPHO, e, num contexto
mais amplo, o Programa de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle —
APPCC.

A andlise detalhada do processo produtivo permite extrair os Programas de
Autocontrole apliciveis aos estabelecimentos produtores de ovos e derivados. Estes
programas serdo verificados oficialmente através dos ELEMENTOS DE INSPECAO a
seguir relacionados:

(1) Manutencéo das instalagdes e equipamentos industriais;
(2) Vestiarios e sanitario;

(3) lluminacéo;

(4) Ventilagao;

(5) Agua de abastecimento;

(6) Aguas residuais;



(7) Controle integrado de pragas;

(8) Limpeza e sanitizagdo (PPHO);

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

(10) Procedimentos Sanitarios das Operagoes;

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

(12) Controle de temperaturas;

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

(14) APPCC - Avaliacdo do Programa de Analise de Perigos e Pontos Criticos
de Controle;

(15) Testes microbiolégicos;

(16) Certificacdo dos produtos exportados e Rastreabilidade.

Os prazos para a implementacdo dos planos de autocontrole estdo definidos
nesta Circular de acordo com cada categoria do estabelecimento produtor e mercado
de consumo. Independentemente destes prazos, fica instituido de que a Inspecéo
Federal continuara exigindo de todos os estabelecimentos produtores de ovos o
disposto nas normas vigentes, dentre elas o Regulamento de Inspecédo Industrial e
Sanitéria de Produtos de Origem Animal — RIISPOA, aprovado pelo Decreto 30.691 de
29/03/1952; O Regulamento Técnico sobre as Condi¢Bes Higiénico-Sanitarias e de
Boas Praticas de Elaboracdo para Estabelecimentos Elaboradores/Industrializadores
de Alimentos - Portaria n® 368, de 04/09/1997; Normas Gerais de Inspecédo de Ovos e
Derivados - Portaria n°® 01, de 21/02/1990; Instrucdo Normativa n°® 27, de 27/082008;
Instrucdo Normativa n°49, de 14/09/2006; Instrugdo Normativa n° 22, de 24/11/2005;
Resolucéo n° 01, de 09/01/2003; e demais normas aplicaveis.

A. Devido ao caréater de Inspecao nos estabelecimentos produtores de
ovos comerciais e produtos derivados, ficam estabelecidas as seguintes
frequéncias de fiscalizacao:

1. Para Granjas Avicolas (ERS)
As verificagcbes oficiais dos programas de autocontrole da empresa “no

local” serdo realizadas, com freqléncia minima semestral, através do formuléario
encaminhado em anexo (01BPFOvos.xIs).

As verificagbes oficiais dos programas de autocontrole da empresa
documentais serdo realizadas somente durante as supervisoes.

As Supervisdes serdo realizadas, com fregiiéncia minima anual, através do
formulario encaminhado em anexo (Relatério ER Ovos.xls) e que englobardo a
verificacdo “no local” e documental dos programas de autocontrole da empresa, ou
seja, ndo deverd ser utilizado o formulario 02BPFOvos.xIs.

As Auditorias serdo realizadas, com amostragem e frequéncia definidas
conforme necessidade para atendimento de auditoria de SIPAG, através do formulario
encaminhado em anexo (Relatério ER Ovos.xIs).

Todos os elementos serdo avaliados no momento da supervisdo ou auditoria,
considerando os prazos para verificagdo da implementacdo dos planos de
autocontrole, a saber:



a) 06 meses apos a publicagdo desta Circular:

El - 5 — Agua de abastecimento

El — 7 — Controle integrado de pragas

El-8 - PPHO

El — 9 — Higiene e hébitos higiénicos

El - 11 — Controle de Matéria — prima, ingredientes e material de embalagens
El — 12 — Controle de temperatura

El — 15 — Testes microbiolégicos

b) 18 meses apds a publicagédo desta Circular:

El — 1 — Manutencéo de instalacbes e equipamentos
El — 2 — Vestiarios, sanitarios e barreiras sanitarias
El — 3 — lluminacédo

El — 4 — Ventilagéo

El — 6 — Aguas residuais

El-10-PSO

El — 13 — Calibracéo e afericdo de instrumentos

El — 16 — Rastreabilidade

c) 24 meses apos a publicacdo desta Circular:

El - 14. — APPCC ou andlise de perigos comprovando a ndo aplicabilidade
deste programa.

2- Para Entrepostos e Fabricas de Conserva de Ovos (SIFs)

2.1 — Estabelecimentos de Mercado Interno:

As verificagcbes oficiais dos programas de autocontrole da empresa “no

local” serdo realizadas, com fregiéncia minima semestral, através do formuléario
encaminhado em anexo (01BPFOvo0s).

As verificagbes oficiais dos programas de autocontrole da empresa
documental serdo realizadas, com freqgiéncia minima anual, através do formulario
encaminhado em anexo (02BPFOvo0s).

As Supervisdes serdo realizadas, com frequéncia minima anual, através do
formulario encaminhado em anexo (Relatério SIF Ovos.xIs).

As Auditorias serdo realizadas, com amostragem e frequéncia definidas
conforme necessidade para atendimento de auditoria de SIPAG, através do formulario
encaminhado em anexo (Relatério SIF Ovos.xIs).

Todos os elementos serdo avaliados no momento da verificacdo oficial,
supervisdo ou auditoria, considerando os prazos para verificacdo da implementacgéo
dos planos de autocontrole, a saber:



a) 06 meses apds a publicagdo desta Circular:
El - 5 — Agua de abastecimento
El — 7 — Controle integrado de pragas

El - 8 - PPHO
El — 9 — Higiene e héabitos higiénicos
El-10-PSO

El - 11 — Controle de Matéria — prima, ingredientes e material de embalagens
El — 12 — Controle de temperatura

El — 13 — Calibracéo e afericdo de instrumentos

El — 15 — Testes microbiolégicos

El — 16 — Embasamento para certificacdo e Rastreabilidade

b) 12 meses apods a publicagéo desta Circular:

El — 1 — Manutencéo de instalactes e equipamentos
El — 2 — Vestiarios, sanitarios e barreiras sanitarias
El — 3 — lluminacédo

El — 4 — Ventilagéo

El — 6 — Aguas residuais

c) 24 meses apos a publicacdo desta Circular:

El - 14. — APPCC ou andlise de perigos comprovando a ndo aplicabilidade
deste programa.

2.2 — Estabelecimentos habilitados a exportagao:

As verificagcbes oficiais dos programas de autocontrole da empresa “no

local” serdo realizadas, com freqiéncia minima mensal, através do formuléario
encaminhado em anexo (01BPFOvo0S).

As verificagbes oficiais dos programas de autocontrole da empresa
documental serao realizadas, com freqiéncia minima trimestral, através do formulario
encaminhado em anexo (02BPFOvo0s).

As Supervis@es serdo realizadas, com frequéncia minima semestral, através
do formulario encaminhado em anexo (Relatério SIF Ovos.xIs).

As Auditorias serdo realizadas, através de amostragem minima de 40% dos
estabelecimentos exportadores, conforme estabelecido na Instrucdo Normativa 27,
com frequéncia minima anual, devendo-se para tal utilizar o formulario encaminhado
em anexo (Relatério SIF Ovos.xIs).

