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RESUMO

Alimentos sempre foi um tema de interesse para o ser humano e o publico em
geral. Qualquer pessoa precisa do alimento para sua nutricdo e muitos possuem um
grande interesse nas propriedades organolépticas dos alimentos. De uma maneira
geral, o consumidor tem cada vez mais acesso a informagBes e 0s meios de
comunicagao contribuem muito para difundir conceitos relacionados a qualidade,
propriedades nutricionais e riscos relacionados ao consumo de alimentos. Existem
algumas maneiras de controlar os riscos em uma fabrica de alimentos e oferecer
produtos seguros e de 6tima qualidade sendo eles: Programas de Pré Requisitos
(PPR), Boas Praticas de Fabricac&o (BPF) e Andlise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle (APPCC). Para a elaboragéo de um Plano APPCC a empresa deve possuir
forte atuante em Boas Praticas de Fabricacdo e Programas de Pré Requisitos os
quais sao estruturas principais.

Palavras-chave: Boas Préticas de Fabricacdo (BPF). Andlise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle (APPCC). Alimentos. Perigos.



ABSTRACT

Food has always been a topic of interest for humans and the general public.
Everyone needs food for its nutrition and many have a great interest in the
organoleptic properties of food. In general, the consumer has increasingly access
information and the media contribute much to spread concepts related to quality,
nutritional properties and dangers related to food consumption. There are a few ways
to control hazards in a food factory, provide safe products and excellent quality, they
are: Program of Prerequisites (PPR), Good Manufacturing Practices (GMP) and
Hazard Analysis Critical Control Points (HACCP). For the preparation of a HACCP
plan the company must have good culture of Good Manufacturing Practices and
Programs of Prerequisites which are main structures.

Key Words: Good Manufacturing Practices (GMP). Hazard Analysis Critical Control
Point (HACCP). Foods. Hazard.
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1 INTRODUCAO

A producdo de alimentos saudaveis exige a implantacdo de uma série de
procedimentos que garantam a qualidade nutricional e higiénico-sanitaria dos
produtos. Segundo Destro (2003, p.155) “Nas ultimas décadas, a industria de
alimentos tem sofrido profundas transformacgdes dentre as quais cabe ressaltar a
introducéo de operagdes automatizadas e de altas velocidades.”

As industrias alimenticias estdo na busca constante do aperfeicoamento da
qualidade, deixando eminente a criagdo de programas para fabricar produtos com
qualidade organolépticas e seguros. Assim surgiram os programas de BPF, que
segundo ANVISA (2008) “... abrangem um conjunto de medidas que devem ser
adotadas pelas indastrias de alimentos a fim de garantir a qualidade sanitaria e a
conformidade dos produtos alimenticios com os regulamentos técnicos”. O Manual
de Boas Praticas de Fabricagdo descreve os cuidados necesséarios para atender a
legislagcdo sanitaria federal quando da realizagcdo do servico de alimentacao.
(BRASIL, 1997).

Outro ponto fundamental para qualidade e seguranca na produgdo de
alimentos € o Programa de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC). De acordo com Destro (2003, p.156) “O Programa de Andlise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle € conhecido internacionalmente pela sigla em inglés
HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points).”

Um sistema de gestdo de seguranca alimentar implementado em uma
indastria consegue manter a qualidade e oferecer produtos seguros mesmo durante
produgcdo em alta, exigéncia por volume, recorde de exportagbes e outros fatores
dessa magnitude.

O Sistema de Gestdo de Seguranca de Alimentos (SGSA) nas industrias
alimenticias se tornou algo de extrema importancia, tal sistema aborda os aspectos
da seguranga dos produtos e fornece uma estrutura formal para garantir que as
guestbes com a seguranca de alimentos sejam abordadas e resolvidas.

Os principais propésitos do SGSA € assegurar o controle de perigos pela
combinagcdo de PPR’s (Programa Pré Requisitos), PPRO’s (Programa de Pré

Requisitos Operacionais e PCC’s (Pontos Criticos de Controle); melhorar
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continuamente o processo baseando em objetivos mensuraveis e garantir
conformidade com os requisitos legais. (DET NORSKE VERITAS, 2010).

As regulamentagdes ISO sdo normas ou padrdes desenvolvidos pela
International Organization for Standartization (ISO), organismo internacional n&o
governamental com sede em Genebra. No Brasil, a Unica representante da ISO e um
dos seus fundadores é a ABNT (Associacdo Brasileira de Normas Técnicas),
também reconhecida pelo governo Brasileiro como Forum Nacional de
Normalizagao.

A ISO 22000:2005 tem por base a metodologia conhecida como PDCA — Plan
— Do — Check — Act (Planejar — Executar — Verificar — Agir)

- Planejar: Estabelecer a politica da qualidade e seguranca de alimentos,
objetivos, metas, processos e procedimentos relevantes & gestao de risco e melhoria
na seguranca de alimentos para conseguir resultados de acordo com politicas e
objetivos gerais de uma organizagao;

- Executar: Implementar e operar a politica de qualidade e de seguranga de
alimentos, controles, processos e procedimentos;

- Verificar: Avaliar e, onde aplicavel, medir o desempenho do processo em
atender a politica de qualidade e seguranca de alimentos, aos objetivos e a
experiéncia prética e relatar os resultados a alta direcao para analise critica;

- Agir: Tomar acgdes corretivas e preventivas baseadas nos resultados da
revisdo de gestdo, para alcancar melhoria continua do sistema de gestdo. (DET
NORSKE VERITAS, 2010).

Para que um Sistema de Segurangca de Alimentos tenha éxito em uma
organizagdo, é necessario o envolvimento e a mudanca da mentalidade de toda
organizagcdo, desde a alta direcdo até os niveis inferiores (LOPES; HEREDIA;
UBARANA, 2010).
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2 DESENVOLVIMENTO

2.1 SISTEMA APPCC (ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE
CONTROLE)

O Sistema APPCC (Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle) baseia-
se na identificacdo de perigos relacionados com a seguranga de alimentos que
podem ocorrer ao longo do processo produtivo.

