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RESUMO

A presente monografia elabora um plano APPCC, Andlise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle, em uma industria de adogantes de mesa. Prop&e-se utilizar o
APPCC, ferramenta desenvolvida originalmente para a seguranga alimentar, para
controlar também a qualidade do produto final. O trabalho descreve todas as etapas
necessarias para a sua futura implementacdo e verifica a possibilidade de
elaboragdo de um plano com esta abrangéncia, destacando as dificuldades deste

processo e as diferencgas entre os dois escopos: seguranga alimentar e qualidade.

Palavras-chave: APPCC. Pontos Criticos de Controle. Seguranga alimentar.
Qualidade.



ABSTRACT

The present monograph elaborates a HACCP Plan, Hazard Analysis and Critical
Control Points, in a tabletop sweeteners industry. The monograph propose to use the
HACCP plan, tool originally developed to guaranty food safety, also to control the
quality of the final product. The paper describes all steps necessary for its future
implementation and asses the feasibility of developing the plan with this wider range,
highlighting the difficulties of this process and the differences between the two

scopes: food safety and quality.

Keywords: HACCP. Critical Control Points. Food Safety. Quality.
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1. INTRODUGAO

Cada vez mais o conceito de qualidade esta sendo disseminado pelo mercado. Isso
acontece, porque, em um ambiente cada vez mais competitivo, a satisfagido dos
clientes & determinante para a sobrevivéncia das empresas. Os consumidores estao
cada vez mais exigentes e as organizagbes que ndo se atentarem para este fato,
correm o risco de ficarem a margem do mercado consumidor.

O ser humano come por necessidade orgénica, mas cada um tem os seus requisitos
alimentares que estéo inseridos dentro de um contexto sociocultural. Na indUstria
alimenticia, garantir a satisfagdo dos consumidores significa garantir a qualidade dos
alimentos e a segurancga alimentar.

A qualidade intrinseca do produto é o atendimento a um conjunto de atributos
percebidos e esperados pelos consumidores, como por exemplo, 0s sensoriais.

A seguranca alimentar, muito mais do que proporcionar sucesso comercial, € uma
questdo estratégica e de ordem politico-econémica, uma vez que envolve a satde
da populacdo e a credibilidade da marca. Atender a este requisito €, além de tudo,
obrigacéo, pois existem exigéncias legais associadas a este tema.

Neste contexto competitivo, a busca pela inocuidade e qualidade dos alimentos fez
aumentar a procura por ferramentas da qualidade capazes de proporcionar tais
condigdes.

O Plano APPCC, Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle, vem ao encontro
destas exigéncias. Com a premissa de que é uma ferramenta voltada para o controle
preventivo, visto que controla o processo produtivo ao invés de verificar o produto
final, € um sistema que identifica, avalia e controla os perigos que podem afetar a
qualidade e a seguranga dos alimentos.

Entretanto, as industrias alimenticias aplicam o Plano APPCC apenas com enfoque
na inocuidade dos alimentos e muitas vezes, problemas reincidentes de qualidade
nao sdo controlados ou sdo assegurados por outras ferramentas, que muitas vezes
despendem mais investimento.

Pretende-se com este trabalho elaborar um plano APPCC em uma indlstria de
adogantes de mesa com foco também na qualidade do produto final e assim,
experimentar esta unica ferramenta contemplando estes dois enfoques e verificar a

sua eficacia para assegurar a qualidade.
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2. REVISAO DE LITERATURA

O presente trabalho elabora um plano APPCC de um adogante de mesa. O
adocante de mesa, objeto deste estudo, & um produto em pé composto de aglcar e
aspartame. Antes de apresentar a analise dos perigos e pontos criticos de controle,
se faz necessario uma breve revisao de literatura do produto e da prépria ferramenta
APPCC.

2.1. Adocante de mesa

2.1.1 Definicao

O doce é um dos quatro gostos basicos e por isto, tem grande importancia para o
ser humano. A principal referéncia do gosto doce é a sacarose, conhecida
simplesmente como agtcar, (BIACCHI, 2006). A sacarose consiste na combinagao
de dois monossacarideos (glicose e frutose) e fornece 4 kcal a cada grama. Um
refrigerante comum possui aproximadamente 10% de sacarose, (TORLONI et al.,
2007).

Os edulcorantes sado aditivos alimentares. Eles sdo um grupo de substéncias
organicas e nao-glicidicas utilizadas em substituicdo a sacarose. Eles interagem
com os receptores gustativos e proporcionam a sensagdo percebida e denominada
de doce, (BIACCHI, 2006).

Um dos edulcorantes mais conhecidos é o aspartame. Ele foi aprovado como aditivo
alimentar na década de 80 e é um dos mais estudados pelo FDA (Food and Drug
Administration), 6rgdo governamental dos Estados Unidos da América que faz o
controle dos alimentos e medicamentos. Ele possui o mesmo valor calérico do
agucar, porém seu poder dulcificante & 180-200 vezes maior, (TORLONI et al.,
2007).
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Segundo o Regulamento Técnico para Aglcares e Produtos para adogar, aprovado
pela Resolugdo RDC n° 271 do Ministério da Saude, de 22 de setembro de 2005,

adocante de mesa é:

Adogante de Mesa: é o produto formulado para conferir sabor doce aos
alimentos e bebidas, constituido de edulcorante(s) previsto(s) em
Regulamento Técnico especifico.

Os adogantes de mesa podem conter os seguintes veiculos em sua
composicéo: alcool etilico, amidos, agua, amidos modificados; dextrinas;
dextrose; fruto-oligossacarideos; isomalto-oligossacarideos; frutose e seus
xaropes; xarope de glicose; glicerina ou glicerol; isomalte; lactose; maltitol e
seu xarope; maltodextrina; manitol; polidextrose; polietileno glicol;
propilenoglicol; sacarose; sorbitol; e outros previstos em Regulamentos
Técnicos especificos. (ANVISA - RDC n. 271/2005)

E importante ressaltar que adogante dietético é diferente de adogante de mesa.
Conforme a Portaria N° 29 do Ministério da Saude, de 13 de janeiro de 1998, os
adocgantes dietéticos sdo Alimentos para Fins Especiais e sdo recomendados para
dietas especiais, quer seja de emagrecimento ou de restrigdo de agucar, (INMETRO,
2006). Na formulagdo dos adogantes dietéticos, as matérias-primas sacarose,

frutose e glicose nao podem ser utilizadas, (ANVISA — Portaria n. 29/1998).

2.1.2 Mercado

A sacarose é a substancia mais usada para adocar os alimentos. Porém, apesar das
caracteristicas unicas do seu sabor, ela proporciona alguns problemas relacionados
a salde, (BIACCHI, 2006).

Em meados dos anos sessenta, nos Estados Unidos, o seu consumo excessivo foi
responsabilizado por alguns efeitos adversos, como por exemplo, obesidade,
diabetes e hipertensao, (BIACCHI, 2006).

A preocupacgdo das pessoas em melhorar sua salude, sua aparéncia fisica e manter
a boa forma corporal fez aumentar a procura pelos adogantes de mesa, uma vez
que eles possuem um poder dulcificante muitas vezes maior que o do aglcar e por
isto, precisam de uma menor quantidade para adogar a mesma quantidade de

alimento, oferecendo menos calorias, (INMETRO, 2006).
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Um dos principais motivos do crescimento deste segmento é o culto ao corpo. Em
virtude deste anseio, os adogantes invadiram rapidamente os lares dos
consumidores. Nos ultimos 20 anos, os padroes estéticos submeteram milhares de
mulheres a dietas com redugéo de agtcar, (TORLONI et al., 2007).

Os adogantes de mesa diminuem os impactos que o agUcar pode ter sobre a
qualidade de vida das pessoas e por isto, 0 mercado € extremamente lucrativo e
estd em crescente expansao, (INMETRO, 2006).

Em contrapartida, vale ressaltar que um dos principais edulcorantes utilizados nos
adocantes de mesa, o aspartame, é contra-indicado para individuos portadores de
uma deficiéncia rara, chamada de fenilcetonuria, (ANVISA - Informe Técnico n°17,
2006).

O aspartame & composto por dois aminoacidos: L-fenilalanina e L-aspartico. A
fenilalanina € um aminoacido presente em diversos alimentos, (ANVISA - Informe
Técnico n°17, 2006).

Os fenilcetontricos possuem uma deficiéncia da enzima responsavel por
metabolizar a fenilalanina e entdo, ocorre um actimulo do aminoacido. Os sintomas
da doenga séo: atraso mental, microcefalia, reflexos hiperativos e menor expectativa
de vida, (TORLONI et al., 2007).

Por este motivo, os fenilcetonuricos devem restringir a ingestdo de alimentos com
fenilalanina, incluindo produtos com aspartame, (ANVISA - Informe Técnico n°17,
2006).

2.1.3 Seguranca e qualidade para o setor de adocantes

Segundo a ISO 9001:2008 (ABNT, 2008), qualidade é “grau no qual um conjunto de

caracteristicas inerentes satisfaz requisitos”.

2.1.3.1 Requisitos legais
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A Resolugdo RDC n° 271 do Ministério da Saude, de 22 de setembro de 2005,
Regulamento Técnico para Aglcares e Produtos para adogar, define a identidade e
as caracteristicas minimas de qualidade que os aglicares e produtos para adogar
devem obedecer. Nesta resolugdo, os adogantes dietéticos, destinados a pessoas
com restricdo de sacarose, frutose e/ou glicose, ndo estdo contemplados, (ANVISA
— RDC n. 271/2005).

De acordo com esta legislagdo, os adogantes de mesa “devem atender aos
Regulamentos Técnicos especificos de Aditivos Alimentares e Coadjuvantes de
Tecnologia de Fabricagdo; Contaminantes; Caracteristicas Macroscopicas,
Microscépicas e Microbiolégicas; Rotulagem de Alimentos Embalados; Rotulagem
Nutricional de Alimentos Embalados; Informagéo Nutricional Complementar, quando
houver; e outras legislagdes pertinentes”, (ANVISA — RDC n. 271/2003).

Regulamentos Técnicos especificos de Aditivos Alimentares e Coadjuvantes de

Tecnologia de Fabricagédo

Todos os aditivos alimentares possuem uma recomendagdo de ingestéo diaria
aceitavel (IDA). A ingestao diaria aceitavel é a quantidade, em mg de aditivo por kg
de peso corpéreo, considerada segura para o consumo, mesmo se o uso for conti-
nuado indefinidamente, (TORLONI et al., 2007).

Considerando que a ingestdo de edulcorantes, como todo aditivo alimentar, nao
deve ultrapassar os valores da Ingestao Diaria Aceitavel — IDA, a Resolugdo RDC n°
18 do Ministério da Salde, de 24 de margo de 2008, autoriza o uso de edulcorantes
em alimentos e estabelece os seus limites maximos.

O aspartame possui a IDA numérica de 40 mg/Kg de peso corpdreo, ou seja, €
recomendado que um adulto de 60 Kg consuma no maximo 2400 mg de aspartame
por dia, (ANVISA - Informe Técnico n°17, 2006). Desta forma, de acordo com o
anexo da RDC n°18, o uso do edulcorante aspartame em alimentos deve obedecer

alguns limites, conforme Tabela 1.
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Tabela 1 — Limite maximo do uso de aspartame em alimentos.

Aditivo Alimento Limite Mé&ximo
9/100g ou g/100mL
Aspartame | Aspartame Alimentos e bebidas para controle de peso 0,075
Alimentos e bebidas para dietas com ingestéo controlada de | 0,075
acucares
Alimentos e bebidas para dietas com restri¢ao de agucares 0,075

Alimentos e bebidas com informago nutricional complementar

Com substituicdo fotal de aglcares 0,075

Com substituicdo parcial de acucares 0,056

Fonte: ANVISA — RDC n. 18/2008

Contaminantes Inorgénicos

Alguns residuos industriais, mesmo abaixo dos limites considerados perigosos,
podem alterar as caracteristicas sensoriais dos adogantes de mesa e acima destes
limites maximos permitidos, podem provocar sérios problemas a salde dos
consumidores, (INMETRO, 2006).

A Portaria n ° 685 do Ministério da Salde, de 27 de agosto de 1998, estabelece os
limites maximos para contaminantes inorganicos em alimentos. A legislagéo leva em
consideracgdo apenas os alimentos que oferecem risco a saude dos consumidores e
baseia-se em dados e fatos, como por exemplo, informagdes toxicologicas e
incidéncias dos contaminantes.