Todos os elementos serdo avaliados no momento da verificacdo oficial,
supervisdo ou auditoria, considerando que é exigida de imediato, apods publicacdo
desta Circular, a implementacéo dos planos de autocontrole de todos os Elementos
de Inspecéo.




B. VerificagOes dos Elementos de Inspecéo

Em todos os elementos de inspec¢éo, a verificagéo oficial incidird sobre o plano
descrito; acbes corretivas; acdes preventivas; monitoramento e verificagao.

A revisdo documental deve focalizar o programa escrito e 0s registros diarios,
atentando-se para os achados registrados e para as medidas corretivas aplicadas no
caso da identificacdo de desvios e de falhas de aplicagdo do programa. Deficiéncias
criticas ou repetitivas exigem a revisdo do programa e a introducdo de medidas
preventivas.

O estabelecimento deve apresentar registros suficientes, assinados e datados,
documentando a execucédo dos procedimentos previstos nos planos, e mantidos por
no minimo 24 meses no local de produgéo;

1. MANUTENCAO DAS INSTALACOES E EQUIPAMENTOS

O estabelecimento deverd ser mantido conforme o projeto aprovado pelo
DIPOA, para isso realizard& manutencdes preventivas ou corretivas em suas
instalacdes e equipamentos. Com esta finalidade, a industria devera elaborar seu
programa de Manutencéo de instalacfes e equipamentos.

O programa de manutencdo deve estabelecer procedimentos de
monitoramento que identifiguem as situacdes emergenciais promovendo acodes
imediatas e programadas, visando a prevencdo de deficiéncias nas instalagbes e
equipamentos. Durante a verificacdo, considerar-se as eventuais deficiéncias deste
monitoramento e suas consequéncias diretas e imediatas, identificando as causas e
efeitos.

1.1. Durante a execucédo da verificacdo das instalacdes, equipamentos e
utensilios, a Inspecéo Federal deve observar se:

(@) o forro ou teto, paredes e piso sdo de material duravel, impermeavel e de
facil higienizacdo e se ha a necessidade de reparos;

(b) hé& correta vedacédo de portas, janelas, etc, o escoamento de 4gua, dentre
outros aspectos que podem representar prejuizo as condi¢des higiénico-sanitarias da
producéo;

(c) as secdes que manipulem, processem ou estoquem produtos comestiveis
sao isoladas das salas e compartimentos que manipulem, processem ou estoquem
produtos ndo comestiveis;

(d) as secbes de manipulacdo de matérias-primas ou produtos acabados em
diferentes fases de producdo permitem fluxo adequado para prevenir ou reduzir
contaminacgdes adicionais;

(e) as instalacbes em geral, incluindo as estruturas, salas e depositos, estao
mantidas em condi¢des aceitaveis de manutencdo, e se sdo de dimensdes
compativeis com o processamento, manipulagdo ou armazenamento dos produtos;

(f) as aberturas nas paredes, pisos, forros/teto, portas e janelas foram



projetadas e sdo mantidas visando evitar o acesso de insetos, roedores e outras
pragas;

(g) o processamento, a manipulacdo e o armazenamento de produtos
comestiveis e ndo comestiveis séo realizados de maneira a evitar a alteracdo dos
mesmos ou o surgimento de condicfes de risco. Verificar se ha a separa¢cdo no
processamento, manipulacdo e armazenamento de produtos comestiveis e nao
comestiveis. Se ndo houver, dever evitar riscos de contaminagao cruzada,

(h) a manutencdo dos equipamentos é mantida de forma a garantir a eficiéncia
do processo e evitar possiveis contaminagdes dos produtos;

(i) os equipamentos e utensilios foram projetados e construidos, visando a
facilidade de limpeza e também para assegurar que ndo causem a alteracdo do
produto durante o processamento, manipulacédo e estocagem;

() os equipamentos ndo apresentam eventuais desgastes naturais que
comprometam a eficiéncia da limpeza, condigcbes do acabamento e natureza das
soldas, os materiais constituintes dos mesmos, o uso de lubrificantes apropriados e a
transferéncia de residuos e odores aos produtos;

(k) os equipamentos e utensilios localizam-se ou sdo utilizados em locais que
facilitem a inspec¢éo das condi¢des higiénicas;

() os recipientes usados no acondicionamento ou recolhimento de produtos
ndo comestiveis foram construidos com materiais que permitem a manutencdo de
boas condig6es higiénicas e estdo claramente identificados;

(m) os equipamentos apresentam facilidade para a desmontagem.

2. VESTIARIOS, SANITARIOS E BARREIRAS SANITARIAS

Os vestiarios e sanitarios devem ser instalados separadamente das areas de
obtencdo, manipulacdo, processamento e armazenamento, disporem de numero e
dimenséo e equipamentos suficientes ao atendimento legal e ainda mantidos, sempre,
organizados e em condi¢@es higiénicas.

Lavatérios devem também ser instalados a saida dos vestiarios, sanitarios e
ainda, estrategicamente, a entrada das sec¢des da industria e disporem de pias com
torneiras, sem acionamento manual, e sabédo liquido, para lavagem adequada das
maos e antebracos. Cestos com tampas articuladas com pedal, colocados apds a
lavagem das méaos, devem ser previstos para o recebimento de toalhas de papel
utilizadas.

As barreiras sanitarias devem estar presentes, estrategicamente, a entrada das
areas industriais, para obrigar a higiene prévia das maos e antebracos das pessoas
gue nela adentram. Normalmente essas barreiras dispdem de pias, torneiras e
lavabotas, em numero compativel com o contigente de operarios que entram
concomitantemente no setor.

2.1. Durante a execucdo da verificacdo de vestiarios, sanitarios e
barreiras sanitérias a Inspecédo Federal deve observar se:

a) os vestiarios, sanitarios ndo se comunicam diretamente com as secfes de
produtos comestiveis;

b) as referidas instalagbes sdo em numero suficiente e de dimensdes
compativeis com as necessidades;



C) os vestiarios, sanitarios foram projetados e construidos de forma que
permitam uma boa manutenc¢éo das condi¢fes higiénico-sanitarias;

d) as barreiras sanitérias estdo corretamente localizadas na entradas das areas
industriais e dispbem de equipamentos, dgua limpida e sab&o liquido, indispensaveis
para a realizacdo de uma eficiente higiene pessoal;

e) os uniformes estdo sendo trocados na frequéncia necessaria, lavados na
industria e, em caso contrario, se ha contrato prestacao de servico de terceiros;

f) os lavatérios dispdem de agua limpida, com fluxo continuo e torneiras sem
acionamento manual, sabdo liquido e toalha de papel nao reutilizavel, que sé&o
sistematicamente empregadas pelo operariado, a entrada das se¢fes e saida dos
vestiarios.

3. ILUMINACAO

A iluminacédo de boa qualidade e intensidade nas &areas de processamento,
manipulacdo, armazenamento e inspecdo de matérias primas e produtos € necessaria,
tanto para as operagbes de funcionamento do estabelecimento, como para as
verificagbes da inspecéo dos procedimentos de limpeza e higienizagéo efetuados.