O Sistema é desenhado para controlar o processo de producdo e baseia-se
em principios e conceitos preventivos. Pretende-se aplicar medidas que garatam o
controle eficiente, através da identificacdo de etapas em que pode controlar o0s
perigos os quais podem ser de natureza biolégica, quimica ou fisica. (BAPTISTA,;
VENANCIO, 2003).

Para que um Sistema APPCC funcione de modo eficaz, este deve ser
acompanhado de programas de pré-requisitos que assegurem as condicdes
operacionais e ambientais basicas necessarias para producgdo de alimentos in6cuos
(BAPTISTA; PINHEIRO; ALVES, 2003).

De acordo com 0s autores acima entre 0s principais pré-requisitos a serem
considerados € possivel citar os seguintes:

- Construcéo de instalagdes

- Ventilagéo

- lluminagéo

- Qualificagéo e avaliagcéo de fornecedores

- Especificagbes

- Equipamento

- Higienizacao

- Higiene pessoal

- Controle de produtos quimicos

- Recepgéo, armazenamento e expedi¢ao

- Rastreabilidade e Recall

- Controle de pragas

- Remocé&o de Residuos

- Abastecimento de 4gua

- Instalagbes sanitarias



Abaixo segue figura que mostra os pré-requisitos de segurancga alimentar.

Produtos

Matérias
Primas

Instalagéo

B N

PRE -REQUISITOS

Pessoal

Equipamentos

> Transporte

N

Abastecimento
de Agua

Residuos

Figura 1 — Pré-Requisitos de Segurancga Alimentar.
Fonte: Baptista, Pinheiro e Alves (2003, p.19.)
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Este sistema possui uma base cientifica que permite garantir a inocuidade

dos alimentos e também a reducdo de custos operacionais, diminuindo a

necessidade de realizagdo de analises microbiolégicas e a destruicdo ou

reprocessamento.

A implementacdo do Sistema APPCC facilita o cumprimento de exigéncias

legais, e permite o uso mais eficiente de recursos na resposta imediata a questoes

relacionadas com a inocuidade dos alimentos. Esse sistema deve ser capaz de se

adaptar a mudancgas, como inovagdes no projeto de equipamento, procedimentos de

processo e desenvolvimentos

tecnoldgicos.

O plano APPCC apresenta 7 principios fundamentais:
- Principio 1: Analise de Perigos — A realizacdo de uma analise de perigos
pressupde a identificacdo dos potenciais perigos relacionados a todas as
fases de processo, desde as matérias-primas até ao consumidor final.
Inerente a esta andlise de perigos esta a avaliacdo de probabilidade de
ocorréncia e severidade do perigo identificado, bem como a andlise de
eventuais medidas preventivas estabelecidas para o seu controle, no
sentido de determinar a significancia.
- Principio 2: Determinagdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC) —
Baseia-se na determinac&o dos Pontos Criticos de Controle que podem ser
controlados para eliminar ou minimizar a probabilidade de ocorréncia.
- Principio 3: Estabelecimento de Limites Criticos — Consiste no
estabelecimento dos limites criticos que devem ser assegurados de forma a
garantir que cada PCC se encontra controlado. Como limite critico entende-
se o valor ou critério que diferencia a aceitacdo da ndo aceitacdo do
processo.
- Principio 4: Estabelecimento de Sistema de Monitoramento — Consiste no
estabelecimento de monitorizagcdo para assegurar o controle sistematico do
PCC. Como sistema de monitorizacéo entende-se a observagéo ou medigcéo
dos parametros de controle para avaliar se um ponto critico de controle esta
dentro dos valores aceitaveis.
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- Principio 5: Estabelecimento de Ac¢des Corretivas — Agbes corretivas que
devem ser tomadas quando o monitoramento indicar desvio de PCC.

- Principio 6: Estabelecimento de Procedimentos de Verificagdo -
Confirmacao da eficacia do Sistema APPCC

- Principio 7: Estabelecimento de Documentagéo e Registro — Os registros
constituem a evidéncia da realizagcdo de atividades associadas a
operacionalidade do Sistema APPCC (BAPTISTA; PINHEIRO; ALVES,
2003, p.34).

Além dos 7 principios o Plano APPCC possui 5 etapas preliminares que sdo
descritas por Det Norske Veritas (2010) como:

- Formacdo da Equipe APPCC: a organizacdo deve assegurar que O
conhecimento especifico e apropriado do produto e especialistas estdo
disponiveis para o desenvolvimento de um efetivo plano APPCC. O ideal é
gue isto seja efetuado por uma equipe multidisciplinar.

- Descricdo do produto: uma completa descricdo do produto deve ser
realizada, incluindo informacg@es relevantes a seguranca do alimento, tais
como: composigdo, estrutura fisica/quimica (incluindo atividade de agua,
pH, etc.), tratamentos microbiocidas ou métodos de conservagdo
(tratamento térmico, congelamento, salga, defumacdo, etc), embalagem,
durabilidade e condi¢c8es de estocagem e método de distribuigéo.

- Identificacdo da intencdo de uso: a intencédo de uso deve ser baseada no
uso esperado do produto pelo usuario final ou consumidor. Em casos
especificos, grupos vulneraveis da populacdo, como por exemplo,
alimentacao institucional.

- Construcao do fluxograma do processo: deve ser construido pela equipe
APPCC. O fluxograma deve cobrir todas etapas na operagdo para um
produto especifico.

- Confirmacédo do fluxograma do processo: devem ser tomadas medidas
para confirmar as operacdes de processamento com o fluxograma de
processo durante todas as etapas, turnos de operacéo e ajusta-lo quando
apropriado.

Segundo Cezari e Nascimento (1995) a implementacdo do Sistema APPCC
foi primeiramente descrito por Pillsbury Company no projeto de pesquisas de

alimentos do programa espacial.