De acordo com o seu anexo, os adocantes de mesa nao estdo contemplados nesta
portaria. Mas é importante ressaltar que o agucar foi citado nesta resolugéo e possui
limite maximo de 1 mg/kg para Arsénio, (ANVISA — Portaria n. 685/1998).

“Nos casos dos alimentos ndo contemplados no presente Regulamento,
permanecem vigentes os limites maximos de tolerdncia para contaminantes
inorganicos ja previstos na legislagdo nacional”, (ANVISA — Portaria n. 685/1998).
Sendo assim, os adogantes de mesa devem seguir os limites para contaminantes
inorganicos previstos no Decreto n° 55.871 do Ministério da Saude, de 26 de margo
de 1965, como mostrado na Tabela 2. De acordo com este decreto, o adogante de
mesa entra como “outros alimentos” ou “qualquer alimento”, uma vez que néo foi

indicado.
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Tabela 2 — Limite maximo de contaminantes em adocantes de mesa.

Contaminantes Limites Maximos (mg/kg)
Chumbo 0,8
Arsénio 1
Cadmio 1
Mercurio 0,1
Cobre 30,00
Niquel 5,00
Zinco 50,00
Selénio 0,30
Cromo 0,10
Estanho 250,00
Antimoénio 2,00

Fonte: ANVISA - Decreto n. 55871/1965

O acucar, por sua vez, foi indicado neste decreto e possui limite maximo de 2 mg/kg
para Chumbo, (ANVISA — Decreto n. 55871/1965).

Em relagdo aos residuos agricolas nas matérias-primas do adogante de mesa, nao
existe nenhuma legislagéo brasileira que defina o LMR (Limite Maximo de Residuo)
para o agucar, (CALDAS; SOUZA, 2000).

O Brasil ndo possui nenhum programa que monitore os residuos de pesticidas em
alimentos. Materiais contendo dados sobre pesticidas em alimentos prontos para o
consumo sdo raros. A legislacdo brasileira possui apenas os limites maximos de

residuos para os pesticidas aplicados nas culturas, (CALDAS; SOUZA, 2000).

Caracteristicas Macroscépicas, Microscépicas e Microbiolégicas

As caracteristicas macroscépicas, microscopicas e microbiolégicas de um alimento
refletem as condi¢cdes higiénico-sanitarias do produto e do seu processo para
elucidar a ocorréncia de enfermidades alimentares, (INMETRO, 2006).

Todo alimento embalado, incluindo o adogante de mesa, deve estar livre de
materiais macroscopicos e/ou microscopicos que apresentam risco a satide humana,
(ANVISA — RDC n. 175/2003):

2.1.4. Matéria prejudicial & saude humana: é aquela matéria detectada
macroscopicamente e ou microscopicamente, relacionada ao risco a salde
humana e abrange:

2.1.4.1. insetos, em qualquer fase de desenvolvimento, vivos ou mortos,
inteiros ou em partes, reconhecidos como vetores mecanicos;

2.1.4.2. outros animais vivos ou mortos, inteiros ou em partes, reconhecidos
como vetores mecanicos;

2.1.4.3. parasitos;

2.1.4.4. excrementos de insetos e ou de outros animais;
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2.1.4.5. objetos rigidos, pontiagudos e ou cortantes, que podem causar
lesdes no consumidor. (ANVISA — RDC n. 175/2003)

As caracteristicas microbiolégicas sdo definidas na Resolugdo RDC n°® 12 do
Ministério da Saude, de 02 de janeiro de 2001, Regulamento técnico sobre padres
microbiolégicos para alimentos. O adogante de mesa se enquadra no item 11, letra
¢, assim como os edulcorantes, conforme mostra a Tabela 3, (ANVISA — RDC n.
12/2001).

Tabela 3 — Limites microbiologicos para adocantes de mesa.

Grupo de Alimentos Microrga- Tolerancia para | Tolerancia para Amostra Representativa
nismo amostra indicativa n c m M
C) edulcorantes, | Coliformes a | 2 5 1 2

adogantes de mesa e 35°C/g(mL)
similares, em pé,
liquido ou
comprimidos

Fonte: ANVISA — RDC n. 12/2001

O aglcar, por sua vez, se enquadra no item 11, letra b e possui outras
caracteristicas microbiolégicas, como mostra a Tabela 4, (ANVISA — RDC n.
12/2001).

Tabela 4 - Limites microbiolégicos para agucares.

Grupo de Alimentos Microorganis | Tolerancia Tolerancia para Amostra Representativa
mo para amostra | n c m M
indicativa
b) agucar cristal nao | Coliformes a [ 10 5 2 10 10°
refinado, acucar | 45°C/g(mL)

mascavo e demerara,
melado, melago e
rapadura e similares

Salmonella Aus 5 0 Aus -
sp/25g (mL)

Fonte: ANVISA — RDC n. 12/2001

Informacgéo Nutricional Complementar

As informacées do rétulo devem estar sempre em conformidade com a legislagao
vigente para que o consumidor possa adquirir o produto que meihor atenda as suas
necessidades, (INMETRO, 2006).

De acordo com Resolugdgo RDC n° 271 do Ministério da Saude, quando os
adogantes de mesa possuirem monossacarideos ou dissacarideos , eles devem ser

designados da seguinte forma: Adogante de mesa com nome do mono ou
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dissacarideo. Além desta designagao, a rotulagem do adogante de mesa deve ainda
ter outras informagbes importantes, principalmente para as pessoas diabéticas e
fenilcetonuricas, (ANVISA — RDC n. 271/2005):

Na rotulagem do Adogante de Mesa, deve constar:
a) a designacgéo do produto, conforme previsto no item 3.3, em destaque;

b) a informag&o "Contém edulcorante(s)......", seguida do(s) nome(s) do(s)
edulcorante(s), préxima & designagdo do produto;

¢) a informagéo, em destaque e em negrito: "Diabéticos: contém.....g de .....

(sacarose, glicose e ou frutose, quando for o caso) nas medidas praticas
usuais (gotas, colher de café, colher de cha, envelope, tabletes ou outras);

d) a adverténcia, em destaque e em negrito: "Contém fenilalanina", para os
adogantes nos quais € utilizado aspartame; e

e) o valor energético, expresso em quilocalorias, da medida pratica usual do
produto (gotas, colher de café, colher de cha, envelope, tabletes ou outras)
e a equivaléncia de seu poder adogante em relagéo ao do aglcar
(sacarose). (ANVISA — RDC n. 271/2005)

2.1.3.2 Requisitos dos consumidores

A qualidade do alimento percebida pelo consumidor pode ser traduzida em atributos,
tais como (STEIN, 2005):

- Atributos visiveis: sdo as caracteristicas sensoriais do produto, como por exemplo,
cor, sabor e textura, e as caracteristicas da embalagem, como o seu design, beleza

e facilidade de uso.

- Atributos invisiveis: sdo aquelas caracteristicas que ndo sdo percebidas
sensorialmente pelo consumidor, como por exemplo, as propriedades nutricionais e

funcionais.

- Atributos de seguranga: auséncia de agentes que podem causar algum tipo de
dano a saude do consumidor, como por exemplo, microrganismos patogénicos,

substancias toxicas e materiais estranhos.
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O sabor é um dos principais atributos que determinam a decisdo de compra do
alimento. Por isto, 0 adogante de mesa, produto com teor de agucar reduzido, ndo
pode ter o seu sabor muito diferente dos produtos convencionais, (BIACCHI, 2006).
Conforme indicado no inicio do presente capitulo, o adogante de mesa referenciado
nesta monografia possui sacarose e aspartame. Desta forma, possui o sabor muito
préximo ao agucar, porém com redugéo de calorias, combinando assim atributos
visiveis com atributos invisiveis.

A seguranca alimentar, a veracidade e clareza das informagbes de composicéo e
peso indicadas na rotulagem também s&do importantes caracteristicas da qualidade
que atendem as expectativas dos consumidores, (FIGUEIREDO; COSTA NETO,
2001).

Informagbes claras e corretas sdo importantes para que os consumidores possam
escolher os produtos de acordo com as suas restricées e necessidades, como por
exemplo, é o caso dos fenilcetonuricos, (INMETRO, 2006).

Conforme o Cédigo de Defesa do Consumidor, séo direitos basicos do consumidor:

| - a protecéo da vida, salide e seguranga contra os riscos provocados por
praticas no fornecimento de produtos e servigos considerados perigosos ou
nocivos;

Il - a educagdo e divulgagdo sobre o consumo adequado dos produtos e
servicos, asseguradas a liberdade de escolha e a igualdade nas
contratagbes;

Il - a informac&o adequada e clara sobre os diferentes produtos e servigos,
com especificacdo correta de quantidade, caracteristicas, composicéo,
qualidade e preco, bem como sobre os riscos que apresentem,

VI - a efetiva prevengéo e reparagdo de danos patrimoniais e morais,
individuais, coletivos e difusos;

VIl - o acesso aos o6rgdos judiciarios e administrativos com vistas a
prevencéo ou reparagdo de danos patrimoniais e morais, individuais,
coletivos ou difusos, assegurada a protecdo juridica, administrativa e
técnica aos necessitados; (Cddigo de Defesa do Consumidor, Lei
n.8078/1990)

Para proporcionar uma constante evolugéo da qualidade, é necessario saber o nivel
de satisfacdo dos consumidores, ou ainda, o nivel de insatisfagdo com os produtos
consumidos, (FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001).

De acordo com o Codigo de Defesa do Consumidor, os produtos improprios ao uso

do consumidor séo:

| - os produtos cujos prazos de validade estejam vencidos,
Il - os produtos deteriorados, alterados, adulterados, avariados, falsificados,
corrompidos, fraudados, nocivos a vida ou a saude, perigosos ou, ainda,
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aqueles em desacordo com as normas regulamentares de fabricagéo,
distribuicdo ou apresentacéo;

lll - os produtos que, por qualquer motivo, se revelem inadequados ao fim a
que se destinam. (Cédigo de Defesa do Consumidor, Lei n.8078/1990)

A empresa, onde sera implantado o plano APPCC, possui uma Central de
Atendimento ao Consumidor. Através deste canal, monitora as reclamagdes dos
consumidores para aperfei¢goar o produto e seu respectivo processo.

No ultimo ano, o referido adogante de mesa teve um total de 9 reclamacgdes, sendo
que:

- 3 reclamacgdes sobre umidade do produto;

- 1 reclamagéo sobre embalagem primaria vazia e

- 5 reclamagdes sobre a falta embalagem de embalagem primaria.

2.1.3.3 Requisitos internos

Para a industria alimenticia, qualidade é atender os padrées pré-estabelecidos
internamente, ja definidos de acordo com os requisitos da legislacdo e dos
consumidores, (CARRIZO, 2005).

A referida empresa sé aceita as matérias-primas e embalagens se estas estiverem
de acordo com as suas respectivas especificagdes. As especificagdes do agucar, do
aspartame e da embalagem primaria, estao disponiveis no Anexo A.

E da mesma forma, s6 libera o adogante de mesa para o mercado apés o
satisfatério resultado das analises fisico-quimicas, sensoriais e microbioldgicas
realizadas no produto final, constatando o cumprimento dos requisitos internos de
qualidade, seguranga alimentar e adequagdo ao uso pretendido, como pode ser

visualizado na Tabela 5.

Tabela 5 — Especificacdo do produto final.

Parametros do Adogante de Mesa Limites

Arsénio Nao maior que 2ppm
Metais Pesados Nao maior que 10ppm
Aspartame 0,35% - 0,65%
Coliformes Totais N&o maior que 2NMP/g
Sensorial Passa no teste
Umidade N&o maior que 0,3%
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O parametro umidade é necessario para garantir o aspecto pé do produto e assim,

garantir o uso pretendido do adogante. Além disto, umidade é motivo de insatisfagcéo

dos consumidores, conforme os indicadores de reclamagao mostraram no item

2.1.3.2.

2.2.

2.2.1 Conceito

Plano APPCC

O APPCC, Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle, é uma sistematica que

identifica os perigos de toda a cadeia produtiva, ou seja, desde a colheita da

matéria-prima até o consumo do produto final, e estabelece medidas de controle das

condicdes que geram tais perigos, (SENAI, 2007).
A Portaria n°1428, de 26 de novembro de 1993, do Ministério da Saude (MS), define

APPCC como metodologia sistematica de identificagcdo, avaliacdo e controle de

perigos de contaminagédo dos alimentos.