Deve-se atentar para a qualidade e intensidade da iluminagdo também nos
pontos de inspecdo oficial de matérias-primas e reinspecao de produtos de forma a
permitir a visualizacdo de eventuais contaminacgdes presentes nos mesmos. O tipo de
lampada utilizada, assim com a sua disposi¢cdo no estabelecimento, ndo deve permitir
distor¢des de cor nos produtos e a existéncia de areas de sombreamento. A existéncia
de luz natural ndo dispensa o uso de luz artificial.

Para atender satisfatoriamente aos requisitos de luminosidade nos diferentes
setores, a intensidade da iluminacdo deve ser suficiente para os trabalhos da
inspec¢do, nas unidades de refrigeracdo e estocagem de alimentos e em outras areas
ou salas durante os periodos de atividades.

3.1. Durante a execucao da verificagdo da iluminagéo, a Inspecédo Federal
deve observar se:

a) h& iluminacdo em intensidade suficiente nas diferentes &reas
de trabalho;

b) h& distribuicdo e disposicdo das lumindrias de forma a propiciar a
manutenc&o uniforme da luminosidade requerida;

c) haexisténcia de protetores de luminérias;

d) o equipamento de ovoscopia apresenta-se em condi¢des eficientes para
seu fim, suficiente para assegurar a precisdo da inspecdo e remoc¢do dos ovos
impréprios através do exame visual (ovoscopia). Esta devera ser realizada em camara
exclusiva e escurecida.

4. VENTILACAO

A adequada ventilagdo é fundamental para o controle de odores, vapores e da
condensacgéo visando prevenir a alteracdo dos produtos e surgimento de condicdes



sanitérias inadequadas do ambiente.

Também a circulacéo nos corredores, expedi¢do e sala de quebra de ovos com
a manutencéo da temperatura controlada, a vedacéo das aberturas, o fechamento das
plataformas e procedimentos corretos no descarregamento das camaras, concorrem
para atenuar o problema de condensacéo.

Em fabricas de conservas, a ventilagdo da sala de quebra de ovos devera ter
fluxo positivo e ar filtrado. Este elemento é de suma importancia para evitar 0 excesso
de umidade em &reas de estocagem de ovos desidratados.

4.1. Durante a execucédo da verificacdo da ventilagdo a Inspecédo Federal
deve observar se:

a) Tetos dos locais onde sdo mantidos pasteurizadores, secadores de ovos,
sala de quebra de ovos estdo adequados;

b) A ventilacdo é adequada ao controle de condensacao no teto de camaras
de congelamento de ovo liquido ou resfriamento de ovos em casca;

c) A ventilagdo é adequada ao controle de odores indesejaveis e vapores
gue podem alterar os produtos ou mascar odores de deterioragdo ou de alguma outra
forma alterar os produtos;

5. AGUA DE ABASTECIMENTO

De acordo com a Circular N° 175/2005/CGPE/DIPOA, de 16/05/2005, os
procedimentos de inspecdo da agua de abastecimento em estabelecimentos nacionais
devem ser baseados na Portaria n° 518, de 25 de Mar¢o de 2004, do Ministério da
Saude.

As fontes de abastecimento locais utilizadas podem ser de superficie ou
subterraneas. Quando de superficie, deve—se proceder o tratamento obrigatério da
agua em estacdo apropriada, gerando—se registros do mesmo, que serdo avaliados
juntamente com a analise de turbidez realizada durante a inspe¢do, nos pontos de
entrada e saida do sistema de tratamento. Quando subterraneas, as dguas devem ser
oriundas de locais isolados e isentos de contaminacgao.

A agua de abastecimento também pode ser oriunda da Rede Publica. Neste
caso, parte-se do principio que o prévio tratamento por parte do 6rgdo responsavel
acarretard apenas a verificacdo das condi¢cbes de armazenamento e distribuicdo da
mesma, visando coibir possiveis contaminag¢fes. Outrossim, a medicdo do Cloro
Residual Livre e demais andlises laboratoriais cabiveis devem ser obrigatoriamente
realizadas dentro do cronograma, contemplando-se periodicamente o0s registros
gerados, a fim de se detectar desvios que indiquem a contamina¢do da agua.

A cloracdo deve ser feita de forma homogénea em relacdo a agua do
reservatorio, cujo PH devera ser inferior a 8,0 e o tempo de contato minimo entre a
agua e o cloro de 30 minutos devera ser respeitado. Na distribuicdo, o PH da &gua
devera ser mantido entre 6,0 e 9,5, possuindo sistema de cloragdo automéatica dotado
de alarme para acusar falhas em seu funcionamento.



Realiza-se, no momento da coleta para analise, os exames de CRL (cloro
residual livre), PH e turbidez (a ser realizado para 4guas que sofreram tratamento, a
fim de avaliar sua eficacia, antes e depois do mesmo, cotejando — se os resultados).
Em caso de desvios, uma investigacdo minuciosa deve ser levada a efeito.

A deteccdo de ndo conformidade em relagéo a legislacdo, no resultado das
andlises, deve desencadear uma inspe¢do do processo e uma nova colheita de
amostra por parte do estabelecimento, para que se avalie o restabelecimento da
situacao de conformidade ocasionado pelas providéncias tomadas pela industria.

As verificacdes oficiais serdo realizadas no momento da verificagdo “no local”
(01BPF), ou mais restrita, a critério do SIF com uma amostragem de analise dos
pontos de coleta estabelecidos pelo plano de autocontrole do estabelecimento
comparando seus resultados com os obtidos pelo SIF.

A estrutura e disposicdo da rede de distribuicdo de agua devem sempre
assegurar que a pressado da agua do sistema seja sempre superior a atmosférica, de
forma a evitar o contrafluxo de 4gua contaminada no sistema.

5.1 Durante a execucgdo da verificacdo de &gua de abastecimento a
Inspecéo Federal deve observar se:

a) Avaliacdo das condi¢bes gerais das caixas d'agua esta adequada;

b) Na rede de alimentacao e distribuicdo de 4gua, na planta e “in loco”, ha a
identificacdo dos pontos de coleta;

c) Héa avaliagcdo dos registros de tratamento de agua;

d) Héa avaliagédo dos resultados de andlise laboratorial de controle de rotina e
de inspecéo;

e) Héa atendimento a frequéncia das analises de rotina e inspecéo previstas;

f) O estabelecimento dispde de documentos que comprovam que a agua de
abastecimento atende a legislacao para agua potavel;

g) A mensuracdo do cloro livre e PH nos pontos de coleta definidos e
mapeados pela industria é feita em 100% deles.

h)  As coletas sao realizadas nos pontos de coleta numerados, os quais s&o
determinados de forma légica e estéo distribuidos de forma a avaliar o tratamento e a
distribuicdo da agua;

i) O abastecimento de 4gua atende as necessidades do estabelecimento;

)] Os reservatérios sdo mantidos em condi¢des adequadas;

k)  Ha controle diario do pH e cloro nos pontos indicados na planta;

)] Ha compatibilidade entre os registros do monitoramento da empresa no
controle de pH e cloro com os registros do SIF.