O inicio do desenvolvimento do Sistema APPCC se deu em 1959, quando a
NASA solicitou a Pillsbury Company para produzir alimentos que poderiam
ser usados em condi¢cdes de gravidade zero em naves espaciais e que
fossem tdo préoximos quanto possivel dos 100% de garantia da auséncia de
contaminacao de microorganismos patogénicos, toxinas, produtos quimicos
e fisicos que pudessem causar algum problema a saldde dos astronautas.
[...] A primeira exposicdo do Sistema APPCC ao publico foi em 1971,
durante a National Conference on Food Protection. O primeiro documento
detalhando a técnica APPCC foi publicado pela Pillsbury Company em 1973
e serviu de base para o treinamento dos inspetores do Food and Drug
Administration (FDA). (CEZARI; NASCIMENTO, 1995, p.2).

“A implementacdo do Sistema APPCC reduz a necessidade de inspecéo e
andlise do produto final, permitindo aumentar a confianca e a seguranca do
consumidor.” (BAPTISTA; PINHEIRO; ALVES, 2003, p. 34).
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Cezari e Nascimento (1995, p.1) explicam que “os principios gerais do
Sistema APPCC aplicam-se as industrias de alimentos, aos seus fornecedores,
restaurantes, cozinhas industriais.”

E impossivel implantar um Plano APPCC em uma fabrica sem que ja tenha
implantado as Boas Praticas de Fabricacdo, conforme citacéo de Silva (1995, p.57)
“Com isso, ndo existe método APPCC sem um manual de Boas Préticas elaborado e
implantado”.

E possivel observar que um dos pontos mais importantes do Plano é o

levantamento de perigos, conforme descrito por Cezari e Nascimento (1995, p.5):

Consiste na avaliacdo de todas as etapas envolvidas na producdo de um
alimento especifico, desde a obtencdo das matérias-primas até o uso pelo
consumidor final, sendo assim para identificar presenca de perigos nas
matérias-primas, identificar no processo fontes potenciais de ocorréncias de
perigo, avaliar a possibilidade da sobrevivéncia ou de multiplicacdo de
microorganismos e inclusdo de materiais estranhos durante o processo e
avaliar a gravidade dos perigos.

7

O conceito da comunicagdo interativa € muito importante no Sistema de
Gestéo de Seguranga de alimentos pois assegura que todos 0s perigos relevantes
de seguranca de alimentos foram identificados e adequadamente controlados em
cada etapa da cadeia produtiva de alimentos. Segundo Lopes; Heredia; Uberana
(2010, p.17), “pode-se afirmar, sem medo de estar cometendo um exagero, que 0s

clientes e consumidores séo a razao de ser de qualquer organizagao”.

2.2 PROGRAMA DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

Entender a importdncia do Programa de Boas Praticas de Fabricacdo é

essencial para implantagcéo do Plano APPCC.
A ANVISA define Boas Praticas de Fabricacdo como um:

Conjunto de medidas que devem ser adotadas pelas indUstrias de alimentos
a fim de garantir a qualidade sanitaria e a conformidade dos produtos
alimenticios com os regulamentos técnicos. A legislagdo sanitaria federal
regulamenta essas medidas em carater geral, aplicavel a todo tipo de
industria de alimentos e especificos, voltadas as industrias que processam
determinadas categorias de alimentos. (BRASIL, 2009).
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O manual de Boas Préticas de Fabricacdo € um documento que deve retratar
a realidade da empresa, sendo assim, exclusivo e intransferivel. Para sua
elaboracdo devem ser respeitados os requisitos estabelecidos pela Portaria SVS/MS
n° 326, de 30 de julho de 1997 e RDC Anvisa n 275, de 21 de outubro de 2002.

Pode ser observado que a Seguranca de Alimentos além de ser um item
fundamental em uma féabrica € uma lei que deve ser cumprida, conforme descrito em

resolucéo

Essa resolucdo foi desenvolvida com o propésito de atualizar a legislacdo
geral, introduzindo o controle continuo das BPF e os Procedimentos
Operacionais Padronizados, além de promover a harmonizacdo das acfes
de inspec¢do sanitaria por meio de instrumento genérico de verificacdo de
BPF. Portanto, é ato normativo complementar a Portaria SVS/MS n° 326/97.
(BRASIL, 2002).

A figura 2 a seguir, cita os requisitos minimos para Boas Préticas de

Fabricagéo.
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a) Responsabilidade técnica — Deve ser exercido por profissional capacitado.
habilitado. formagdo profissional adequada que com autoridade ¢ competéncia se
responsabilize por capacitacdo de pessoal. aprovacdo e rejeicdo de matérias primas, insumos.
produtos semi-elaborados. ¢ outros procedimentos.

b) Controle de saiide dos funcionarios — E a avaliacdo do estado de saude de todos os
funcionarios que atnam na cadeia produtiva dos alimentos. que devem ser apresentados
a Vigilancia Sanitiria e. que comprovem que o funciondrio nido ¢é portador de doengas
infecciosas ou parasitarias. que possam comprometer a qualidade dos alimentos sob o ponto
de vista de suas caracteristicas microbiologicas ¢ risco biolégico. O Ministério do Trabalho
determina através da NR7. que € um programa de controle médico e saide ocupacional, os
quesitos para avaliar doengas de cunho profissional. E dentre alguns exames podemos citar:
hemograma. coprocultura. coproparasitologia, ¢ VDRL.