As Portarias do Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA) também

conceituam o plano APPCC, tal como indicado abaixo:

O programa envolve o estudo sistematico dos ingredientes, do produto em
si, suas condicdes de processamento, manuseio, estocagem, embalagem,
rotulagem, publico alvo e seus habitos, permitindo identificar, no fluxograma
do processo, areas suscetiveis que possam contribuir para um perigo em
potencial e também determinar os pontos criticos de controle.

(MAPA — Portaria n. 40/1997)

Este Sistema é uma abordagem cientifica e sistematica para o controle de
processo, elaborado para prevenir a ocorréncia de problemas, assegurando
que os controles sdo aplicados em determinadas etapas no sistema de
produgéo de alimentos, onde possam ocorrer perigos ou situagdes criticas.
(MAPA — Portaria n. 46/1998)

O Plano APPCC é um sistema preventivo que prevé e previne os perigos fisicos,

quimicos e microbiolégicos das etapas produtivas, ao invés de inspecionar o produto
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final, (STEIN, 2005). Seu funcionamento & continuo; pode-se dizer que o APPCC
foca a acdo on-line, ou seja, define medidas de controle do processo aplicadas
durante sua efetivacao, (BERTOLINO, 2010).

E uma ferramenta racional, pois é baseada em analises e evidéncias cientificas,
além de focar as etapas mais criticas, ou seja, as etapas que possuem perigos
identificados, onde o controle é essencial, (FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001). E
um plano completo que contempla todas as operagdes, processos e medidas de
controle utilizadas na fabricagéo do produto, (SENAI, 2007).

Deve-se elaborar um plano APPCC para cada linha produtiva, pois cada produto e
processo possuem suas particularidades, (SBCTA, 2007) De acordo com CODEX,
CAC/RCP 1-1969 Rev. 4-2003, “o HACCP deve ser aplicado separadamente a cada
operagao especifica”.

Como é uma ferramenta baseada diretamente no produto e processo produtivo,
qualquer alteragéo provoca desvios na analise. Por isto, é recomendavel, dentro de
uma freqiiéncia pré-determinada, revisar o plano ou ainda, sempre que novos
perigos forem identificados, (SENAI, 2007).

O sistema tem como objetivo identificar os perigos relacionados a seguranga
alimentar e a saude do consumidor, porém, de acordo com a Portaria n°46, do
MAPA, seus resultados e beneficios também podem ser adotados para controlar

aspectos de qualidade e de fraude.

2.2.2 Aplicabilidade

Os principais motivos para a implementagdo do Plano APPCC sé&o a garantia da
inocuidade do alimento, dos aspectos de qualidade e a redugdo dos custos
operacionais. Os custos operacionais sdo reduzidos, uma vez que diminui a
necessidade de recolher, destruir ou reprocessar produtos finais ndo conformes,
(STEIN, 2005).

A inspecdo do produto final, por maior que seja a sua amostragem, dificiimente
consegue atingir 100% dos lotes produzidos. Desta forma, este controle de
qualidade e segurancga alimentar & um método limitado, e na maioria dos casos,

estas amostras recolhidas para analise, depois de usadas, sdo descartadas. Alem
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disto, muitas vezes esta inspegdo final contempla analise microbiologica que
despende tempo e tem custo elevado, (SENAI, 2007).

Ja o plano APPCC tem carater preventivo através de aplicacéo de controles durante
o processo. Desta forma, ele garante a segurancga do alimento, reduz os custos de
reprocessos ou descartes, diminui a necessidade de andlise no produto final, reduz
o numero de perdas, aumenta a credibilidade da empresa e sua competitividade,
além de atender aos requisitos legais do Ministério da Saude e do Ministério da
Agricultura, Pecuaria e Abastecimento, (SENAI, 2007).

De acordo com a ANVISA, Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria, o sistema

APPCC contribui para uma maior satisfagdo do consumidor, como transcrito abaixo:

O Sistema APPCC contribui para uma maior satisfagéo do consumidor,
torna as empresas mais competitivas, amplia as possibilidades de conquista
de novos mercados, nacionais e internacionais, além de propiciar a redugéo
de perdas de matérias-primas, embalagens e produto.

O Sistema é recomendado por organismos internacionais como a OMC
(Organizagao Mundial do Comércio), FAO (Organizagéo das Nagbes Unidas
para Alimentagdo e Agricultura), OMS (Organiza¢do Mundial de Saude) e
pelo MERCOSUL e é exigido pela Comunidade Européia e pelos Estados
Unidos. No Brasil, o Ministério da Salde e o Ministério da Agricultura e
Abastecimento ja tém agbes com objetivo de adogdo do Sistema APPCC
pelas Industrias Alimenticias. (ANVISA, 2011)

Além de disto, o sistema APPCC é reconhecido como uma ferramenta que néao

exige alto investimento para ser aplicada, (SBCTA, 2007).

2.2.3 Historico

Originalmente, o APPCC foi uma ferramenta desenvolvida pelo setor privado para
garantir a seguranga alimentar e desde entado, vem sendo introduzida na legislacao
de varios paises, (STEIN, 2005).

O plano APPCC foi usado pela primeira vez nos anos 60, pela Pillsburg Company
(industria alimenticia) em conjunto com a NASA e com o U.S. Army Laboratories em
Natick. Eles desenvolveram um programa de qualidade para garantir a inocuidade
dos alimentos que seriam consumidos pelos astronautas no espago, (FIGUEIREDO;
COSTA NETO, 2001).
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O sistema desenvolvido consistia de trés principios, (FIGUEIREDO; COSTA NETO,
2001):

+ Analise de perigo e avaliagao do risco;

» Determinagéo dos pontos criticos de controle e;

 Monitoramento dos pontos criticos de controle.

A avaliagéo do risco levava em consideragéo trés caracteristicas:
» O produto contém algum ingrediente sensivel?
+ Ha uma etapa do processo que elimina o perigo?

+ Ha potencial de danos causados pelo produto?

Em 1970, os EUA foram surpreendidos com uma série de problemas de saude
originados por contaminagéo alimentar. E entdo, verificou-se a necessidade de
elaborar uma sistematica mais cientifica e controlada para produzir alimentos,
(FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001).

Em 1971, a ferramenta desenvolvida nos anos 60 foi apresentada pela primeira vez
durante uma conferéncia Nacional sobre Protecdo de Alimentos, nos Estados
Unidos. Dois anos mais tarde, a empresa Pillsburg publicou o documento APPCC,
(STEIN, 2005).

Em 1985, a Academia Nacional de Ciéncia dos Estados Unidos recomendou o
sistema APPCC em protecao dos alimentos e em 1988, o plano APPCC foi proposto
como ferramenta fundamental de controle microbiolégico e higiénico pela comissao
internacional de Especificagdes Microbioldgicas para Alimentos (ICMSF), (STEIN,
2005).

Em 1989, o procedimento de avaliagdo de riscos proposto pela Pillsburg foi
expandido para seis perguntas, (FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001):

« O produto é direcionado para o consumidor na populagéo de alto risco?

» O produto contém ingredientes sensiveis?

» Ha uma etapa que destréi os microorganismos patogénicos?

« Ha possibilidade de recontaminagio do produto apés a etapa de eliminagéo dos
patégenos?

« Ha possibilidade do produto estragar durante a distribuigdo ou consumo?

« H&A um tratamento térmico final?
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Em 1993, o Codex Alimentarius incorporou as suas normas e recomendagoes as
Diretrizes para aplicagdo do Sistema APPCC, (FERMAM, 2003). Neste mesmo ano,
a ferramenta foi aplicada no Brasil, (FURTINI; ABREU, 2006). Os itens 2.2.4 € 2.2.5
possuem mais informagdes sobre este assunto.

Ainda em 1993, o Canada introduziu, junto com os esforgos da industria pesqueira,
seu programa Quality Management Program (QMP). Este foi considerado o primeiro
programa, no mundo, obrigatério de inspegdo baseado em APPCC, (FERMAM,
2003).

A partir de 1995, através das diretrizes da EEC / 93-43, aprovada pelo Conselho da
Europa em 1993, todas as empresas alimenticias da Unido Européia deveriam
implementar o plano APPCC, (Council of the European Communities, 1993 apud
FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001).

Em 2001, um programa, financiado pelo governo da Franga, foi introduzido em seis
paises da Africa (Benin, Burkina, Faso, Costa do Marfim, Mali, Niger e Senegal) para
proporcionar capacitagdo em APPCC e Boas Praticas de Fabricagéo. O objetivo €
fortalecer os sistemas de seguranca alimentar das industrias de médio porte destes
paises, (FERMAM, 2003).

2.2.4 APPCC no Codex Alimentarius

O Codex Alimentarius € um férum internacional que institui normas para alimentos. E
um programa conjunto da FAO (Organizagéo das Nagbes Unidas para a Agricultura
e a Alimentagdo) e da OMS (Organizagao Mundial da Salde), criado em 1962,
(INMETRO, 2011).

Conforme FERMAM (2003), suas normas tém como finalidade estabelecer padrées
para proteger a saide do consumidor e garantir praticas justas no comeércio de
alimentos, além de orientar o estabelecimento de definicbes e exigéncias para
alimentos, promovendo a sua harmonizagdo e facilitando as atividades
internacionais.

O Codex Alimentarius € um ponto de referéncia mundial em alimentos, muito

importante para produtores, para a industria alimenticia, comercio internacional,
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organismos nacionais de controle de alimentos e por fim, para os consumidores,
(FERMAM, 2003).

Em sua vigésima reunido, realizada em 1993, o Codex Alimentarius incorporou as
suas normas e recomendagdes as Diretrizes para aplicagéo do Sistema APPCC. E
quatro anos depois, em 1997, em sua vigésima segunda reunido, adotou o Cédigo
de Praticas Internacionais Recomendadas - Principios Gerais de Higiene Alimentar,
(FERMAM, 2003).

De acordo com o Codex Alimentarius, este cddigo é reconhecido mundialmente,

como indicado abaixo:

Os controles descritos no presente documento de Principios Gerais sao
reconhecidos internacionalmente como sendo essenciais para garantir a
seguranca e a adequagéo dos alimentos ao consumo. Os Principios Gerais
sdo0 recomendados aos Estados, & industria (incluindo produtores primarios
individuais, fabricantes, processadores, operadores de servigos alimentares
e retalhistas) e também aos consumidores. (CODEX, CAC/RCP 1-1969,
Rev. 4-2003)

A adoczo pelo “Codex Alimentarius” do documento Sistema de Analise de Perigo e
Ponto Critico de Controle e Guia para sua Aplicagdo aprovou internacionalmente a
HACCP como sistema eficiente para garantir a seguranga dos alimentos,
(FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001).

Os paises participantes do Codex Alimentarius, além de aplicarem as normas
mundiais relativas a alimentos, podem participar da elaboragdo delas, (FERMAM,
2003).

O Brasil tornou-se membro apenas na década de 70, porém apenas a partir de 1980
que sua participagdo tornou-se mais efetiva com a criagéo do Comité do Codex
Alimentarius do Brasil (CCAB), através das Resolugées 01/80 e 07/88 do Conmetro,
(INMETRO, 2011).

Este comité possui como membros 6rgdos do governo, industrias, entidades de
classe e o6rgaos de defesa do consumidor. E todas as suas atividades séao
coordenadas pelo Inmetro, (FERMAM, 2003).

Dentre tais atividades, o CCBA representa o Brasil nos Comités Internacionais do
Codex Alimentarius, defende os interesses do pais e usa as normas do Codex como
referencia para elaborar e atualizar a legislagéo brasileira de alimentos, (INMETRO,
2011).
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2.2.5 APPCC na industria de alimentos no Brasil

A legislacgo brasileira em relagao ao Plano APPCC teve inicio em 1993, ano em que
o Codex Alimentarius incorporou as Diretrizes para aplicagdo do APPCC em ambito
mundial.