6 — AGUAS RESIDUAIS

O escoamento das &aguas residuais deve ser procedido por meio de
tubulagéo propria, suficientemente dimensionada e identificada na planta, de maneira
a evitar cruzamentos de fluxo ou contaminacdo da dgua de abastecimento. Os ralos
deverdo ser obrigatoriamente sifonados e os pisos possuirdo sistema adequado de
drenagem.

6.1. Durante a execucado da verificacdo das aguas residuais, a Inspecao



Federal deve observar se:

a) o sistema de recolhimento de aguas residuais é capaz de drenar todo o
volume produzido;

b) o sistema de recolhimento de aguas residuais ndo entra em contato com
agua de abastecimento, equipamentos e utensilios;

c) as instalagcbes foram projetadas de forma a facilitar o recolhimento das
aguas residuais;

d) existe dispositivo que previna eventuais refluxos de &guas residuais e
gases gue possam contaminar a rede de abastecimento;

e) o sistema de tubulacdo conduz as &guas residuais ao destino correto;

f) as aguas residuais quando descarregadas diretamente no piso seguem
em contra-fluxo com a &area de producao.

7. CONTROLE INTEGRADO DE PRAGAS

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

- Evitar que o recinto industrial apresente um ambiente favoravel a proliferagéo
de insetos e roedores;
- Evitar que eventuais pragas ingressem no recinto industrial.

Para atender o primeiro objetivo, este Elemento de Inspecdo deve contemplar
procedimentos dirigidos a area externa. O acumulo de &gua, residuos de alimentos,
abrigos e focos de reproducéo de insetos devem ser observados.

Para atender o segundo guesito a atencdo deve ser dirigida para protecdo de
janelas com telas, portas de vaivém, cortinas de ar, etc. A presenca de insetos no
recinto industrial € uma evidéncia de que h& falhas no sistema.

Dispositivos de eletrocussdo, frequentemente utilizados pelas industrias,
utilizam luz UV para atrair insetos. Tais equipamentos devem ser instalados em locais
gue ndo permitam a sua visualizagdo a partir da area externa. A correta localizagédo
destes dispositivos também € importante para evitar a eventual contaminacdo de
matérias-primas, produtos, ingredientes e embalagens e, portanto, sua instalacdo néo
devera ser realizada nestes setores.

A industria devera monitorar o controle de pragas, devendo ser realizada a
inspecdo do ambiente interno para verificar indicios da presenca de pragas, pela
observacdo de pélos e fezes ou do consumo de iscas atOxicas. A utilizacdo de
dispositivos de captura de roedores no interior da industria € uma forma de monitorar a
eficiéncia do programa.

No ambiente externo serd verificada a presenca de condi¢bes favoraveis ao
abrigo ou proliferacdo de pragas. Todos os achados deverdo ser registrados em
formulério préprio. A revisdo dos registros da empresa serve ndo sé para comprovar
gue o monitoramento do programa esta sendo realizado na forma prevista, mas,
sobretudo, para avaliar as medidas corretivas adotadas quando desvios sao
identificados.
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7.1. Durante a execucdo da verificagdo do controle de pragas Inspecgéo
Federal deve observar se:

a) h& a inspecdo do ambiente externo, visando identificar condi¢cbes
favoraveis ao abrigo ou proliferacéo de pragas;

b) h& a inspecdo do ambiente interno, visando a identificacdo de sinais
indicativos da presenca de pragas;

c) é realizado a revisdo das barreiras (tela, portas, janelas e aberturas em
geral), armadilhas e iscas internas e externas;

d) o programa de controle de pragas € monitorado regularmente;

e) as areas externas sdo mantidas de maneira a evitar a proliferacdo de
insetos e roedores (sem a presenca de monturos, restos de alimentos e acumulo de
agua, com a grama aparada e o patio urbanizado);

f) todas as areas internas do estabelecimento sdo mantidas de forma a
evitar o acesso e a proliferacdo de insetos e roedores;

g) os produtos quimicos utilizados no estabelecimento possuem autorizagéo
do Ministério da Saude ou dispensados por este 6rgao. Verificar se estes documentos
estdo disponiveis nos locais necessarios, assim como a rotulagem nestes produtos;

h)  as substancias sdo mantidas em locais adequados e sob controle restrito;

i) existem dispositivos para controle de pragas na area externa e no
perimetro industrial;

)] Os produtos incluidos nos dispositivos apresentam protecdo contra
intempéries e sdo renovados sistematicamente.

8. LIMPEZA E SANITIZACAO — PPHO

A verificagdo Oficial deste programa é conduzida através da observacao direta
do setor de forma que sejam observados, os equipamentos envolvidos, as estruturas
superiores (forro/teto, tubulagdes, vigas, etc.) paredes, piso, enfim, todos os aspectos
gue de uma forma ou de outra possam comprometer a inocuidade do produto que sera
processado.

O PPHO deve contemplar procedimentos de limpeza e sanitizagdo que serao
executados antes do inicio das operacfes (pré-operacionais) e durante as mesmas
(operacionais). Naturalmente, o monitoramento e a verificacdo oficial devem ser
executados logo apds a conclusdo dos procedimentos de limpeza e tem como objetivo
avaliar se os mesmos foram corretamente executados. Isso € valido também para os
procedimentos operacionais. Assim, a verificacdo dos procedimentos operacionais de
limpeza deve ser executada logo ap6s a aplicacdo dos mesmos, de acordo com 0s
programas das empresas.

Normalmente, a industria escolhe os intervalos dos turnos de trabalho para
introduzir os procedimentos rotineiros de limpeza e sanitizacdo dos equipamentos
envolvidos no processo. De qualquer maneira, 0s programas tecnicamente concebidos
devem prever a limpeza de alguns equipamentos durante a execucdo das operagodes.

8.1. Durante a execucdo da verificacdo de PPHO a Inspecédo Federal deve
observar se:
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a) o0 estabelecimento executou 0s procedimentos pré-operacionais e
operacionais previstos no PPHO, antes do inicio e durante as operacoes,
respectivamente;

b) foram identificados residuos de produtos ou equipamentos contaminados
no estabelecimento;

c) o Plano PPHO contempla a frequéncia do monitoramento

d) o estabelecimento, rotineiramente, avalia a eficiéncia do PPHO para
prevenir a contaminacao direta dos produtos;

e) o estabelecimento realiza controle de superficies ou adota outro
procedimento para avaliar se o PPHO é efetivo;

f) o PPHO foi revisado visando a manutencéo da eficiéncia, apés mudancgas
nas instalacdes e equipamentos, utensilios, operagfes ou de pessoal;

g) h& contaminagdo direta ou outro tipo de alteragdo de produtos, se o
estabelecimento implementa ac¢des corretivas que restaurem as condi¢des sanitarias
gue previnam novas ocorréncias, e se aplicam o destino apropriado ao produto;

h) as acdes corretivas incluem a reavaliagdo e modificagcdo do PPHO de
forma a melhorar a execucado dos procedimentos quando necessario;

i) os registros do PPHO refletem as condi¢gdes higiénico-sanitarias do
estabelecimento;

9. HIGIENE, HABITOS HIGIENICOS E SAUDE DOS OPERARIOS.

Todo o pessoal que trabalha direta ou indiretamente na obtencéo, preparacéao,
processamento, embalagem, armazenagem, embarque e transporte de produtos a
base de ovos, devem ser objeto de préaticas higiénicas que evitem a alteragdo dos
produtos.