¢) Controle da agua para consumo - A qualidade da agua ¢ de suma importancia. por
constituir fonte de veiculagdo de agentes quimicos, fisicos e biolégicos. Dentre as exigéncias
basicas ¢ a obrigatoriedade de todos os estabelecimentos possuirem reservatorio niao
contenha rachaduras. esteja sempre tampado e seja limpo periodicamente, ¢ a agua a ser
utilizada deve ser de fonte segura e devidamente tratada para prevenir sua contaminagao.

d) Controle integrado de pragas — Deve ser realizado através de um Programa de
Controle de Pragas ¢ Vetores que pode incluir medidas e barreiras de protecdo fisica contra a
entrada de vetores. pragas e roedores. manejo integrado de pragas (MIP) ou prevencio
através da dedetizagdo periddica. com a aplicagido de produtos com registro do Ministério da
Saude. visando eliminar insetos e roedores no local. e realizada por empresas especializadas e
devidamente licenciadas junto ao Orgio de Vigilancia Sanitaria.

¢) Regras para visitantes — E necessario que as regras estabelecidas aos funcionarios
integrantes da equipe que trabalha no local. sejam observadas ¢ aplicadas a todas as demais
pessoas. que ndo constituem essa equipe. considerados visitantes ¢ podem constituir um foco
de contaminac¢do. Assim. para ter acesso a locais que manipulam alimentos, o visitante deve
estar paramentado. utilizando gorro. avental. ndo pode tocar nos utensilios nem nos alimentos.
nao pode entrar fumando. mascando chicletes e outras condutas.

f) Controle das matérias primas — Trata-se da avaliacdo da qualidade dos produtos

utilizados na confeccdo dos pratos assim como das condigcdes dos estabelecimentos que
fornecem esta matéria prima. através de visita técnica que comprove a qualificacdo do

fornecedor.

g) Adequacao estrutural do estabelecimento — Consiste numa série de
procedimentos para o local onde esta sendo feita a manipulacdo ¢ produgdo de alimentos.
relacionadas a estrutura fisica (identificacdo das dependéncias que compdem o
estabelecimento). condigdes ambientais externas. acesso. condi¢des internas tocante a piso.
parede ¢ teto (materiais de acabamento e revestimento). instalagdes (elétricas. hidrosanitarias.
esgotamento sanitario). aberturas externas (portas. janelas). sistema de climatiza¢do. manejo
de residuos. abrigos externos liso. prote¢do contra insetos ¢ outros detalhes estruturais.

Figura 2 — Requisitos Minimos para BPF.
Fonte: Brasil (2009).

O presente trabalho tem como objetivo elaborar um fluxograma de uma
fabrica de envase de agua mineral, realizar um levantamento dos perigos fisicos,
quimicos e microbiolégicos e definir as medidas de controle, itens necessarios para

a elaboragao de um Plano APPCC.
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Este trabalho também orientara as empresas com a elaboragdo de um
Manual de Boas Praticas de Fabricagéo a fim de ajuda-las a garantir a qualidade e
seguranca dos alimentos.

A escolha do tema deu-se pela importancia do assunto e pelos altos niveis de
exigéncia de qualidade e seguranca de alimentos. A fabrica de agua mineral foi
escolhida por se localizar em um local de facil acesso a linha de producéo e pelo
processo de fabricagdo ser menos complexo facilitando a elaboragéo do fluxograma

e levantamento de perigos.
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3 METODOLOGIA

O trabalho foi desenvolvido com um modelo de empresa de uma fébrica de
Agua Mineral Natural que possui em torno de 120 funcionarios.

Neste trabalho, considerou-se o processo de industrializacdo de 4gua mineral
natural ndo gaseificada envasada em garrafa de PET (polietileno tereftalato) de 500
mililitros (mL).

A primeira etapa do trabalho foi elaborar o fluxograma da linha de processo
contemplando as principais etapas desde a captagéo até a estocagem.

O segundo passo foi fazer o levantamento dos perigos fisicos, quimicos e
microbiol6gicos em cada etapa do processo produtivo.

O terceiro passo foi a definicho de medidas de controle para cada perigo
citado.

O quarto item foi a elaboracdo de modelo de Check List de Boas Préticas de
Fabricagéo.

A metodologia empregada neste trabalho é o método comparativo, na qual
foram pesquisadas vérias obras de diversos autores sobre o assunto, até chegar a
uma conclusdo plausivel sobre Seguranca de Alimentos, sendo possivel observar a
grande importancia desse assunto nas industrias alimenticias.

Foram realizadas pesquisas bibliograficas que segundo Cruz e Ribeiro (2004,
p. 10) consistem em “... um processo sistematico de construgdo de conhecimento
gue tem como metas principais gerar novos conhecimentos ou corroborar ou refutar
algum conhecimento pré-existente”. Consultar a na Biblioteca Central ‘Cor Jesu’ da
USC e em indexadores eletronicos acessados via internet, permitiram a identificagcao

dos principais itens de seguranca alimentar.
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4 RESULTADOS

Abaixo sera apresentado fluxograma do processo de envase de 4gua mineral

ndo gaseificada envasada em garrafa PET de 500 mililitros.
Reservatério

4— Pré-formas

Filtracéo Rotulagem le— ROtulos e Cola
Rinsagem Transporte aéreo
Enchimento

¥

Capsulamento [ Tampas Pl&sticas

i

Codificagédo [ FiIme Shrink

3

Inspetor eletr.

]

Embaladora [ == [jime Shrink

]

Paletizadora  |[e=— Palete e Chapatex

¥

Envolvedora [ Filme Stretch

Figura 3 — Fluxograma Processo Produtivo.
Fonte: Elaborado pela autora.

- “Captacéo: conjunto de operacdes necessérias a obtengcdo da dgua mineral
natural ou 4gua mineral, sem alteracéo da sua qualidade higiénico-sanitaria e da sua

caracteristica natural e de pureza.” (BRASIL, 2006).
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- “Reservatorio: tanque de armazenamento para acumulo e ou regulacéo de
fluxo da &gua mineral natural ou da &gua natural proveniente exclusivamente da
captacao.” (BRASIL, 2006).

- Filtracdo: operacdo que consiste na retencdo de particulas solidas em
suspensao por meio de material filtrante sem alterar as caracteristicas quimicas,
fisico-quimicas e microbiolégicas da &gua mineral e da agua natural. (BRASIL,
2006.)