O SEPES/MAARA (atual Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento)
estabeleceu normas e procedimentos referentes ao APPCC para a industria de
pescados, (FURTINI; ABREU, 2006). No mesmo ano, 0 governo brasileiro publicou a
Portaria n°1428 do Ministério da Saude, obrigando todo estabelecimento a adotar a
sistematica do APPCC, (FERMAM, 2003):

Avaliar a eficacia e efetividade dos processos, meios e instalagbes, assim
como dos controles utilizados na produgdo, armazenamento, transporte,
distribuicdo, comercializagdo e consumo de alimentos através do Sistema
de Avaliacdo dos Perigos em Pontos Criticos de Controle (APPCC) de
forma a proteger a saide do consumidor; (Anexo | Objetivo Especifico
Portaria n°1428/93 MS)

Em 1998, o Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento publicou a Portaria
n°40, estabelecendo procedimentos baseados no sistema APPCC para as industrias
de bebidas e vinagre. No mesmo ano, foi publicada a Portaria n°46 que obrigava as
industrias de produtos de origem animal a implantar tal sistematica, (FURTINI;
ABREU, 2006):

O MINISTRO DE ESTADO DA AGRICULTURA, PECUARIA E
ABASTECIMENTO, no uso da atribuicdo que lhe confere o art. 87,
Paragrafo unico, inciso 1, da Constituicdo Federal, tendo em vista o
Regulamento da Inspeg&o Industrial e Sanitaria dos Produtos de Origem
Animal, aprovado pelo Decreto n° 30.691, de 29 de margo de 1952, e

Considerando a necessidade de adequagéo das atividades do Servigo de
Inspecdo Federal - SIF aos modernos procedimentos adotados no controle
higiénico-sanitario das matérias-primas e dos produtos de origem animal;

Considerando a necessidade de atendimento aos compromissos
internacionais assumidos no ambito da Organizagdo Mundial de Comercio e
conseqiientes disposigdes do Codex Alimentarius, assim como no do
MERCOSUL, resolve:

Art. 1° Instituir o Sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle - APPCC a ser implantado, gradativamente, nas industrias de
produtos de origem animal sob o regime do Servigo de Inspegdo Federal -
SIF, de acordo com o MANUAL GENERICO DE PROCEDIMENTOS, anexo
a presente Portaria. (MAPA — Portaria n. 46/1 998)
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Apesar de o método APPCC estar respaldado pela legislacao brasileira, conforme
indicado acima, a situacdo real das indistrias alimenticias no Brasil € diferente da
situagdo exigida pelas autoridades, pois muitas empresas ainda ndo possuem o
sistema implementado em suas linhas de produgéo, (FIGUEIREDO; COSTA NETO,
2001). Alguns dos problemas encontrados por estas empresas para a implantagéo
do plano APPCC sao: insuficiente suporte técnico, concentragéo de fungdes,
disponibilidade financeira e de tempo para implementa-lo, (FIGUEIREDO; COSTA
NETO, 2001).

2.2.6 Principios do Plano APPCC

De acordo com o Codex Alimentarius, a ferramenta APPCC possui sete principios,

os quais séo descritos na sequéncia deste texto:

2.2.6.1 Principio 1 — Andlise dos perigos e medidas preventivas

De acordo com a Portaria n°46, do Ministério da Agricultura, Pecuaria e

Abastecimento, perigo é:

Causas potenciais de danos inaceitaveis que possam tornar um alimento
improprio ao consumo e afetar a satide do consumidor, ocasionar a perda
da qualidade e da integridade econdmica dos produtos. Genericamente, o
perigo & qualquer uma das seguintes situagbes:

- presenca inaceitavel de contaminantes biol6gicos, quimicos ou fisicos na
matéria-prima ou nos produtos semi-acabados ou acabados;

- crescimento ou sobrevivéncia inaceitavel de microrganismos patogénicos
e a formagao inaceitavel de substancias quimicas em produtos acabados ou
semi-acabados, na linha de produgao ou no ambiente;

- contaminag@o ou recontaminagao inaceitavel de produtos semi-acabados
ou acabados por microrganismos, substancias quimicas ou materiais
estranhos;

- n3o conformidade com o Padrdo de ldentidade e Qualidade (PIQ) ou
Regulamento Técnico estabelecido para cada produto. (MAPA - Portaria n.
46/1998)
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Os perigos podem ser classificados em perigos fisicos, quimicos e biolégicos. Para
ilustrar o conceito de perigo e sua classificagdo, seguem alguns exemplos de cada
tipo de perigo, (SENAI, 2007):

- perigo fisico: vidros, metais, madeira, cabelo, insetos e etc.
- perigo quimico: toxinas naturais, pesticidas, contaminantes inorganicos,
antibiéticos, lubrificantes, desinfetantes e etc.

- perigo biolégico: bactérias patogénicas e suas toxinas, virus e etc.

O primeiro passo do principio1 do plano APPCC consiste em analisar todas as
etapas de toda a cadeia produtiva e identificar os perigos de cada uma delas,
seguindo o conceito descrito acima, (STEIN, 2005). Devem-se levar em
consideragéo apenas os perigos que tenham uma probabilidade razoavel de ocorrer,
(BERTOLINO, 2010).

Para uma adequada avaliagéo dos perigos existentes na cadeia produtiva, alguns
pontos devem ser considerados: leiaute do estabelecimento industrial para estudo
do fluxo de producédo, possibilidade de contaminagao cruzada; formulacéo
considerando todas as matérias-primas e ingredientes utilizados; tecnicas de
elaboragdo (pratica de manipulagdo, programa de higiene), o publico alvo e os
habitos do consumidor, ou seja, o uso que se espera do produto, (MAPA — Portaria
n. 46/1998).

Em seguida, & necessario avaliar a severidade e a probabilidade de cada perigo.

A severidade pode ser classificada em alta, média ou baixa, de acordo com a
gravidade das conseqiiéncias de cada perigo identificado, (SENAI, 2007).

Na tabela 6, & possivel verificar a classificagdo da severidade de alguns perigos

incidentes na industria de alimentos.
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Tabela 6 - Avaliacdo da severidade dos perigos.

Severidade | Perigo Quimico Perigo Fisico Perigo Biolégico
Alta - Residuos de hidroxido - Fragmentos de metal - Clostridium botulinun
de sddio provenientes de | maiores do que 2 mm (auséncia)
higienizagbes - Vidro e plasticos rigidos - Salmonella typhi
- Residuos de acido maiores do que 2 mm - Listeria monocytogenes
nitrico provenientes de - Vibrio cholerae
higienizacdes - Escherichia coli
Média - Componentes toxicos de | - Fragmentos de metal - Salmonells spp.
graxas/lubrificantes menores do que 2 mm - Coliformes fecais
- Residuos de - Vidro e plasticos rigidos - Shigella
sanitizantes e detergentes | menores do que 2 mm - Vibrio parahemolyticus
- Tragos de metais - Pelo de roedores - Yersinia enterocolitica
pesados - Pragas e fragmentos - Virus da hepatite A
Baixa - Aditivos de tratamento - Fragmentos de borracha - Sthaphylococcus aureus
de caldeira de vapor - Fragmentos de plastico - Bolores e leveduras
- Residuos de solventes - Fragmentos de tinta - Campylobacter spp.
de embalagens - Pelos ou cabelos humanos | - Clostridium perfringes

Fonte: BERTOLINO, 2010.

A probabilidade da ocorréncia dos perigos & estimada. Geralmente, esta estimativa €
qualitativa, resultado das experiéncias, dos dados epidemiolégicos e da literatura
sobre o assunto. Algumas informagées s&o importantes para esta avaliagéo, como
por exemplo, as reclamagées recebidas dos consumidores, as devolugdes de lotes e
os resultados de analises laboratoriais, (SENAI, 2007).

A mensuracdo do risco do perigo é realizada combinando estas duas variaveis:
severidade e probabilidade. Para isto, pode-se utilizar a matriz de risco, uma
ferramenta empregada na avaliagéo de riscos em processos de diversas naturezas,
(PAULO et al., 2006).

Depois de identificar os perigos, verificar a gravidade e a probabilidade de cada um,
& necessario levantar as medidas preventivas, visando a eliminagéo, prevengao ou
reducéo dos perigos, (SENAI, 2007).

E importante ressaltar que muitas vezes um perigo precisa de mais de uma medida
de controle e também acontece de uma mesma medida de controle ser aplicada a
mais de um perigo, (BERTOLINO, 2010).
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2.2.6.2 Principio 2 — Identificagao dos pontos criticos de controle

Muitos dos perigos identificados sao facilmente controlados pelas Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF) e pelos Procedimentos Operacionais Padronizados (POP) ou
Programa Padréo de Higiene Operacional (PPHO), pré-requisitos do plano APPCC.
Quando isto acontece, a etapa referente ao perigo em questéo € caracterizada como
Ponto de Controle (PC), (SENAI, 2007).

Ponto Critico de Controle (PCC) é qualquer etapa ou procedimento no qual se
aplicam medidas preventivas para manter um perigo identificado sob controle, com
objetivo de eliminar, prevenir ou reduzir os riscos a salde do consumidor. A
justificativa para estabelecer um PCC é a constatagdo de um risco significativo de
um perigo de severidade consideravel acontecer, (FURTINI; ABREU, 2006).

Cada etapa deve ser analisada e classificada como Ponto de Controle ou Ponto
Critico de Controle. Esta classificaggo é facilitada pelo uso de uma arvora decisoria,
que consiste em se fazer uma série de perguntas para cada etapa do processo
produtivo, (FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001). (Consultar capitulo 3.)

Os Pontos Criticos de Controle devem ser representados com numeros, de acordo
com a ordem em que eles séo detectados e devem ter a inicial da origem do perigo
(bioldgica, quimica ou fisica) entre parénteses. Exemplo: PCC1 (B), (SENAI, 2007).
As acbes e controles das etapas consideradas Ponto Critico de Controle devem ser
concentradas e por este motivo, a determinagao dos PCC's deve limitar-se ao que é
critico e indispensavel, (SENAI, 2007).

Este principio € um aspecto critico no estudo do APPCC, pois muitos PCC’s
sugerem uma analise de riscos irreal e poucos PCC’s sugerem uma andlise de
riscos deficiente, (FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001).

2.2.6.3 Principio 3 — Estabelecimento dos limites criticos

Limites Criticos s@o valores maximo e/ou minimo que todos os Pontos Criticos de
Controle devem obedecer, a fim de evitar, eliminar ou reduzir o perigo até um limite
de risco aceitavel, (IH, 2000).
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Estes limites podem ser de ordem quantitativa ou qualitativa. Eles separam os
produtos aceitaveis dos inaceitaveis, uma vez que valores fora destes limites
caracterizam perigo descontrolado e risco de produto contaminado, (FIGUEIREDO;
COSTA NETO, 2001).

Tais limites devem ser mensuraveis. Quando eles foram baseados em dados
subjetivos, como por exemplo, inspecgéo visual, devem ser apoiados por instrugées
de trabalho, especificagdes de produto e/ou treinamento, (ABNT, ISO 22000:2006).
O critério para estabelecer estes limites deve ser baseado em legislagao, literatura
cientifica, dados de pesquisas reconhecidas, normas internas da empresa, entre
outras, (FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001).

Para reduzir o ntimero de desvios, muitas empresas preferem adotar valores mais
rigorosos que os limites criticos. Estes valores sdo chamados de limites de
seguranca, (FURTINI; ABREU, 2006).

2.2.6.4 Principio 4 — Estabelecimento dos procedimentos de monitoragao

Para garantir que os limites criticos sejam obedecidos e que as medidas preventivas
dos PCC's operem como o esperado, &€ necessario estabelecer um sistema de
monitoramento dos Pontos Criticos de Controle, (FIGUEIREDO; COSTA NETO,
2001).

O monitoramento deve ser capaz de identificar a perda do controle do PCC e deve
fazer isto dentro de um tempo razoavel para possibilitar a retomada do controle do
processo rapidamente, (BERTOLINO, 2010).

“A monitorizagdo é uma seqiiéncia planejada de observagbes ou mensuragoes para
avaliar se um determinado PCC esta sob controle e para produzir um registro fiel
para uso futuro na verificagao”, (SENAI, 2007).

Antes de qualquer agdo, é necessario estabelecer o qué sera monitorado, quando

(frequiéncia), como e quem realizara este monitoramento, (FURTINI; ABREU, 2006).

O qué? — Em cada Ponto Critico de Controle, o processo sera monitorado para
garantir que ele esta se mantendo de acordo com o especificado, ou seja, dentro
dos limites criticos definidos, (SENAI, 2007).
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Quando? — O monitoramento continuo é o ideal, mas muitas vezes, dependendo do
processo e/ou produto ndo é possivel. E entdo, é necessario estabelecer intervalos
regulares de monitoramento, (IH, 2000).

Esta frequiéncia deve ser capaz de apontar os desvios a tempo de isolar o produto
antes do seu uso ou consumo, (ABNT, ISO 22000:2006).

Recomenda-se o uso de ferramentas estatisticas, pois € uma técnica usualmente
utilizada que avalia a capacidade do processo, como por exemplo o CEP, Controle

Estatistico do Processo, com planos de amostragem, (SENAI, 2007).