A limpeza sisteméatica das méos e antebragos, contempladas com sua posterior
desinfeccdo, sédo requisitos basicos para garantia da inocuidade dos produtos.

A higiene corporal cotidiana e exercicio sistematico de habitos higiénicos
contribuem, sobremaneira, para a preservacdo da sanidade do produto.

Operérios que trabalhem em setores como o descarte de ovos e cascas,
caldeiras e outros, em que se manipulem ou exista risco de lidar com agentes
contaminantes devem praticar hbitos higiénicos com mais freqiéncia.

Os operarios devem higienizar as botas e, posteriormente, as maos e
antebracos a entrada e saida das secdes, a intervalos regulares, ao sairem dos
sanitérios e sempre que for necessario.

Os uniformes e acessorios usados pelo operariado no trabalho devem ser de
cor clara, trocados diariamente, ou se for o caso, com mais frequéncia, em razdo do
local de trabalho e da condi¢&o higiénica. Proibe-se o ingresso de qualquer pessoa no
prédio industrial sem que seja devidamente uniformizada.

Os estabelecimentos deverdo dispor de lavanderia ou contrato com empresa
terceirizada.

Os operérios uniformizados, durante os intervalos dos trabalhos e nas horas de
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descanso, ndo poderdo sentar-se diretamente no chdo, gramados ou outros locais que
venham comprometer a higiene da indumentéria. Devem ser instalados bancos e/ou
cadeiras nos patios, 0s quais serdo mantidos permanentemente limpos.

O controle de saude do operério é condigdo vital para a sua participacdo na
industria de alimentos, vez que doencas infecciosas, salmoneloses, lesGes abertas
(mesmo que protegidos por curativos), purulentas, portadores inaparentes ou
assintomaticos de agentes causadores de toxinfec¢fes e outra fonte de contaminacao,
podem causar a contaminacdo do produto. Essas pessoas devem ser afastadas do
servi¢co, enquanto portadores de causa que, as afastaram.

As carteiras de salde dos operarios deverdo estar rigorosamente de acordo
com os prazos de validade estabelecidos pela legislacdo pertinente, obrigando-se a
firma a zelar pelo atendimento desta exigéncia. O estabelecimento devera colocar a
disposicéo da Inspecdo Federal toda a documentacéo referente ao controle da saude
do operariado, para consulta quando necesséario e fornecer, regularmente, uma
relacéo das pessoas, por se¢do, com a validade regular dos atestados de saude.

9.1. Durante a execucdo da verificagcdo da higiene, hébitos higiénicos e
saude dos operarios a Inspecao Federal deve observar se:

a) todo pessoal que trabalha, direta ou indiretamente, com as matérias
primas ou produtos em quaisquer fases do processo, exercitam praticas higiénicas
gue possam evitar a alteragdo de produtos;

b) os habitos higiénicos, como a lavagem e desinfeccdo de maos e
antebracos e lavagem de botas a entrada das sec¢fes, a higiene corporal e outros,
estdo sendo praticados, sistematicamente pelo operariado;

Cc) o0s operarios que trabalham em setores que lidam com os produtos de alta
carga bacteriana ndo sado utilizados em atividades em que se manipulam quebra de
ovos ou ovos liquidos;

d) os uniformes e acessoérios usados pelo operariado mostram limpeza
necessaria e irrepreensivel nos setores em que se trabalha com os produtos. Se sdo
trocados e identificados nos periodos previstos e restritos as atividades e éareas
previstas;

e) todos os operarios que trabalham no interior da industria sdo portadores
de atestado de saude atualizados para o exercicio de manipulacdo de alimentos;

f) os uniformes e acessorios (tais como aventais, calcas, gorros e
mascaras) utilizados na atividade s&o trocados diariamente, ou se necessario, a
intervalos menores. E se quando descartaveis, sdo desprezados apds o0 uso regular;

g) as pessoas, incluidas as da Inspecdo Federal, com lesbes de pele
abertas, purulentas, doencas infecciosas, salmoneloses, portadores inaparentes ou
assintomaticos de agentes de toxinfec¢cbes ou outra fonte de contaminacdo, sO
afastadas do servico em &reas que possam comprometer o produto, enquanto
portadores da causa que afastaram;

h) aoinicio dos trabalhos e a entrada das se¢fes, o0 estabelecimento verifica
a ocorréncia de alteragcdes na salude do operariado (m&dos e outros) bem como a
presenca de adornos;

10. PROCEDIMENTOS SANITARIOS DAS OPERACOES
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Neste item a Inspec¢do Oficial deve focalizar as condi¢des higiénico-sanitarias
das operacoes industriais. O foco da inspecédo depende do tipo de processo e de suas
particularidades. De maneira geral, ha quatro principios gerais que devem receber
atencéao especial:

Todas as superficies dos equipamentos, utensilios e instrumentos de trabalho
gue entram em contato com alimentos devem ser limpos e sanitizados visando evitar
condi¢cbes que possam causar a alteracdo dos produtos;

Todas as instalagées, equipamentos, utensilios e instrumentos que ndo entram
em contato direto com os produtos, mas estdo, de alguma forma, implicadas no
processo, devem ser limpos e sanitizados, na freqiiéncia necesséria, com o objetivo
de prevenir a ocorréncia de condigfes higiénico-sanitarias insatisfatérias;

Os agentes de limpeza, sanitizantes, coadjuvantes tecnolégicos e outros
produtos quimicos usados pelo estabelecimento devem ser seguros (atoxicos) e
efetivos sob condicbes de uso. Estes agentes devem ser usados, manipulados e
armazenados de maneira a evitar a eventual alteracdo dos produtos ou propiciar
condi¢Bes ndo sanitérias.