- Rinsagem: operacdo de higienizacdo realizada nas embalagens antes do
seu enchimento. Os desinfetantes utilizados devem revelar comprovada eficiéncia e
ndo podem deixar residuos. (BRASIL, 2006).

- Sopro: produgéo de garrafas PET.

- Rotulagem: é a etapa em que cada embalagem recebe identificagdo do
produto.

- Transporte aéreo: etapa em que as garrafas séo transportadas da sopradora
até a etapa de rinsagem.

- Enchimento: imediatamente depois de rinsadas, as garrafas seguem para o
enchimento via transportadores tipo esteira, sem nenhum contato manual. A
enchedora é toda confeccionada de inox .

- Capsulamento: depois de cheia, a garrafa passa imediatamente pelo
capsulador, onde recebe a tampa pléstica.

- Codificagéo: cada garrafa cheia recebe uma codificagdo que permite realizar
a rastreabilidade do produto, caso seja necessario. A codificagédo traz informacdes
da fabricacdo como: local, data, hora, minuto, linha e prazo de validade.

- Inspetor eletrénico: equipamento responsével pela retirada de garrafas fora
do padréo estabelecido.

- Embaladora: etapa em que as garrafas sdo separadas automaticamente em
quantidades especificas e embaladas com filme plastico contratil (shrink) formando
0S pacotes.

- Paletizadora: etapa em que o0s pacotes sdo organizados em camadas
formando os paletes. As camadas sdo separadas por chapas de papeléo.

- Envolvedora: palete recebe em toda sua volta um filme pléstico rigido
(stretch), para protecédo do produto acabado.

- Estocagem: produtos séo estocados em local adequado até a liberagéo pelo

controle de qualidade.
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Embora a planilha de levantamento de perigos ndo contemple os insumos,
durante a recepcdo, armazenamento e utilizacdo sé@o aplicados os programas de
pré-requisitos que controlam os possiveis perigos.

Os perigos microbiolégicos avaliados em cada etapa de producgéo estdo de
acordo com a resolucdo da ANVISA N° 275 de 22 de setembro de 2005. Segundo
parametros estabelecidos por essa resolucdo, a analise de 4gua mineral deve incluir
a contagem de coliformes totais, enterococos, Pseudomonas aeruginosa, clostridios
sulfito-redutores ou Clostridium perfringens e pesquisa de coliformes termotolerantes
ou Escherichia coli. (BRASIL, 2005).

Jé os perigos fisicos e quimicos foram avaliados de acordo com o processo
produtivo.

A figura abaixo é referente a analise de perigos de cada etapa de processo, e
tem o objetivo de:

- Identificar os riscos significativos e caracterizar medidas preventivas de
controle correspondentes;

- Modificar um processo ou produto, quando necessério, para garantia da
seguranca;

- Servir de base para identificacdo dos Pontos Criticos de Controle.

Os perigos sao separados por fisico (F), quimico (Q) e microbiolégico (B/M)



Titulo:
ANALISE DE PERIGOS - ETAPAS DE PROCESSO - ENVASE PET
Identificagdo do perigo Medidas de Controle
Ne | Etapas do processo Perigos identiﬁcados e o L
categoria Justificativa Descrigcao
(F, Qou B/M)

F- Corpos estranhos (sujidades e
fuligem)

Falha no equipamento da bomba do pogo

1- Manutengéao preventiva da bomba do pogo

Q- Contaminagéo da agua por 6leo e
graxa

Falhas no funcionamento da bomba

1- Manutengéao preventiva da bomba do pogo

. Captagao B/M- Pseudomonas aeruginosas Contaminagéo da fonte por matéria-organica e entrada de ar. - ~ . -
- — - ~ — ~ 1- Controle da higienizag&o das canalizagdes,
B/M- Clostridium perfringens c(i:onta\m|na\(;ao por so!q ou fonte co_ntarglnada com agua superficias, além desinfeccao. Uso de conexdes e acoplamentos de
e falhas em boas praticas de fabricacéao. grau sanitario
B/M- Coliforme fecal Contaminacéo fecal da agua.
F- Corpos estranhos (sujidades e Inexisténcia do filtro de ar e tela milimetrada oA ~ . .
fuligem) 1- Existéncia e manutengé&o preventiva dos filtros
Q- Compostos inorganicos Falhas no processo de sanitizac&o (residuo de sanitizag&o) 1- Aplicag&o correta do método de limpeza e
2 Reservatorio sanitizagdo de acordo com procedimento interno
B/M- Microorganismos Falha na vedagéao do reservatério (Pseudomonas aeruginosas s&o
patogénicos(Pseudomonas capsuladas e quando aderem a superficie s&o capazes de formar 1- Existéncia e manutencé&o preventiva dos filtros
aeruginosay) biofilmes)
F- Corpos estranhos (sujidades e Inexisténcia dos filtros podem permitir a presenga de corpos estranhos na . i . i
fuligem) agua mineral. 1- Existéncia e manutengé&o preventiva dos filtros
3 Filtracao Q- Ausente - _
B/M-Pseudomonas aeruginosas Entrada de ar e falha no manuseio durante a inspecéo do filtro. 1- Existéncia e manutengéo preventiva dos filtros
B/M-Coliforme fecal Falha no processo de sanitizag&o do filtro 1- Existéncia e manutencédo preventiva dos filtros
F- Ausente Esta etapa ndo agrega perigos fisicos ao processo. -
Q- Ausente Esta etapa ndo agrega perigos quimicos ao processo. -
4 Sopro B/M- Ausente Esta etapa nédo agrega perigos microbiol6gicos/biolégicos ao processo.
Esta etapa serve como medida de controle de microorganismos uma vez -
que ocorre em temperaturas elevadas.
F- Ausente - -
5 Rotulagem Q- Ausente - -
B/M- Ausente - -
F- material estranho (sujidades) . . .
. 1- Falhas na limpeza do sistema de transporte aéreo.
.F_ mater_lal estranho (fragmentos de 2- Falha no Controle Integrado de Pragas.
insetos, insetos)
Q- Ausente Esta etapa ndo agrega perigos quimicos ao processo. (Ndo ha contato de
6 Transporte aéreo produtos quimicos com as garrafas durante o transporte aéreo). -

B/M- microrganismos patogénicos
(Coliforme fecal)

1- Falhas na limpeza do sistema de transporte aéreo.