Como? — Em uma industria de alimentos, o monitoramento deve ser rapido. Por isto,
métodos fisicos e quimicos, como por exemplo, observagdes visuais, analises
sensoriais, medicdes quimicas (acidez ftitulavel) e medigbes fisicas
(tempo/temperatura), séo preferiveis ao invés dos métodos microbioldgicos. Alguns
equipamentos podem ser monitorados: termémetros, pH-gédmetro, higrometro entre
outros, (STEIN, 2005).

Quem? — As pessoas responsaveis devem ser treinadas nas técnicas utilizadas no
monitoramento de cada PCC. Eles devem entender o objetivo e a importéncia desta
atividade e devem sempre reportar precisamente o resultado do monitoramento,
(SBCTA, 2007).

2.2.6.5 Principio 5 — Estabelecimento das agbes corretivas

“Acao Corretiva: procedimento ou a¢éo a ser tomada quando se verificar que uma
variavel encontra-se fora dos limites estabelecidos”, (MAPA — Portaria n. 40/1997).
Todos os Pontos Criticos de Controle devem ter agbes corretivas definidas com os
objetivos de trazer o PCC sob controle novamente e de definir a disposicéao imediata
para os produtos que foram produzidos durante o desvio, (FIGUEIREDO; COSTA
NETO, 2001).
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Segundo a ISO 22000:2006 (ABNT, 2006), “as agbes devem assegurar que a causa
da nao-conformidade seja identificada, que o parametro controlado no PCC seja
retornado ao controle e que recorréncia seja prevenida.”

O plano deve definir o procedimento a ser seguido quando o desvio ocorre e este
procedimento deve ser realizado no mesmo instante do desvio. Esta é exatamente
uma das grandes vantagens do plano APPCC, a rapida resposta diante de um
processo fora de controle, (SENAI, 2007).

Além do procedimento a ser seguido, é importante definir os responsaveis pelas
acbes corretivas. As pessoas escolhidas devem conhecer muito bem o processo e o
produto, (SENAI, 2007).

E importante registrar os desvios, as agdes corretivas e suas analises. Decorrente
das suas freqiiéncias, pode ser necessario aumentar a freqiéncia dos controles ou
até mesmo alterar o processo, (SBCTA, 2007).

Inameras sdo as acdes corretivas, podendo variar desde ajuste na temperatura, até
a destruicéo de lote de produto, (FURTINI; ABREU, 2006).

2.2.6.6 Principio 6 — Estabelecimento dos procedimentos de verificagao

De acordo com o Codex Alimentarius, verificagdo €& “aplicagdo de métodos,
procedimentos, testes e outras avaliagdes para determinar o cumprimento do plano
APPCC.”

Alguns exemplos de atividades de verificagdo s&o auditorias internas, inspecdes
visuais, coleta aleatéria de amostras e analises, revisdo dos registros dos Pontos
Criticos de Controle e analises microbiolégicas, (SENAI, 2007).

Estas atividades atendem a trés processos de verificagdo: processo técnico ou
cientifico, processo de validagédo do plano e processo de revalidacdo. Processo
técnico ou cientifico & revisar os limites criticos para assegurar que eles sao
adequados para controlar o perigo. Processo de validagao do plano é garantir que o
plano esteja funcionando adequadamente. Processo de revalidagdo é validar o
sistema novamente e periodicamente, (SENAI, 2007).

A frequéncia da verificagdo deve ser a suficiente para garantir o adequado

funcionamento do sistema APPCC. A atividade de verificagédo deve ser realizada por
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responsavel diferente do encarregado pelas atividades de monitorizagao e agées
corretivas. E quando a verificagdo ndo puder ser realizada no local ou por pessoal
local, ela deve ser realizada por especialistas externos ou por terceiros qualificados,
(CODEX, 2003).

Todas as verificacbes devem ser registradas. Estes relatérios de verificagdo devem
possuir as pessoas envolvidas no plano, todos os registros ja efetuados, os de
monitorizacdo, de desvios de agbes corretivas, de treinamento de funcionarios e os
das atividades de verificacdo propriamente dita, bem como as modificagbes do
APPCC. Além de garantir o cumprimento do plano, esta verificagdo permite avaliar
se alguns parametros estdo sendo muito rigorosos, fora da realidade ou
desnecessarios, (FURTINI; ABREU, 2006).

2.2.6.7 Principio 7 — Estabelecimento dos procedimentos de registros

E necessario estabelecer um sistema de documentagao para todos os documentos e
registros do plano APPCC, (STEIN, 2005).

Exemplos de documentos sdo a analise de perigos e a determinagao dos limites
criticos. Exemplos de registros séo a anotagdo de temperatura no monitoramento de
algum PCC e o registro de desvios e agbes corretivas. Tanto os documentos como
os registros, gerados ou utilizados, devem ser catalogados e arquivados, (FURTINI,
ABREU, 2006).

A documentagdo destas informagdes é fundamental para o acompanhamento e
revisdo do plano APPCC, (FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001).

Os papéis devem estar organizados e arquivados em local de facil acesso para que
os responsaveis sintam-se envolvidos e também para facilitar auditorias, (FURTINI;
ABREU, 2006).

O sistema de manutengéo de registros deve ser comunicado aos trabalhadores e
integrado as operagées existentes, possibilitando, inclusive, utilizar documentos
preexistentes, (CODEX, 2003).
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3. ELABORAGAO DO PLANO APPCC EM UMA INDUSTRIA DE
ADOGANTES DE MESA COM FOCO NA QUALIDADE

A organizacao, fabricante do adogante de mesa, atende o mercado brasileiro ha
aproximadamente 50 anos. Seus clientes sdo consumidores finais, distribuidoras e
estabelecimentos comerciais, como por exemplo, restaurantes. Dentre sua relagéo
de produtos, é possivel destacar os refrescos, refrescos lights e os adogantes de
mesa.

A empresa possui boas praticas de fabricagdo, porém ainda n&o possui plano
APPCC implementado em todas as suas linhas produtivas, como é o caso do
adogante de mesa.

O adocante de mesa nao possui histérico de reclamagées relacionadas a seguranca
alimentar, porém possui algumas reclamagdes de qualidade reincidentes, conforme
indicado no item 2.1.3.2 do presente trabalho.

Visto isto e considerando a importancia do plano APPCC para a inocuidade do
alimento, bem como sua importancia frente ao mercado, o presente trabalho elabora
o plano APPCC do adogante de mesa, contemplando também a qualidade do
produto. Vale ressaltar que o estudo aqui apresentado n&o tem como objetivo

implementar tal ferramenta na empresa.

3.1. Procedimentos Preliminares

Antes de elaborar o plano APPCC, se faz necessario relatar alguns procedimentos
preliminares.

Como informado no item anterior, a empresa ja possui plano APPCC para outros
produtos e por isto, apesar do plano aqui apresentado n&o ter sido implantado,
muitos dos procedimentos preliminares ja foram realizados.

Para manter a confidencialidade do produto e processo, o nome da empresa, bem

como a marca do adocante de mesa, nao serdo mencionados.
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3.1.1 Programa de Pré-Requisitos (PPR)

As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e o Programa Padréo de Higiene Operacional
(PPHO) ou os Procedimentos Operacionais Padronizados (POP) s&o pré-requisitos
para a implantacao da Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle, (CARRIZO,
2005):

Boas Praticas de Fabricagao abrangem 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. (ANVISA, 2011)

Os PPHO preconizados pelo FDA (Food and Drug Administration)
constituiam, até outubro de 2002 a referéncia para o controle de
procedimentos de higiene, até que em 21/10/02 a resolugé&o de no 275 da
Anvisa (MS), criou e instituiu aqui no Brasil os POP (Procedimentos
Operacionais Padronizados) que vao um pouco além do controle da higiene
(...) (FURTINI; ABREU, 2006)

Nao é propdsito do presente trabalho detalhar tais itens. E importante apenas
salientar a importancia de um adequado programa de BPF e PPHO ou POP, uma
vez que seus principios sdo a base higiénico-sanitaria do plano APPCC, (STEIN,
2005). E possivel encontrar mais informagdes sobre este assunto na Resolugao -
RDC n° 275 do Ministério da Saude, de 21 de outubro de 2002.

A empresa em questao possui Boas Praticas de Fabricagéo e por isto, atendem a
todos os requisitos em relagdo as suas instalagées, higiene pessoal e salde dos
funcionarios, limpeza das instalagbes e equipamentos, destino dos residuos,
recebimento de matéria-prima, seleg¢éo e qualificagdo de fornecedores, programa de
qualidade da &gua, controle integrado de pragas, manutengdo preventiva e

calibragao dos equipamentos entre outros itens obrigatorios.

3.1.2 Comprometimento da diregéo

Segundo a ISO 22000:2006 (ABNT, 2006), “a Alta Diregc&o deve fornecer evidéncias
de seu comprometimento com o desenvolvimento e com a implementagdo do
sistema de gestdo da seguranga de alimentos e com a melhoria continua de sua

eficacia”.
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A empresa em questdo possui o Plano APPCC aplicado em outras linhas produtivas
e por isto, o plano APPCC ja é entrada das analises criticas gerenciais realizadas

periodicamente.

3.1.3 Formacéo da equipe e definicdo de um coordenador para o programa

O primeiro passo é a formag&o da equipe do plano APPCC, para assim desenvolver
as etapas da ferramenta com muito mais atencéo e responsabilidade.

A equipe deve ser multidisciplinar, ou seja, formada com representantes de diversas
areas, conforme mostrado na Tabela 7. Os integrantes devem conhecer 0 processo
e o produto, (FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001).

Outro cuidado com a formacgéo da equipe, além da sua representatividade, € com o
ndmero de integrantes, pois um grupo muito grande pode perder o controle sobre as
informacgdées, (STEIN, 2005).

Tabela 7 — Equipe multidisciplinar.

Nome Fungao

Funcionario A Direcéo Geral

Funcionario B Gerente de Producéo

Funcionario C Gerente de PCP

Funcionario D Especialista de Compras

Funcionario E Especialista de Controle de Qualidade
Funcionério F Gerente de Qualidade Assegurada

A equipe possui integrantes com cargos de geréncia e integrantes com cargos
operacionais. Observando esta formagdo, vale ressaltar que os dois niveis s&o
importantes para o desenvolvimento do plano, pois o nivel gerencial contribui com
seu poder de decisdo e sua influéncia com a diregéo geral e o nivel operacional
contribui com sua experiéncia pratica e diaria, sem desconsiderar, logicamente, a
contribuicdo intelectual de todos os integrantes, independentemente do cargo
ocupado. Inclusive, esta opinido vai de encontro com o sugerido pela Portaria n. 46,
do MAPA, de 1998.

De acordo com a ISO 22000:2006 (ABNT, 20086), “a organizacédo deve estabelecer,
implementar e manter métodos eficazes para comunicagdo com o pessoal sobre

assuntos que tenham impacto na seguranca de alimentos” e “a equipe de seguranca
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de alimentos deve assegurar que estas informagdes sejam incluidas na atualizagéo
no sistema de gestédo da seguranga de alimentos”.

Sendo assim, outra observacdo se faz necessaria. A equipe, apesar de
multidisciplinar, ndo envolve funcionarios da unidade de S&o Paulo. A unidade de
S3ao Paulo nédo é planta fabril, mas possui departamentos que poderiam contribuir
com a implantagédo do plano APPCC, como por exemplo, Departamento de Pesquisa
e Desenvolvimento e o Departamento de Qualidade Assegurada/SP.

Este problema evidencia que a empresa estd com as responsabilidades mal
definidas e que o Sistema de Gestdo da Qualidade ndo esta funcionando
adequadamente, pois além de ndo envolvidos, estes departamentos nao conseguem
ter acesso as informagées e aos documentos do programa.

Depois da formagdo da equipe & necessério definir um coordenador para o
programa. Ele deve possuir conhecimento técnico, pois sera responsavel por
conduzir as atividades do plano APPCC, (STEIN, 2005). Dentre a equipe elencada
acima, o Gerente de Qualidade Assegurada foi escolhido como o coordenador do

programa.

3.1.4 Treinamento da equipe

Conforme a Portaria n. 46, do MAPA, de 1998, “na implantagéo do plano de APPCC,
a empresa devera garantir condigées para que todas as pessoas sejam capacitadas,
facilitando a sua participacdo em treinamentos para a sua correta aplicagéo. A
capacitagao deve ser de forma continua para propiciar atualizagéo e reciclagem de
todos os envolvidos.”