10.1. Durante a execucéo da verificacdo dos Procedimentos sanitarios do
estabelecimento, a inspecéo federal deve observar se:

a) h& a adequada limpeza e a utilizacdo dos equipamentos, utensilios e
instrumentos de trabalho (esteiras da maquina de lavagem, secagem, ovoscopia e
classificagdo, caixas e bandejas plasticas, tubulacdes e outros) durante as operacdes
nas diversas sec¢des do estabelecimento;

Nota: em alguns estabelecimentos esses requisitos podem ser contemplados
no plano do PPHO e/ou APPCC,;

b) cada etapa do processo visa identificar eventuais falhas e/ou
imperfei¢cdes operacionais que possam comprometer as condi¢ces higiénico-sanitérias
do produto. Esta avaliagdo deve compreender o0s equipamentos, utensilios,
instrumentos de trabalho e estruturas do setor na qual esté inserida a operacgéo;

c) o ambiente onde as matérias-primas, ingredientes, equipamentos e
material de embalagem estdo acondicionados para identificar fatores de risco que
possam comprometer as condi¢des higiénico-sanitarias da producao;

d) h& a correta separagédo e identificagdo de produtos comestiveis e nédo
comestiveis;

e) as condi¢cdes da matéria-prima quanto a sua origem, de fluxo continuo da
producdo sao realizados de forma a prevenir acimulos indesejaveis de produtos que
possam promover alteracdes nos mesmos;

f) ocorre avaliacdo das condutas sanitarias das opera¢cdes com o dominio
de conhecimentos técnico-cientificos do processo de producdo envolvido, e se 0s
encarregados dessa tarefa conhecem as implicacdes de cada operacdo ou fase do
processo na inocuidade do produto final,

g) os agentes de limpeza, sanitizantes e produtos quimicos (lubrificantes e
outros) utilizados no estabelecimento sdo atdxicos, ndo transferem odor ou sabor
estranho aos produtos e séo efetivos sob as condi¢des previstas de uso;

h) o estabelecimento dispde de documentos, assim como rotulagem, que
confrmam a adequacdo dos produtos quimicos usados no ambiente de
processamento de alimentos;
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i) durante a obtencdo da matéria-prima, as operagfes sdo executadas de
forma a prevenir a contaminagdo do produto (evitando contato com pisos, colunas,
paredes e outras superficies);

)] nas etapas de manipulacdo e processamento, as operagdes sao
executadas de forma a prevenir a contaminacdo do produto (evitando acumulo de
produto, contaminacdes cruzadas, contrafluxos, lavagem de ovos inadequada e
embalagens desprotegidas);

Nota: a lavagem de ovos deverd ser considerada no PSO até a efetiva
implantacdo do APPCC,;

k) h& compatibilidade dos produtos armazenados no mesmo ambiente,
quanto a sua natureza, temperatura e embalagens;

)] 0os produtos, logo apés sua obtencdo, recebem embalagem primaria
previamente a secundaria, quando aplicavel;

m) as embalagens primarias e secundarias sdo previamente aprovadas, de
primeiro uso, de modo a garantir as caracteristicas gerais do produto (inocuidade e
odor) e também oferecer resisténcia no transporte e armazenagem;

n) as embalagens utilizadas para transporte dos ovos até a recepgdo sao
higienizaveis ou de primeiro uso;

0) Os recipientes sdo resistentes durante a sua utilizacdo e ndo alteram as
caracteristicas gerais do produto, e sendo de facil limpeza e encontrando-se em bom
estado de conservacgéo;

p) os produtos sdo armazenados observando a separacdo estrita por
destino, lote ou partida, a liberacéo preferencial dos produtos mais antigos, permitindo
sua rastreabilidade, com identificacéo imediata de sua localizacéo;

g) a permanéncia de produtos na expedicdo observa o tempo estrito
necessario, bem como do atendimento dos requisitos de identificacdo e certificacdo
exigidos;

r o trdnsito de produtos frigorificados, inclusive na expedicdo, ocorre em
ambientes com temperatura controlada;

s) o0s veiculos de transporte e contentores de produtos s&o projetados,
construidos e dotados de equipamentos que assegurem a manutencdo da
temperatura, a ordenagdo dos produtos no seu interior possuam paredes lisas, de facil
limpeza, que n&o alterem as caracteristicas originais do produto, vedados
perfeitamente ao ingresso de pragas e estanques ao escoamento de liquidos;

t) 0s veiculos de transporte e contentores de produtos estdo limpos,
higienizados, com equipamentos de frio e de controle da temperatura em
funcionamento, quando aplicaveis, e sem o0 permeio de produtos de naturezas
distintas (resfriados, congelados, conservas e outros);

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

Considera-se que a composi¢do dos produtos e/ou materiais que entram em
contato direto com os mesmos, devem ser avaliados sistematicamente quanto a sua
inocuidade. As matérias-primas, ingredientes e embalagens necessariamente s&o
avaliados na: recepcao, classificacdo, embalagem, estocagem e expedicao.

Na recepcdo € indispensavel a certificacdo de origem da matéria-prima,
devendo fornecer com detalhes as informacgfes de transporte, de temperatura, data de
producéo e outros dados, estando incluso nestes dados a rastreabilidade do produto.
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O armazenamento das embalagens deve ser praticado de forma a evitar
eventuais perigos bioldgicos, fisicos ou quimicos. Assim, deve ser mantidos em
ambiente limpo, seco, protegido de poeira, insetos, roedores e de outros fatores que
venham acarretar contaminacgé&o ou alteragéo do produto.

As embalagens primérias, aquelas que entram em contato direto com o0s
produtos, exigem cuidados especiais. Devido a sua funcdo, devem ser tratada da
mesma forma dos alimentos. Assim, embalagens primarias e secundarias devem ser
armazenadas em local separado dos demais depodsitos, mantidas dentro das
embalagens originais, protegidas de contamina¢cdes ambientais além de ser
brevemente autorizadas para o uso a que se destinam, indcuas e sem perigo de
alterar as caracteristicas originais do produto.

Na reinspecdo devem ser focalizadas as condi¢fes: higiénico-sanitarias, limites
criticos relacionados com a temperatura e condicdes de embalagem, identificacédo e
rotulagem, sendo estas realizadas com freqiiéncia nas condi¢fes de armazenamento
de produtos. Devendo destacar o registro do estabelecimento para comparacdo com
achados na verificagdo, especificacdo do produto, data de producéo e validade.

11.1. Durante a execucdo da verificagdo dos controles de matérias-
primas, ingredientes e embalagens no estabelecimento, a inspecéo federal deve
observar se:

a)a recepcdo e armazenagem de matérias-primas, embalagens e ingredientes
estdo conformes com o0s padrdes e pardmetros de inocuidade e qualidade dos
mesmos, e devidamente identificados;

b)h& controles das distintas habilitacdes lancadas no certificado de transito de
produtos e se correspondem ao destino do produto a ser produzido, quando aplicavel;

c)na recepcdo, as matérias-primas, embalagens e ingredientes foram
controlados, na sua totalidade, pelo estabelecimento no que respeita a sua inocuidade
e qualidade e registrados em boletim.

d)os parametros mensurados atendem aos requisitos minimos estabelecidos
para os referidos produtos, de forma a preservar a saide do consumidor e a qualidade
do produto final;

e)os resultados obtidos pela Inspecdo Federal sdo compativeis com o0s
colhidos pelo estabelecimento;

f) os veiculos de transporte de matérias-primas e produtos mostram-se em
boas condicdes de conservagéo, apresentam ordenacao dos produtos no seu interior,
tem registros de controle da temperatura no transporte, sdo vedados ao ingresso de
pragas e sujidades e sdo estanques ao escoamento de liquidos;

g)o suprimento de embalagens secundérias para o setor respectivo é feito
ordenadamente e na quantidade necessaria, suficiente e compativel com o fluxo de
producéo;

h)na embalagem de outros produtos destinados a mercados especificos as
identificacOes exigidas séo apostas na caixa;

i) as matérias-primas e produtos sdo mantidos em temperaturas compativeis
com a sua natureza (resfriadas, congeladas e outras) e de forma organizada que
permita bons procedimentos de inspecéo;

j) as matérias-primas armazenadas em mesmo ambiente apresentam
compatibilidade e estdo separados por habilitagdo, quando aplicavel;
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k)os ingredientes s&o indcuos, manipulados e empregados de acordo com as
instrucbes de uso na formulagdo aprovada e mantidos no local de preparagédo do
produto em quantidades suficientes ao seu consumo por periodos restritos, sob
controle estrito do estabelecimento;