1- Existéncia do filtro e a manutencéo preventiva do

filtro (inspegdes periddicas das condigdes estruturais

e substituigéo periddica).
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Titulo:
ANALISE DE PERIGOS - ETAPAS DE PROCESSO - ENVASE PET
Identificacdo do perigo Medidas de Controle
Perigos identificados e
N° | Etapas do processo . . . o
categoria Justificativa Descrigéao
(F, Q ou B/M)
1- Falha na operagéao de rinsagem de garrafas (jatos finais entupidos, 1- Manutengao preventiva do rinser (limpeza e
baixa presséo nos jatos e alinhamento inadequado). alinhamento dos jatos finais).
F - Materiais estranhos (sujidades). 2- Presenca de contaminantes fisicos provenientes de falhas nas etapas |Inspecé&o visual do produto final.
anteriores de processo.
3- Falhas no Controle Integrado de Pragas
. 1-Quebra de acrilicos da estrutura e dos instrumentos do rinser. 1- Pelicula de protec&o nas janelas para evitar
7 Rinsagem ) i 2- Quebra das lampadas e/ou suas protegdes, na sala de envase. despreendimento de fragmentos em caso de quebra.
F- Fragmentos de vidros/acrilicos 3- Quebra de acrilicos das janelas ou divisérias da estrutura da sala de Substituir vidros e acrilicos sempre que possivel
envase.
Q- Ausente Esta etapa n&o agrega perigos quimicos ao processo. -
B/M- Ausente Esta etapa n&o agrega perigos microbiolégicos/biolégicos ao processo. -
F- Corpos estranhos (sujidades, fios [1- Desprendimento do tubo de ar da enchedora. 1- Boas Praticas de Fabricacéo (Higiene Ambiental:
de cabelo, tubo de ar) 2- Presenca de contaminantes fisicos provenientes de areas externas a condi¢des adequadas de edificagéo, sala de envase
sala de envase. com presséo positiva e cortinas de ar nas portas e
3- Falha no Controle Integrado de Pragas. transpasses. Higiene Pessoal: higienizacdo das méaos
F- Corpos estranhos (insetos) 4- Falhas no processo de limpeza da enchedora. e uso de touca).
2- Controle Integrado de Pragas.
3- Manutencéo preventiva da enchedora.
1- Despreendimento do tubo de ar da enchedora. 1- Manutengéao preventiva da enchedora.
F- Tubo de ar 2- Enchedora denuncia a queda do tubo de ar para o
Operador.
F- Fragmentos de vidros/acrilicos 1- Quebra de vidros/acrilicos da estrutura e dos instrumentos da 1 - Pelicula de protec&o nas janelas para evitar
enchedora. despreendimento de fragmentos em caso de quebra.
8 Enchimento 2- Quebra das lampadas e/ou suas protegdes, na sala de envase. 2- Substituir vidros e acrilicos sempre que possivel
3- Quebra de vidros/acrilicos das janelas ou divisérias da estrutura da sala
de envase.
Q- Compostos inorganicos 1- Falha no processo de limpeza e sanitizacdo (residuo de sanitizagc&o) 1- Aplicagéo correta do método de limpeza e
sanitizag&ao.
B/M- Microrganismos patogénicos 1- Presenca de contaminantes microbiolégicos devido a falhas na limpeza|1- Abertura da sala somente para passagem das
(Coliforme fecal e Pseudomonas dos equipamentos. 2- Presenca de contaminantes garrafas.
aeruginosas) microbiolégicos provenientes de areas externas a sala de envase. 2- Boas Praticas de Fabricagéo (Higiene Pessoal:
3- Manuseio inadequado da enchedora e entrada de ar (pseudomonas higienizagcdo das méos, uso de touca. Higiene
quando capsuladas aderem a superficie séo capazes de formar Ambiental: condigdes adequadas de edificagéo, sala
biofiimes). de envase com presséao positiva e cortinas de ar nas
portas e transpasses).
3- Controle Integrado de Pragas.
F- corpos estranhos (p6 de tampa 1- Fragmentos de plastico de tampas que se despreendem devido ao 1- Boas Praticas de Fabricacéo (Higiene Operacional:
plastica) atrito. limpeza do sistema de alimentagéo e transporte de
tampas e da calha do capsulador).
9 Capsulamento Q- Metais pesados (graxa) 1- Falha na manutencgéo preventiva do capsulador (excesso de graxa e/ou |1- Utilizagc&o de graxa grau alimenticio.
graxa de grau nado alimenticio).
B/M - microrganismos patogénicos 1- Falha no processo de capsulamento. 1- Analise de torque.
(Pseudomonas aeruginosas) 2- Manutencé&o preventiva do capsulador.
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Titulo:
ANALISE DE PERIGOS - ETAPAS DE PROCESSO - ENVASE PET
Identificac8o do perigo Medidas de Controle
N° | Etapas do processo Perigos |dent|f!cados € . .
categoria Justificativa Descricao
(F, Qou B/M)
F- Ausente
1- Esta etapa na agrega perigos fisicos ao processo. Obs: A Equipe de
Seguranga de Alimentos decidiu considerar o perigo fisico tubo de ar
como ausente nesta etapa para o aspecto de seguranga de alimentos,
uma vez que quando ocorre a queda de um tubo de ar da enchedora, a
mesma denuncia para o seu préprio operador, fazendo parar a
enchedora e a esteira e seja capturado o tubo de ar através da garrafa )
rejeitada no Detector de Metais, ou por inspegao visual de todas as
- garrafas envasadas no determinado intervalo entre a queda e a parada da
10 Inspetor Eletronico
enchedora. .
Q- Ausente Nesta etapa a embalagem ja esta lacrada -
B/M- Microrganismos Patogénicos |1- Falhas no processo de inspegéao resultando na ndo remogao de
(Pseudomonas aeruginosas) garrafas com defeitos de capsulamento. 1- Verificag&o do funcionamento do inspetor eletronico
(passagem de garrafas testes no inicio de producéo e
a cada 2 horas).
F- Ausente Nesta etapa a embalagem ja esta lacrada -
11 Cadificacdo Q- Ausente Nesta etapa a embalagem ja esta lacrada -
B/M- Ausente Nesta etapa a embalagem ja esta lacrada -
F- Ausente Nesta etapa a embalagem ja esta lacrada -
12 Embaladora Q- Ausente Nesta etapa a embalagem ja esta lacrada -
B/M- Ausente Nesta etapa a embalagem ja esta lacrada -
F- Ausente Nesta etapa a embalagem ja esta lacrada -
13 Paletizagdo Q - Ausente Nesta etapa a embalagem ja esta lacrada -
B/M- Ausente Nesta etapa a embalagem ja esta lacrada -
F- Ausente Nesta etapa a embalagem ja esta lacrada -
14 Envolvimento Q- Ausente Nesta etapa a embalagem ja esta lacrada -
B/M- Ausente Nesta etapa a embalagem ja esta lacrada -
F- Ausente Nesta etapa a embalagem ja esta lacrada -
15 Estocagem Q- Ausente Nesta etapa a embalagem ja esta lacrada -