Todos os integrantes da equipe, bem como outros funcionarios que de forma indireta
contribuem para o funcionamento do programa, receberam treinamento abrangendo
os seguintes temas: seguranga alimentar, microbiologia de alimentos, fluxograma e

tecnologia de processo, processamento de alimentos e doengas alimentares.

3.2. Definicdao dos objetivos e escopo
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O plano APPCC foi desenvolvido para gerenciar a seguranga alimentar e este
continua sendo o seu principal objetivo, (SENAI, 2007).

Quando o 6rgao regulador do produto objeto do plano APPCC é o MAPA, além de
seguranga alimentar, aspectos de qualidade e fraude econdmica também sao
controlados pelo programa, (SENAI, 2007).

O adocante de mesa é regulado pela ANVISA e ndo possui esta obrigatoriedade.
Porém, o presente trabalho também dara enfoque a aspectos de qualidade, além da

seguranca alimentar.

3.3. ldentificacdo e organograma da empresa

Dentro do plano APPCC, é necessario identificar a empresa, apresentando os
seguintes dados: razéo social, endereco, CEP, cidade, estado, telefone, CNPJ,
Inscricdo Estadual, responsavel técnico, categoria do estabelecimento, relacdo dos
produtos elaborados e destino da produgéo, (STEIN, 2005).

Como a empresa nao sera identificada, um modelo de formulario em branco pode
ser conferido no Anexo B.

O organograma da empresa com os integrantes do plano APPCC também deve ser
apresentado em formulario préprio. Nele devem constar os nomes e 0s seus
respectivos departamentos, (SENAI, 2007).

O organograma da empresa com os setores que estao participando do Plano

APPCC ficou formado como mostra a Figura 1.

DIRECAO GERAL

GERENTE DE GERENTE DE PCP
PRODUGAO
ESPECIALISTA DE
ESPECIALISTA DE
coNTRe® CONTROLE DE
COORDENADOR DO QUAI INADF
PLANO APPCC

Figura 1 — Organograma da empresa com os setores que estao participando do APPCC
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Descricdo do produto e identificacdao do uso

O préximo passo foi descrever o adogante de mesa. Nesta etapa, € necessario

caracterizar o produto e, além disto, determinar como e por quem sera consumido,

conforme mostra Tabela 8, (SENAI, 2007).

Algumas informagées sdo muito importantes nesta fase, como por exemplo,

composicdo quimica e fisica, o tipo de embalagem, a forma de distribuicdo e
armazenagem do produto e sua vida util, (FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001).

Tabela 8 — Descricdo e identificacdo do uso do adocante de mesa.

Nome do Produto

Adocante de mesa com acucar

Composicao

Aclcar e edulcorante aspartame

Caracteristicas Fisico-Quimicas

A, Baixa
Umidade: méaximo 0,3%

Consumidor

- Preferencialmente, pessoas que buscam
reducéo de agucar e/ou calorias

- Com excegao dos fenilcetondricos e diabéticos,
ndo ha restricdbes em relacdo ao seu uso

Forma de uso do produto pelo consumidor

Pronto para adogar bebidas quentes ou frias,
sobremesas e frutas

Instrugbes contidas no rétulo

- Contém edulcorante aspartame

- 1 stick de 3g contém o mesmo poder adogante
de 2 colheres de cha de agucar (69)

- Nao contém gliten

- Contém fenilalanina

- Diabéticos: contém 2,999 de sacarose por stick
(39)

- Produto néo recomendado para diabéticos

- Nao recomendado para preparagéo de
cozimento prolongado, pois pode perder parte de
seu poder adogante.

- Conservar em local seco e arejado

Caracteristicas da embalagem primaria

- Filme de conjunto impresso, papel e polietileno
blendado extrusado

- Sticks (formato de cilindro com 1 cm de
diametro e 12 cm de altura) Peso Liquido 3g.

Prazo de validade

2 anos apds data de fabricacéo

Condigdes de transporte

Caminh&o bau
Temperatura ambiente

Local de venda do produto

Distribuidoras, Supermercados, Restaurantes

Controles especiais durante distribuicdo e
comercializagao
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3.5. Construgédo e validagao do fluxograma do processo

Antes de comecar a analise dos perigos, € necessario elaborar o fluxograma do
processo. O objetivo do fluxograma é descrever de forma simples e objetiva todas as
etapas produtivas do alimento, para facilitar a andlise dos perigos e medidas
preventivas, (SENAI, 2007).

O fluxograma foi elaborado através de um diagrama simplificado com uma descrigao
resumida de cada etapa. Nesta descrigdo, mencionou ingredientes utilizados e
parametros de controle de processo. Algumas referéncias bibliograficas auxiliam a
separar estes dados, porém deixa-los junto ao fluxograma facilita a visualizagao de
detalhes do processo que servem como base para a etapa seguinte.

O fluxograma do processo do adogante de mesa esta representado na Figura 2.
Apbs sua elaboragdo, é necessario que a equipe, no momento da implantagao,
acompanhe a linha produtiva do adogante para confirmar cada etapa com o que foi
descrito no plano APPCC.

Vale ressaltar que a linha onde é produzido o adogante de mesa € unica para este

produto e, portanto, nao ha perigo de contaminagéo cruzada.

Recebimento das matérias-primas

A empresa possui um rigoroso procedimento de selegdo e qualificacao de
fornecedores para assegurar que o produto recebido esteja de acordo com os
requisitos de qualidade, conforme orienta as Boas Praticas de Fabricagao. Neste
momento, os fornecedores sdo auditados, selecionados e monitorados com visitas
periédicas e indicadores de desempenho. Eles também sao obrigados a preencher
um questionario com detalhes do seu produto e processo, assegurado inclusive que
n&o existe perigo de contaminagéo cruzada em sua planta.

As matérias-primas sdo recebidas apenas mediante laudo de analise atestando que
os parametros apontados estdo conformes. Além disto, realizam-se analises fisico-
quimicas e microbiolégicas dos materiais, de acordo com sua criticidade, para
garantir que as matérias-primas que estéo entrando no processo estejam de acordo

com a especificago.
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As analises microbiologicas realizadas nas matérias-primas séo as estabelecidas
pela legislagdo, ou seja, analise de Salmonella sp e coliformes fecais para o agUcar
e analise de coliformes totais para o aspartame.

Em relagéo as andlises fisico-quimicas, realiza-se analise de umidade apenas para
o agulcar. A umidade do aspartame é garantida apenas com o certificado de analise
do fornecedor, uma vez que o seu valor de umidade especificado é
consideravelmente superior (4,5%) e, portanto menos critico, ao do agtcar (0,08%).
Além disto, desde que a umidade do aspartame néo ultrapasse 8%, n&o ha risco de
perda da dogura do produto, (CANDIDO; CAMPOS, 1996).

A duas matérias-primas s&o recebidas em embalagens fechadas. O aglcar e
fornecido em sacos de polietileno e o aspartame em sacos de polietileno dentro de
caixas de papeldo. O descarregamento é realizado em ambiente coberto. Néo ha
necessidade de condicdes especiais de temperatura para o recebimento.

As condi¢gdes do transporte e dos funcionarios séo avaliadas através de um check

list. Os sacos de agticar e aspartame sao colocados manualmente sobre um pallet.

Estoque das matérias-primas

Os pallets com as matérias-primas séo identificados de acordo com o status do
recebimento: produto em andlise, produto aprovado ou produto reprovado. Eles sao
encaminhados para o estoque através de empilhadeiras e colocados na area
apropriada de acordo com a sua identificag&o.

O espago fisico do estoque é devidamente coberto, arejado e com temperatura
ambiente. Possui corredores para possibilitar o seguro transporte e armazenamento
das matérias-primas. As matérias-primas ndo precisam de condigbes especiais de
armazenamento.

O estoque é controlado por um software e segue as diretrizes do sistema FIFO (First

In, First Out). Cada posigéo do estoque é cadastrada no programa.
Pesagem das matérias-primas
Os responsaveis pelo estoque selecionam as matérias-primas e encaminham a

producédo. Antes, dispensam as caixas de embarque do aspartame e 0s pallets, pois

ambos nao podem entrar na area de produgao.
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Conforme descrito anteriormente, as embalagens primarias das duas matérias-
primas s&o sacos de polietileno. Os operadores abrem as embalagens com facas
inteiricas de metal e pesam as quantidades especificadas.

A quantidade pesada é colocada em novos sacos de polietileno, ja posicionados
sobre as balancas. A quantidade de matéria-prima esta descrita nos controles de
producéo e todos os operadores conseguem visualizar facilmente.

Os sacos sdo identificados e sdo levados até o equipamento onde as matérias-

primas serdo misturadas.

Mistura

Depois de pesadas, as matérias-primas sdo despejadas no misturador desligado. O
misturador é um equipamento de ago inox, totalmente vedado com apenas uma
abertura provida de tampa.

O equipamento é acionado e as matérias-primas sdo misturadas por 3 minutos.
Depois deste tempo, é adicionado adgua a temperatura ambiente com o misturador

em funcionamento. Apos mais 3 minutos, a mistura esta pronta.

Secagem

Depois de pronta, a mistura é encaminhada automaticamente para o secador
através de tubulagédo fechada. O secador utilizado é um secador de leito fluidizado,
um equipamento que retira a umidade do produto por contato com ar aquecido e o
deixa agindo como um fluido.

O operador regula o equipamento para aquecer a mistura a 70°C por 6 minutos.
Depois deste periodo, ele abaixa a temperatura até 40°C para resfriar o produto. O
adocante de mesa, nesta etapa, ndo tem contato com o ambiente ou com os

operadores, apenas com o ar aquecido.
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Figura 2 — Fluxograma do processo do adogante de mesa.
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Peneiras

Apbs a secagem, o adogante de mesa, que ja se encontra em pd, sai do secador e
entra automaticamente em uma tubulagdo fechada. Dentro desta tubulagéo, ele
passa por uma peneira.

A peneira é de ago inox e possui abertura de 2,3mm. Sua integridade €
inspecionada e sempre depois de uma batelada, ela é higienizada. Grumos ou

materiais estranhos que ficam retidos séo descartados.

Barra Magnética

Ainda na tubulacédo fechada, antes do adogante chegar & maquina envasadora, ele
passa por uma barra magnética. A barra magnética possui intensidade de 12000
Gauss. Sempre depois de uma batelada, os operadores retiram as particulas
ferrosas e nao ferrosas que ficaram aderidas nela. A barra magnética faz parte do

programa de manutengéo da empresa.

Recebimento e estoque do material de embalagem

Da mesma forma de como é realizado com as matérias-primas, o recebimento do
material de embalagem é realizado apenas mediante laudo de analise. Uma amostra
do material recebido é coletada e inspecionada.

O material devera apresentar-se visivelmente limpo e isento de impurezas, materiais
estranhos e contaminantes quimicos. Sem manchas, falhas de impresséo ou bolhas.
As caracteristicas de impresséo e produto acabado deverdo seguir a planta técnica
e a arte aprovadas.

O descarregamento é realizado em ambiente coberto e o material € encaminhado
para o estoque de embalagens, espago separado do estoque de matérias-primas.
Todas as embalagens séo fornecidas em pallets strechados e eles sao
encaminhados para o estoque através de empilhadeiras.

As embalagens ndo necessitam de higienizagéo ou esterilizagéo, pois o fornecedor
garante as condigdes microbioldgicas através de andlise. Este ponto foi verificado

durante a auditoria de qualificagéo do fornecedor.
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Envase embalagem priméaria e analise de peso

As bobinas de embalagem primaria sdo encaixadas na maquina envasadora pelos
operadores antes da produgéo iniciar. Os colaboradores checam as condigbes
higiénicas da maquina e a prepara para o inicio do envase.

A tubulagéo transporta o adogante de mesa do secador até a envasadora, sendo
que durante este caminho o produto passou pela peneira e barra magnética,
conforme descrito acima.

O envase é realizado automaticamente, o adogante & dosado por um funil
diretamente no stick, embalagem primaria conforme descrito na Tabela 8. Em
seguida, o stick é selado e o lote e a data de validade s&o impressos na embalagem.
N3o existe contato com os colaboradores e nem exposi¢éo do produto. Ainda assim,
todos os funcionarios usam uniformes e utilizam-se das boas praticas de higiene
pessoal.

A cada 20 minutos, os operadores recolhem 10 sticks (1 por funil) para realizar a
analise de peso. A checagem é realizada em balanga estatica e os limites minimo e
maximo estdo disponiveis no controle de produgdo. Os produtos recolhidos estao

devidamente embalados.