) os ingredientes sdo armazenados em local separado, mantido em condig&o
higiénicas e, se preparados previamente, o suficiente em por¢des para cada uso;

m) na ocorréncia de desvios quanto ao emprego de ingredientes, estdo
sendo tomadas todas as medidas corretivas e preventivas cabiveis que evitem sua
recorréncia;

12. CONTROLE DE TEMPERATURA

Este programa € extremamente essencial & industria de alimentos para garantir
inocuidade e qualidade dos produtos. Esta se especifica com os ambientes, tais como:
sala de quebra de ovos, camara: ovo liquido resfriado, ovo liquido congelado, setor de
estocagem e expedicdo de ovos.

A expedicdo deve proceder em local e temperatura adequada, evitando
oscilacOes de temperaturas.

O transporte dos produtos, ovo liquido resfriado/congelado, deve ser efetuado
em veiculo apropriado (isotérmico ou frigorificado) e fechados devendo ser observado
0s cuidados necessarios para evitar transtorno ao produto durante o transporte.

12.1. Durante a execucgdo da verificacdo do controle de temperaturas no
estabelecimento, a Inspecéo Federal deve observar se:

a) as temperaturas de referéncia para o controle das etapas do processo
sdo fundamentadas em bases técnico-cientificas e dispositivos regulamentares;

b) o estabelecimento esté efetuando todas as mensurac¢des de temperaturas
indispenséaveis ao controle do processo em todas as suas etapas, na freqiiéncia e no
namero previsto;

c) héaregistros constantes e progressivos dos controles de temperaturas;

d) h& compatibilidade na comparagdo sisteméatica dos controles de
temperatura realizadas pelos estabelecimentos, com os realizados pela IF;

e) para as ndo conformidades observadas pelo estabelecimento foram
adotadas as medidas corretivas pertinentes, as preventivas que se impdem e ainda se
as mesmas tem consisténcia técnico-cientifica;

f) todos os ambientes de transito de matérias-primas e produtos, a partir do
seu resfriamento, tem temperaturas controladas, dentro dos parametros fixados;

g) astemperaturas dos referidos ambientes s&o mantidas com uniformidade,
sem oscilagBes consideraveis durante todo o processo;

h) as temperaturas dos produtos para os quais ndo se tem referéncia no
APPCC, garantem a inocuidade e qualidade para o seu processamento ou consumo
direto;

13. CALIBRACAO E AFERICAO DE INSTRUMENTOS DE CONTROLE DE
PROCESSO

E fundamental a existéncia e funcionamento de um plano de afericio e
calibracéo de instrumentos e dispositivos de controle de processo.
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A afericdo é desenvolvida dentro nas atividades de rotina do estabelecimento,
onde os instrumentos de controle do processo (ex. termdmetros, pesagem da
classificadora, etc) sédo aferidos em espaco de tempo pré determinado e baseado em
padrao estabelecido. A pré-afericdo é feita no proprio estabelecimento e quando se
detecta uma falha no instrumento, devem ser adotados procedimentos previstos,
impedindo o seu uso, a fim de evitar que a produgcdo seja monitorada de forma
imprecisa.

Os registros da afericdo devem estar disponiveis para a verificagao oficial.

A etapa de calibragédo dos instrumentos de controle de processo é executada
independentemente das acles executadas na afericdo. E realizada,
preferencialmente, para o ajuste dos instrumentos aos padrdes referenciais (standard),
servindo de balizamento para a aferigcdo. A calibracdo nem sempre é executada nas
dependéncias do estabelecimento e, as vezes, faz-se necessario o envio do
instrumento para instituicbes especializadas e credenciadas por organismos oficiais
para realizacdo destes servigos.

Em qualquer situacédo, a empresa inspecionada devera apresentar o respectivo
certificado de calibragéo, os quais serdo avaliados pelo SIF.

13.1. Durante a execucdo da verificacdo da calibracdo e afericdo de
instrumentos de controle de processo a Inspecédo Federal deve observar se:

a)hd um programa escrito de afericdo e calibragdo dos instrumentos de
controle dos processos que esta funcionando perfeitamente;

b)o estabelecimento dispbe de registros de acompanhamento regular da
afericdo e calibracdo dos instrumentos de controle dos processos e se estes estdo
disponiveis para a verificacdo oficial;

c)as atividades de calibracdo estdo sendo realizadas em instituicOes
especializadas, credenciadas oficialmente e providas das devidas certificacoes;

d)existem registros de ocorréncia de medidas preventivas e corretivas, no caso
de desvios;

e)os instrumentos de controle do processo estédo corretamente identificados;

14. VERIFICACAO DO PROGRAMA DE APPCC

Neste item a Inspecgdo Oficial tem por objetivo avaliar a implantacdo do
Programa de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC). Inicialmente,
€ preciso conhecer todas as particularidades do Programa, especifico para cada
processo, a forma de monitoramento, os limites e a frequéncia com que 0s
procedimentos de controle sdo executados.

O plano APPCC deve ser reavaliado, no minimo, anualmente.

14.1. Durante a execucdo da verificacdo do programa de APPCC, a
Inspecao Oficial devera observar:

18



I- Na andlise de perigos deve ser verificado se:

a) o Programa APPCC atende as exigéncias da legislagéao;

b) o estabelecimento realizou a analise de perigos e os identificou;

c) a analise de perigo identifica as medidas preventivas que serédo
aplicadas;

d) a andlise de perigo dispde de um diagrama de fluxo que descreve as
etapas de elaboracéo do produto;

e) a analise de perigo identifica a sua provavel utilizagdo ou o0s
consumidores do produto final;

f) o resultado da andlise de perigo revela que existe(m) perigo(s) com risco
significativo que justifique(m) Ponto Criticos de Controles - PCC(s);

g) o estabelecimento tem um plano descrito para cada um de seus produtos;

h) o estabelecimento realizou a validacdo do Programa APPCC visando
determinar se 0 mesmo atende 0s objetivos propostos;

i) 0 estabelecimento dispde de resultados subsequientes que justifiquem a
adequacdo das medidas corretivas visando atingir o controle do PCC apés a
ocorréncia de desvios;

)] o estabelecimento disp6e de embasamento confiavel para as decisbes
adotadas durante a analise de perigo e seus limites criticos;

k) o estabelecimento possui documentos de referéncia que embasem a
escolha do PCC;

)] foi identificado PCC visando prevenir, eliminar ou reduzir o perigo a niveis
aceitaveis;

m) o estabelecimento dispde de embasamento que justifique a frequéncia de
monitoramento e verificagdo prevista no plano APPCC;

Il - Na anélise de Monitoramento deve ser verificado se:

a) o plano APPCC lista os procedimentos de monitoramento e a freqiiéncia
gue sera usada para monitorar cada PCC visando assegurar a sua conformidade com
limites criticos;

b) os procedimentos de monitoramento estdo sendo executados na forma e
frequéncia previstas no plano APPCC;

Il — Na andlise da Verificagdo deve ser verificado se:

a) o plano APPCC prevé procedimentos e freqiéncias para observacdes
diretas das atividades de monitoramento e acdes corretivas;

b) o plano APPCC lista os procedimentos e freqiiéncias para revisdo dos
registros gerados e os aplica conforme previsto;

c) o plano APPCC lista os procedimentos de amostragem como atividade de
verificacéo;

d) as informacdes geradas pela observacao direta (“in loco”) séo realizadas
de acordo com o previsto no Plano APPCC;

e) A verificacdo estd sendo realizada conforme descrito no plano.