B/M- Ausente

Nesta etapa a embalagem ja esta lacrada

Figura 4 — Levantamento de Perigos.
Fonte: Elaborado pela autora.
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A figura a seguir € um modelo de Check List de Boas Préticas de Fabricacao,
que foi elaborado baseado na empresa de envase de 4gua mineral o qual é aplicado
bimestralmente. Os itens que se apresentarem nado-conformes deverao ser abertas

acOes corretivas e preventivas para elimina-los.

Neste Check List deve conter itens de higiene ambiental, pessoal e
operacional, para facilitar a aplicagédo podem ser elaboradas planilhas separadas por
setores (manutencgdo, laboratorio, producéo, terceiros, etc.).

A aplicacdo deste Check List & muito importante para manter a organizagéo e
limpeza de todos os setores da fabrica e também para minimizar as possibilidades

de contaminagé&o dos produtos.
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Titulo: CHECK LIST DE AUDITORIA DE BOAS PRATICAS DE FABRICA(}AO

Item Sonfonmidade Observagoes
C NC

As areas devem estar livre de acimulo de
sucata.

1.01

1.02 Pisos devem ser mantidos limpos.

Pisos devem ser mantidos em bom estado de

1.03 =
conservagao.

1.04 |Ralos devem ser mantidos limpos.

1.05 |Ralos devem ser livres de entupimentos.

1.06 |Teto deve ser mantido limpo.

Teto deve ser mantido em bom estado de

1.07 =
conservagao.

1.08 |Esquadrias devem ser mantidas limpas.

Esquadrias devem ser mantidas em bom estado

1.09 =
de conservagéo.

1.10 |Janelas devem ser mantidas limpas.

Janelas devem ser mantidas em bom estado de
1.11 |conservacdo, nao devem existir vidros/acrilicos
quebrados

1.12 Paredes devem ser mantidas limpas.

Paredes devem ser mantidas em bom estado de

1.13 =
conservagao.

As portas da sala de envase devem ser mantidas

1.14
limpas.

Portas devem ser mantidas em bom estado de
1.15 conservagédo, nao devem existir vidros/acrilicos
quebrados (quando aplicavel).

As portas da sala de envase devem ser
1.16 |construidas com molduras que se ajustem a
parede sem folgas.

A porta de acesso a sala de envase deve ser

117 mantida fechada.

A porta de acesso a sala de envase e demais
1.18 [|transpasses devem ser equipados com cortinas
de ar.

1.19 |As cortinas de ar devem ser mantidas limpas.

As cortinas de ar devem ser mantidas em bom

1.20 = =
estado de manuteng&o e conservagao.
121 Juncgdes teto/parede devem ser perfeitas livres
) de frestas.
122 Jungdes parede/piso devem ser perfeitas livres
) de frestas.
Todas as lampadas existentes devem ter
123 protegéo contra explosdes/quebras, as mesmas
) devem estar integras. Nao devem existir
lampadas queimadas ou quebradas
1204 A sala de envase deve possuir sistema de

ventilagéo de presséo positiva.

1.25 |Os insufladores devem ser mantidos limpos.

Os insufladores devem ser mantidos em bom

1.26 ~ =
estado de manuteng&o e conservagao.

1.27 Painéis elétricos devem ser mantidos limpos.

1.28 |Eletrocalhas devem ser mantidas limpas.

Os recipientes para acondicionamento de toucas

1.29
e jalecos devem ser mantidos limpos.

Os recipientes para acondicionamento de toucas
1.30 |e jalecos devem ser mantidos em bom estado de
conservacao.
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HIGIENE PESSOA|

Item conformidade Observacgoes
© NC

Colaboradores das areas de processos hao

201 devem fazer uso de barba, bigode ou costeletas.

Os Colaboradores devem manter as unhas

202 cortadas, limpas e sem esmalte.

Colaboradores que apresentem ferimentos
2.03 [abertos ndo devem manusear ou trabalhar perto
de embalagens abertas.

Anéis, j6ias, brincos, relégios, presilhas de
2.04 |[cabelo ou outros adornos/ornamentos nao
podem ser utilizados nas areas de fabricagéo.

O porte e uso de telefones celulares, durante o
horério de trabalho, é proibido para os

2.05 colaboradores que trabalham diretamente na
execugdo das atividades produtivas.
2.06 Os colaboradores ndo devem fumar, mascar ou

ingerir alimentos no exercicio de suas fungdes.