Envase embalagem secundaria e anélise de peso

Os sticks com adocante de mesa sdo despejados em uma esteira. A esteira
encaminha o produto para o envase na embalagem secundaria.

Em certo ponto da esteira, os operadores ali posicionados agrupam 50 sticks,
manualmente, e os colocam dentro da embalagem secundaria. A embalagem
secundaria & uma caixa de papel cartdao, com aproximadamente 12 x 10 cm. Depois
de fechadas, lote e data de validade sdo impressos na embalagem.

A cada 20 minutos, os operadores recolhem 10 caixinhas para realizar a analise de
peso. A checagem é realizada em balanga estatica e os limites minimo e maximo

estéo disponiveis no controle de produgéao.
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Envase Caixa de Embarque e anélise de peso

Depois de preenchidas e fechadas, as embalagens secundarias séo colocadas de
volta na esteira. A esteira continua o seu percurso e ao seu final, os operadores ali
posicionados ja aguardam as embalagens secundarias para coloca-las dentro das
caixas de embarque.

As caixas de embarque, entdo, sdo colocadas em outra esteira, onde receberdo a
impressao do lote e data de validade e passarao pela seladora automatica.

A cada 20 minutos, uma caixa é pesada em balanga estatica.

Armazenamento

Depois da seladora, a propria esteira encaminha as caixas de embarque para o
estoque de produto acabado. E entdo, os responsaveis pelo armazenamento
posicionam as caixas de adogante de mesa em pallets e colocam os pallets em suas
respectivas posicdes, com o auxilio de empilhadeiras.

O estoque de produto acabado é afastado do estoque de matéria-prima, porém da
mesma forma de como é com os ingredientes, o espago fisico do estoque de
produto acabado & devidamente coberto, arejado e com temperatura ambiente.
Possui corredores para possibilitar o seguro transporte e armazenamento. O

adocante de mesa nao precisa de condigdes especiais de armazenamento.

Expedigéo

O produto final é devidamente analisado e s¢é liberado para o mercado apds
satisfatéria conclusdo das atividades de controle de qualidade e aprovagdo dos
resultados fisico-quimicos, sensoriais e microbioldgicos.

Apos aprovado, o adogante de mesa é retirado de sua posicéo, também com o
auxilio de empilhadeiras e encaminhado para a expedigéo.

As caixas sd0 alocadas dentro do caminhéo. A transportadora é terceirizada e como
todo fornecedor é selecionado e qualificado previamente pela equipe de qualidade

assegurada.
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3.6. Principios do APPCC

Todos os perigos relacionados a seguranga alimentar e a qualidade, bem como

todos os principios do plano APPCC, foram analisados a seguir.

3.6.1 Analise dos perigos e medidas preventivas

A severidade dos perigos relacionados a seguranca alimentar foi classificada de
acordo com as conseqiéncias para a salde do consumidor, de acordo com a
Tabela 6, apresentada no item 2.2.6.1.. Ja a severidade dos perigos relacionados a
qualidade foi classificada de acordo com as consequéncias para o produto,
considerando os requisitos legais, os requisitos do consumidor e os internos, citados
no item 2.1.3.

A probabilidade do perigo foi determinada de acordo com o seu histérico de
ocorréncia, tanto dentro desta empresa como no ambito alimenticio em geral. Os
perigos resultantes de erros operacionais tiveram sua probabilidade avaliada de
forma subjetiva, avaliando as particularidades da respectiva etapa produtiva. E os
perigos resultantes de falhas em equipamentos tiveram sua probabilidade definida
de acordo com o histérico da manutengao.

O risco do perigo foi classificado relacionando a sua severidade (impacto) com a sua
probabilidade de ocorréncia (freqiiéncia), de acordo com a matriz de risco

apresentada abaixo.
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Matriz de Riscos
a! b,

,.% 2 3 3

o
§ § 1 2 3
3 Alto Risco
g [2] médio Risco
" § 1 1 2 |I| Baixo Risco

Baixo Médio Ahto
Impacto

Figura 3 — Matriz de risco. (Fonte: PAULO et al., 2006)

Os formularios utilizados foram os sugeridos pela Apostila do SENAI, APPCC —

Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle.

3.6.1.1 Perigos Bioldgicos

Antes de apresentar os perigos bioldgicos, vale ressaltar algumas consideragdes
sobre as matérias-primas do adogante de mesa: agucar e aspartame.

O aglicar e o aspartame s&o considerados alimentos microbiologicamente estaveis,
pois a incidéncia de microrganismos € muito pequena, uma vez que a atividade de
agua destes alimentos é baixa (condigdo fundamental para a proliferacao
microbiolégica).

Por este motivo € na auséncia de histérico de doenca alimentar, os perigos
microbioldgicos destas matérias-primas sdo 0s microrganismos cujos seus limites
foram estabelecidos pela legislagdo, seguindo desta forma os requisitos legais.

Os Coliformes podem alterar o sabor e o odor dos alimentos, sendo assim um perigo

relacionado a qualidade do produto.
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Os Coliformes nao representam perigo a saude humana, uma vez que sozinhos néo
causam nenhuma doenca. Porém, a sua presenga indica que aquele alimento pode
estar contaminado por outros microrganismos, estes sim, patogénicos.

A Tabela 9 mostra todos os perigos biolégicos para as matérias-primas e etapas do

processo do adog¢ante de mesa.

Tabela 9 — Perigos Biolégicos do processo do adogante de mesa. (continua)

Matéria- Perigos Justificativa Severi- | Probabi- | Risco | Medidas
prima / Etapa | Biologicos dade lidade Preventivas
do processo
Agucar cristal | Salmonella ANVISA - RDC n. Média Baixa Baixo | - Qualificagdo de
spp 12/2001 fornecedor
- Exigéncia de laudo
Coliformes Média Baixa Baixo | no recebimento
fecais - Andlise no
recebimento
Aspartame Coliformes ANVISA - RDC n. Baixa Baixa Baixo | - Qualificagéo de
em po totais 12/2001 fornecedor
- Exigéncia de laudo
no recebimento
- Andlise no
recebimento
Recebimento | Microrganis- Rompimento da Média Baixa Baixo { - Preenchimento do
de matéria- mos embalagem check list de
prima patogénicos decorrente do recebimento /
ou transporte e/ou Inspegdo do estado
deteriorantes descarregamento da embalagem e das
inadequado condigbes do
transporte.
- Qualificagéo de
fornecedor
Estoque de Microrganis- Rompimento da Média Baixa Baixo | -Treinamento dos
matéria-prima | mos embalagem funcionarios
patogénicos decorrente do - Manutencéo da
ou armazenamento empilhadeira
deteriorantes inadequado - Limpeza do estoque
Pesagem Escherichia Manipulagao Alta Baixa Médio | - Treinamento de
coli inadequada do BPF
alimento e/ou - POP Higiene dos
Salmonella condicbes Média Baixa Baixo | manipuladores
spp inadequadas de
higiene dos
Staphyloco- operadores. Baixa Média Baixo
ccus aureus
Agua Escherichia Ma higienizagdo da | Alta Baixa Médio | - POP Potabilidade
coli caixa d'agua e da agua
tratamento
Salmonella inadequado da Média Baixa Baixo
spp agua
Shigella spp Média Baixa Baixo
Yersinia Média Baixa Baixo
Enterocolitica
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Processo de Escherichia Manipulacéo Alta Baixa Médio | - Treinamento de
Mistura coli inadequada do BPF
alimento e/ou - POP Higiene dos
Salmonella condigcbes Média Baixa Baixo | manipuladores
spp inadequadas de - POP Higienizagao
higiene dos dos equipamentos
Staphyloco- operadores. Baixa Baixa Baixo
ccus aureus
Higienizagéo
inadequada dos
equipamentos
Ar aquecido Microrganis- Tratamento Média Baixa Baixo | - POP Potabilidade
mos inadequado da de Agua
termorresis- agua qgue gera o
tentes vapor
Secagem Nao héa perigo biolagico, pois ainda que ocorra alguma falha no bindmio tempo/temperatura, o
objetivo desta etapa n&o € a eliminagéo de microrganismos.
Peneira Nao ha perigo bioldgico.
Barra N&o ha perigo biolégico.
magnética
Embalagem Escherichia Manipulagéo Alta Baixa Médio | - Qualificagéo de
primaria coli inadequada do fornecedor
Embalagem alimento e/ou - Exigéncia de laudo
secundaria Salmonella condigdes Média Baixa Baixo | no recebimento
Caixas de spp inadequadas de - Anélise no
embarque higiene dos recebimento
Staphyloco- operadores da Baixa Baixa Baixo
Ccus aureus empresa
fornecedora.
Recebimento | Microrganis- Rompimento do Média Baixa Baixo | - Preenchimento do
do material de | mos strech que envolve check list de
embalagem patogénicos o pallet decorrente recebimento /
ou do transporte e/ou Inspegéo do estado
deteriorantes descarregamento da embalagem e das
inadequado condigbes do
transporte.
- Qualificagéo de
fornecedor
Estoque do Microrganismo | Rompimento do Média Baixa Baixo | - Treinamento dos
material de s patogénicos | strech que envolve funcionéarios
embalagem ou o pallet decorrente - Manutengéo da
deteriorantes do armazenamento empilhadeira
inadequado - Limpeza do estoque
Envase Escherichia Higienizacdo Alta Baixa Médio | - POP Higienizagao
Embalagem coli inadequada da dos equipamentos
Priméaria envasadora.
Salmonella Média Baixa Baixo
spp
Staphyloco- Baixa Baixa Baixo
ccus aureus

Andlise de
Peso

Né&o ha perigo biologico

Envase
Embalagem
Secundaria

Nao ha perigo bioldgico

Analise de
Peso

N&o ha perigo biolégico

Envase Caixa
de Embarque

Nao ha perigo biologico

Analise de
Peso

Nao ha perigo bioldgico
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Tabela 9 — Perigos Biolégicos do processo do adogante de mesa. (concluséo)

Armazename Nao ha perigo biolégico
nto

Expedicéo Nao ha perigo biolégico

3.6.1.2 Perigos Quimicos

Antes de apresentar os perigos quimicos, vale ressaltar algumas consideragées
sobre as matérias-primas do adogante de mesa: aglcar e aspartame.

O acucar pode ser contaminado por Ferro, proveniente do solo onde a cana foi
plantada ou proveniente da ma conservagdo dos equipamentos utilizados em sua
fabricacdo. O Ferro pode alterar o sabor dos alimentos ou ainda provocar reagoes
gastricas nos consumidores, bem como pode alterar a cor do produto final. Em 20 de
julho de 2011, em Minas Gerais, cinco marcas de aglcar tiveram suas vendas
suspensas por causa de contaminagdo por Ferro, Niquel e Cobalto, (UOL
NOTICIAS, 2011).

A contaminagéo de Niquel em alimentos pode ocasionar irritagdo gastrointestinal e
reacdo cutdnea adversa. No caso do cobalto, ndo existem dados referentes a reagao
adversa a saude, (VENEZUELA, 2001).

Além destes, a legislacéo prevé limites maximos permitidos para outros metais em
relacdo ao agucar. Conforme apontado no item 2.1.3.1. do presente trabalho: a
Portaria n°685, do Ministério da Saude, de 1998 estabelece 1 mg/kg como limite
maximo permitido para Arsénio e o Decreto 55.871, do Ministério da Saude, de 1965
estabelece 2 mg/kg como limite maximo permitido para Chumbo.

Outros contaminantes inorganicos que devem ser levados em consideragéo sao os
pesticidas, uma vez que s&o aplicados nas plantagdes de cana de agucar. Ainda que
nao exista LMR (Limite Maximo de Residuo) para o agucar, podem-se considerar os
limites para a cultura.

Avaliando o processo de fabricagdo do aglcar, bem como o tratamento da cana,
também é importante lembrar que muitas empresas agucareiras utilizam cal e que a
cal possui histérico de contaminagéo de dioxina, (GREENPEACE, 1999).
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Muitas literaturas dizem que o préprio processo de fabricagdo do acgucar ja €
suficiente para eliminar qualquer residuo de metais pesados, pesticidas e dioxina,
porém nao existem muitos monitoramentos que validem isto.

Outro perigo quimico do aglcar é a contaminacdo por sulfito. Durante o seu
processo de fabricagdo, existe uma etapa para clarificar o agucar, chamada de
sulfitacdo. Esta etapa pode deixar residuos de sulfito no produto final. Sua presenga
pode ocasionar efeitos alergénicos nas pessoas e alteragdo no sabor do agucar.