IV - Na analise da Manutencdo dos Registros e Documentos deve ser
verificado se:

a) o plano APPCC prevé um sistema de manutencdo dos registros que
documentam o monitoramento dos PCCs;

b) os registros contemplam os valores e observagbes atualizadas obtidas
durante o monitoramento;

19



c) as decisdes adotadas pelo estabelecimento sdo compativeis com os
documentos de embasamento;

d) os registros documentam o monitoramento dos PCCs e seus limites
criticos ;

e) 0s registros incluem o horario, temperaturas ou outros valores
guantificaveis, nome do produto, lote e data que foram realizados;

f) os procedimentos e resultados da verificagdo estdo documentados;

g) héaregistro de data e horario em que a verificagéo foi realizada;

h)  os registros sdo mantidos atendendo aos prazos pré-estabelecidos para
cada tipo de produto;

V- Na andlise das a¢des corretivas deve ser verificado se:

a) o estabelecimento identifica e elimina a causa do desvio;

b) aacdo corretiva assegura que o PCC esta sob controle;

c) foram implantadas medidas preventivas para evitar a repeticdo do desvio;

d) as acgles corretivas asseguram que nenhum produto com risco a saude
publica ou alteracdo chegue ao consumidor, em consequéncia de desvios do
processo;

e) o estabelecimento separa todo os produtos com desvios de processo;

f) 0 estabelecimento, antes de liberar os produtos com desvios de processo
a0 consumo, revisa os produtos implicados;

g) o Plano APPCC foi reavaliado para incorporagédo do controle de novos
desvios ou outro perigo imprevisto;

h) o estabelecimento possui embasamento para a tomada de decisdes
durante a reavaliacao;

15 - TESTES MICROBIOLOGICOS

A inspecdo deve verificar a existéncia de programa descrito que contemple
todas as andlises necessarias para abranger agua, produtos e matéria prima
atendendo a legislagdo vigente nacional e/ou internacional, esta ultima no caso de
estabelecimentos exportadores.

O programa deve descrever os padrées de aceitacdo, a amostragem realizada,
as frequéncias de coletas, acdes corretivas mediante desvios e a¢des preventivas no
processo.

A inspecéo oficial deve verificar a manutencdo e arquivamento dos registros
gerados pela empresa, bem como as tomadas de ac¢des corretivas e preventivas e as
frequéncias realizadas.

15.1. Durante a execucdo da verificacdo dos testes microbiolégicos a
Inspecéo Federal deve observar se:

a)o transporte das amostras foi realizado de forma adequada, e consequente
viabilidade para execucao destas pelos laboratérios oficiais ou credenciados;

b)os laudos emitidos pelos laboratérios de empresas, reconhecidos pelo
DIPOA, contemplam a data de recebimento da amostra, hora de recebimento, data de
execucdo da amostra, resultado da analise e assinatura do técnico responsavel pelo
laboratério;
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c)h& o atendimento aos critérios microbioldgicos estabelecidos para processo e
produto conforme o mercado a ser atendido;

d)em caso de violagdo, a empresa adotou como procedimento a revisdo das
medidas de autocontrole;

e)as coletas de amostras, quando realizada pela empresa séo feitas de forma
adequada;

16 — CERTIFICACAO DOS PRODUTOS DESTINADOS A EXPORTACAO E
RASTREABILIDADE

Os produtos destinados ao mercado interno ou paises que nédo declaram suas
exigéncias especificas devem atender aos requisitos previstos na legislacdo nacional,
bem como estarem respaldados pelos autocontroles da empresa.

As exigéncias de cada pais estdo contidas no respectivo certificado sanitério. O
veterinario Oficial antes de emitir o certificado sanitario deve ler este documento e
conferir os respaldos. Se necessario, o SIF local deve exigir garantias adicionais.

Os estabelecimentos devem apresentar um programa de rastreabilidade,
contemplado controle da origem dos ovos, data da postura, informacdes sobre
avaliacdo da qualidade sanitaria na recepcao do produto, informac¢do dos programas
sanitérios aplicados nos lotes, bem como manejo para ser correlacionado ao produto
final, garantindo respaldo para investigacdes futuras que se fizerem necessérias para
comprovacao da qualidade sanitaria do produto.

Deve estar descrito nesse programa o sistema de recall a ser utilizado pelo
estabelecimento contemplando ac¢des corretivas e preventivas a serem utilizadas em
casos de deteccdo de ndo conformidades nos produtos verificadas apds sua
expedicéo.

16.1. Durante a execucdo da verificacdo do controle de embasamento de
certificacéo e rastreabilidade, a Inspecédo Federal deve observar se:

a)h4 a correta identificacdo do produto na sua recepc¢ao;

b)h& o correto registro de todos os dados previstos no plano de rastreabilidade;

c)h& a comprovacdo de controles desenvolvidos nas granjas e repassados ao
SIF;

d)h& o atendimento a programas especificos oficiais ou privados obrigatérios
para o destino em questéo (por exemplo: PNCR, etc...);

e)h4 a revisdo e conformidade dos programas de autocontroles relativos aos
produtos a serem certificados;

f) os estabelecimentos exportadores comunicam ao SIF com antecedéncia,
conforme a Instrucdo Normativa n° 33, os carregamentos de produtos a serem
efetuados;

g)os estabelecimentos exportadores realizam a verificagdo dos registros de
seus autocontroles referentes aos produtos carregados de forma prévia ao embarque,
e se existem documentos datados e assinados que comprovam essa verificagao;

h)os veiculos apresentados para carregamento apresentam estrutura e
condi¢des higiénicas adequadas;

i) os produtos apresentados para carregamento foram rotulados e tiveram as
demais exigéncias atendidas (selos lacres, marcas de identificacdo, analises
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microbioldgicas, fisico quimicas, temperaturas, integridade da embalagem, etc)
conforme os mercados de destino bem como a correta identificacdo da rotulagem para

garantir a rastreabilidade;
j) os procedimentos de recall realizados estdo documentados e realizados

conforme previsto no programa descrito;

@
Judi Maria da Nébrega
Coordenadora Geral de Inspecao
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