Os colaboradores ndo devem ingressar em
qualquer area produtiva portando bolsas,

2.07 |[carteiras, pecas de vestiarios, cigarros. Tais itens
devem ser mantidos nos armarios dos
colaboradores.

Pecas de vestiarios, EPIs, matérias-primas,
embalagens, ferramentas ou quaisquer outros

2.08 objetos ndo devem ser encontrados em locais
néo designados para este fim.
2.09 N&o deve ocorrer consumo de qualquer bebida

que néo seja agua.

Os colaboradores que exercem atividades dentro
da sala de envase devem evitar habitos néo
2.10 [higiénicos (ex.: tossir, espirrar, falar, tocar a
boca, orelhas, cabelo e nariz em areas onde o
produto estiver exposto).

2.11 |Os uniformes devem ser mantidos limpos.

Os uniformes devem ser mantidos em bom

212 estado de conservagao.

Os colabroradores da sala de envase devem

213 utilizar bota branca de borracha.

Os colaboradores da sala de envase devem
2.14 |utilizar cal¢as e camisetas de acordo com a
escala de cores .

As camisetas ndo devem possuir bot6es, bolsos

215 e aberturas no peito.

Os colaboradores da sala de envase devem
vestir seus uniformes nos vestiarios da empresa,
2.16 |[e realizar a troca novamente na ante-sala de
envase antes de iniciar suas atividades no
interior da sala de envase.

Os colaboradores da sala de envase devem
utilizar toucas descartaveis cobrindo todo cabelo,

217 P p N ;
avental e mascara descartavel de modo a cobrir
o nariz e a boca.
218 Hé colaboradores sentados/deitados em locais
: nédo apropriados usando o uniforme da empresa?
Os colaboradores que exercem atividades dentro
219 da sala de envase devem realizar a anti-sepsia

das méos antes de comecar o trabalho e a cada
30 minutos.
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Conformidade
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NC

Observagdes
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3.01

Pias para anti-sepsia das méos devem ser
mantidas limpas e dotadas de sabonete bactericida
egel.

Os secadores de maos a ar quente devem ser
mantidos limpos e em boas condigdes de operagéo

3.03

Instrucdes para anti-sepsia das méaos devem estar
disponiveis em local visivel.

3.04

Uniformes e botas trocados dentro da ante-sala de
envase devem ser guardados dentro dos armarios.

Mangueiras utilizadas para limpeza, quando ndo em
uso, devem estar fechadas e devidamente
enroladas em suporte especifico.

3.06

Os recipientes para acondicionamento de residuos
devem ser mantidos limpos e tampados

3.07

Os recipientes para acondicionamento de residuos
devem ser exclusivos para esse fim e identificados
de acordo com os critérios da coleta seletiva.

3.08

Os critérios da coleta seletiva devem ser
respeitados.

Os equipamentos devem ser mantidas limpos e em
bom estado de conservagao.

3.10

Equipamentos, produtos quimicos e utensilios de
limpeza devem ser guardados em locais
especificos e de forma organizada.

3.11

Utensilios de limpeza utilizados na sala de envase
(baldes, vassouras, panos e afins) devem ser de
uso exclusivo, ndo sendo permitidos para uso em
sanitarios e outras areas.

3.12

Utensilios de limpeza utilizados na sala de envase
(vassouras, rodos, escovas, pas e afins) ndo devem|
ter partes construidas em madeira.

3.13

Dentro da sala de envase néo devem existir
quaisquer utensilios ou acessorios contruidos em
madeira.

3.14

Prateleiras devem ser mantidos limpas e
organizadas.

3.15

Prateleiras devem ser mantidos em bom estado de
conservacao.

As tubulagdes devem ser mantidas limpas e
ajustadas para evitar vazamentos.

3.17

Esteiras e bandejas de contengdo devem ser
mantidas limpas para evitar que material estranho
contamine o produto.

Néo deve haver gotejamento de 6leo e lubrificante
de esteira e dos equipamentos.

3.19

Pegas ou parte de equipamentos e utensilios ndo
devem ser colocadas diretamente no piso, mas sim
sobre suportes, carrinhos, pallets plasticos ou
estantes disponibilizados para este fim.

3.20

Os kits de troca e pecas de reposigao das
enchedoras devem ser mantidos imersos em
solugao sanitizante.

321

As embalagens de acondicionamento dos kits de
troca e pecas das enchedoras devem ser mantidas
limpas e em bom estado de conservacéo.

322

Embalagens de produto acabado ndo devem ser
utilizadas para outros fins.

Figura 5 — Modelo de Check List BPF.

Fonte: Elaborado pela autora.
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5 CONCLUSOES

A Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) e o manual de
Boas Praticas de Fabricacdo sé@o dois itens fundamentais em uma fébrica de
alimentos para a elaboracdo de produtos com qualidade e que assegurem a saude
do consumidor. Atualmente devido a facilidade de acesso as informacdes, o0s
clientes estdo cada vez mais exigentes e o que aumenta a competitividade entre as
fabricas, ficando evidente que as que possuirem melhor gestdo de seguranca de
alimentos terdo espacgo maior no mercado alimenticio.

A etapa da elaboragdo do fluxograma do processo é uma das mais
importantes, pois a partir dele que se da a continuidade do Plano APPCC, em
sequéncia levantando os perigos quimicos, fisicos e microbioldgicos de cada etapa
para que possam ser adotadas medidas de controles capazes de regularizar para
niveis aceitaveis os perigos e que sejam fornecidos produtos de qualidade e seguros
aos consumidores. A aplicacdo de um Check List de BPF é necessario para
monitorar a higiene pessoal, ambiental e operacional da fébrica.

Este trabalho contribuiu para o amadurecimento do Plano APPCC na fabrica
de envase de agua mineral, para a busca da certificacdo da FSSC 22000 (Food

Safety System Certification).
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