A umidade também é um perigo, de acordo com o escopo definido, pois a umidade
da matéria-prima ocasionarda a formagdo de aglomerados de cristais
(empedramentos), dificultando o seu uso no processamento do adocante de mesa e
interferindo na umidade do produto final.

Da mesma forma, a cor do aglicar também deve ser considerada, pois influenciara a
cor do adogante e se esta ndo estiver de acordo com os requisitos dos
consumidores, dificultara sua comercializagao.

Ainda em relagcdo ao acglcar, existem outros parédmetros importantes para a
fabricagdo e qualidade do adogante, como por exemplo, a granulometria (tamanho
médio do cristal), a polarizacédo (porcentagem de sacarose) e cinzas.

Em relagdo ao aspartame, alguns parametros fisico-quimicos também podem ser
considerados como perigo para a fabricagdo e qualidade do adogante de mesa.
Além da umidade, vale ressaltar o pH. O produto apresenta algumas restrigbes
quanto a sua estabilidade; perde sua dogura em pH neutro ou alcalino. E também
algumas restricdes quanto a sua solubilidade; a sua dissolugdo esta associada a um
valor de pH acido, (CANDIDO; CAMPOS, 1996).

Outro ponto que deve ser considerado para a qualidade do adogante é a pureza do
aspartame. O aspartame é formado quimicamente a partir de dois aminoacidos
(fenilalanina e acido aspartico) e o resultado € uma substancia unica, ou seja, ele
ndo contém nenhum outro ingrediente em sua composicédo final além do préprio
aspartame. Alguma adulteragéo ou falha no processo podem interferir nesta pureza.

Sobre a presenga de contaminantes inorgéanicos, conforme apontado no item
2.1.3.1. do presente trabalho, o Decreto 55.871, do Ministério da Saude, de 1965,
inclui o aspartame em “outros alimentos” e estabelece os limites méaximos de alguns

metais pesados.
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Diante da dificuldade de encontrar referéncias bibliograficas sobre o aspartame,
levou-se em consideracdo prioritariamente os requisitos legais e os requisitos
internos para o apontamento dos seus perigos.

A Tabela 10 mostra todos os perigos quimicos para as matérias-primas e etapas do

processo do adogante de mesa.

Tabela 10 — Perigos Quimicos do processo do adogante de mesa. (continua)

Matéria- Perigos Justificativa Severi- | Probabi- | Risco | Medidas
prima / Etapa | Quimicos dade lidade Preventivas
do processo
Acucar cristal | Metais Presente no solo Média Baixa Baixo | - Qualificacédo de
pesados das plantagdes de fornecedor
cana-de-agucar - Exigéncia de laudo
(Fe). no recebimento
Ma conservagéo
dos equipamentos
Histérico
Arsénio ANVISA — Portaria Média Baixa Baixo | - Qualificagédo de
n. 685/1998 fornecedor
- Exigéncia de laudo
no recebimento
Chumbo ANVISA — Decreto Média Baixa Baixo | - Qualificacédo de
n. 55871/1965 fornecedor
- Exigéncia de laudo
no recebimento
Pesticidas Séo aplicados nas Média Baixa Baixo | - Qualificagéo de
plantagdes de cana fornecedor
de aclcar - Exigéncia de laudo
no recebimento
Dioxina Cal utilizada no Alta Baixa Médio | - Qualificagdo de
processamento do fornecedor
agucar. - Exigéncia de laudo
no recebimento
Sulfito Etapa de clarifica- Média Média Médio | - Qualificagdo de
¢ao do processo de fornecedor
fabricacéo do - Exigéncia de laudo
agucar no recebimento
Parametros Falha no processo Média Baixa Baixo | - Qualificagéo de
fisico-quimicos | de fabricagéo do fornecedor
da especifica- | agtcar. - Exigéncia de laudo
¢ao fora dos no recebimento
limites - Anélise de
estipulados. recebimento
(umidade, cor,
granulometria,
polarizagédo e
cinzas)
Aspartame Chumbo ANVISA - Decreto Média Baixa Baixo | - Qualificagéo de
em po n. 55871/1965 fornecedor
- Exigéncia de laudo
no recebimento
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Arsénio ANVISA — Decreto Média Baixa Baixo | - Qualificacdo de
n. 55871/1965 fornecedor
- Exigéncia de laudo
no recebimento
Metais Ma conservagao Média Baixa Baixo | - Qualificagdo de
pesados dos equipamentos fornecedor
- Exigéncia de laudo
ANVISA — Decreto no recebimento
n. 55871/1965
Pureza Adulteragao Média Baixa Baixo | - Qualificagédo de
fornecedor
Falha no processo - Exigéncia de laudo
de fabricagdo do no recebimento
aspartame
Parametros Falha no processo Média Baixa Baixo | - Qualificagdo de
fisico-quimicos | de fabricagéo do fornecedor
da especifica- | aspartame - Exigéncia de laudo
¢éo fora dos no recebimento
limites - Analise de
estipulados. recebimento
(umidade, e pH)
Recebimento | Umidade Rompimento da Baixa Baixa Baixo | - Preenchimento do
de matéria- embalagem check list de
prima decorrente do recebimento /
transporte e/ou Inspecgdo do estado
descarregamento da embalagem e das
inadequado condictes do
transporte.
- Qualificagéo de
fornecedor
Estoque de Umidade Rompimento da Baixa Baixa Baixo | -Treinamento dos
matéria-prima embalagem funcionarios
decorrente do - Manutencgéao da
armazenamento empilhadeira
inadequado - Limpeza do estoque
Pesagem Quantidade de | Erro na pesagem e | Alta Média Alto - Disponibilizar
aspartame desobediéncia a férmulas escritas
inadequada RDC n. 18/2008. - Treinamento dos
funcionarios
- Calibragéo das
balancas
Agua Metais Ma conservagdo da | Média Baixa Baixo | - POP Potabilidade
pesados caixa d'agua e dos de Agua
equipamentos da
estacéo de
tratamento
Processo de Produtos de Falha na Alta Média Alto - POP higienizag¢ao
Mistura limpeza higienizacédo dos dos equipamentos
equipamentos - Treinamento dos
funcionarios
Granulometria | Falha no misturador | Baixa Média Baixo | - POP Manutencéo
- Disponibilizar formu-
Erro na quantidade las escrita
de agua adicionada -Treinamento dos
funcionarios
- Peneiras
Ar aquecido Metais Tratamento Média Baixa Baixo | - POP Potabilidade
pesados inadequado da de Agua

agua que gera o
vapor
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Secagem Umidade Falha no binémio Média Baixa Baixo | - POP Manutencéo
tempo e - Treinamento dos
temperatura, ou funcionarios
seja, o tempo e /ou
temperatura
utilizados na etapa
de secagem néo
foram os
especificados.

Peneira Granulometria | Malha da peneira Baixa Baixa Baixo | - Inspegao diaria da
danificada. peneira

- POP Manutencio

Barra N&o ha perigo quimico

magnética

Embalagem Parametros Falha no processo Média Baixa Baixo | - Qualificagéo de

primaria fisico-quimicos | de fabricagéo da fornecedor

Embalagem da especifica- | embalagem - Exigéncia de laudo

secundaria ¢ao fora dos no recebimento

Caixas de limites

embarque estipulados.

(gramatura e
COF)
Metais Contaminagéo Baixa Baixa Baixo | - Qualificagéo de
pesados decorrente do uso fornecedor
de tintas das - Exigéncia de laudo
impressdes no recebimento

Recebimento Nao ha perigo quimico

do material de

embalagem

Estoque do Nao ha perigo quimico

material de

embalagem

Envase Produtos de Falha no enxagie Alta Média Alto - POP higienizagao

Embalagem limpeza da envasadora dos equipamentos

Primaria - Treinamento dos

funcionarios
Umidade Falha na selagem Média Baixa Baixo | - POP Manutengéo
da embalagem - Checagem da
selagem
Embalagem Falha no Alta Média Alto - POP Manutengéo
primaria vazia | equipamento - Andlise de peso da
embalagem primaria

Andlise de Embalagem Falha na pesagem | Alta Baixa Médio | - Calibragéo das

Peso da primaria vazia balangas

embalagem - Treinamento dos

primaria funcionarios
- Analise de peso da
embalagem
secundaria

Envase Embalagem Falha operacional Alta Média Alto - Treinamento dos

Embalagem com stick a funcionarios

Secundaria menos - Anélise de peso da

embalagem
secundéria

Anélise de Embalagem Falha na pesagem Alta Baixa Médio | - Disponibilizar limites

Peso da primaria vazia minimo e maximo

embalagem escritos

secundaria Embalagem - Calibragao das

com stick a balangas
menos - Treinamento dos
funcionarios

Envase Caixa
de Embarque

N&o ha perigo quimico




60

Tabela 10 — Perigos Quimicos do processo do adogante de mesa. (conclusdo)

Andlise de Nzo ha perigo quimico.
Peso da caixa
de embarque

Armazena- N&o ha perigo quimico
mento
Expedicdo Nao ha perigo quimico

3.6.1.3 Perigos Fisicos

Antes de apresentar os perigos fisicos, vale ressaltar algumas consideragbes sobre
as matérias-primas do adogante de mesa: agticar e aspartame.

O aglcar pode ser contaminado por residuos insoliveis. Estes residuos sao
particulas mintsculas de bagago, silica, sais minerais, gomas, agucar carbonizado e
etc. A presencga destas particulas no aglcar pode criar a imagem de um adogante de
mesa de ma qualidade ou deteriorado.

Outro perigo fisico é a presenga de particulas magnetizaveis. Estas particulas sao
partes metalicas dos equipamentos do processo de fabricagdo do agucar e
representam perigo a saude e integridade dos consumidores.

Além disto, tanto o aglicar como o aspartame, pode estar contaminado com
fragmentos sélidos, como por exemplo, cabelo, insetos, pedras e sujidades
decorrentes de falha na higiene durante o processo.

A Tabela 11 mostra os perigos fisicos para as matérias-primas e etapas do processo

do adocante de mesa.

Tabela 11 — Perigos Fisicos do processo do adogante de mesa. (continua)

Matéria- Perigos Justificativa Severi- | Probabi- | Risco | Medidas
prima / Etapa | Fisicos dade lidade Preventivas
do processo
Acticar cristal | Residuos Residuos do proprio | Média Média Médio | - Qualificagéo de
insoliveis processo / Falha no fornecedor
processo de - Exigéncia de laudo
fabricagéo do no recebimento
agucar
Particulas Desprendimento Alta Média Alto - Qualificagéo de
magnetizaveis | dos equipamentos / fornecedor
Falha no sistema de - Exigéncia de laudo
detecgéo no recebimento
- Barra magnética
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Fragmentos Residuos advindos | Média Baixa Baixo | - Qualificacédo de
solidos dos manipuladores, fornecedor
(cabelo, pragas e do preparo - Inspegéo no
insetos, do agucar/ Falha recebimento
pedras e na higiene durante
sujidades) O processo
Aspartame Fragmentos Residuos advindos | Média Baixa Baixo | - Qualificagéo de
em pé sélidos dos manipuladores, fornecedor
(cabelo, pragas e do preparo - Inspecéo no
insetos, do aspartame / recebimento
pedras e Falha na higiene
sujidades) durante o processo
Recebimento Fragmentos Rompimento da Média Baixa Baixo | - Preenchimento do
da matéria- solidos embalagem check list de
prima (cabelo, decorrente do recebimento /
insetos, transporte e/ou Inspecéo do estado
pedras e descarregamento da embalagem e das
sujidades) inadequado condig¢bes do
transporte.
- Qualificagéo de
fornecedor
Estoque de Fragmentos Rompimento da Média Baixa Baixo | -Treinamento dos
matéria-prima | sdlidos embalagem funcionarios
(cabelo, decorrente do - Manutencgzo da
insetos, armazenamento empilhadeira
pedras e inadequado - Limpeza do estoque
sujidades)
Pesagem Pedagos de Fragmentos das Baixa Média Baixo | - Treinamento dos
polietileno embalagens das funcionarios
matérias-primas - Peneira
Fragmentos Manipulagéo Média Média Médio | - Treinamento de
sélidos inadequada e BPF
(cabelo, exposicdo do
insetos e produto.
sujidades)
Agua Fragmentos Ma conservagao da | Alta Baixa Médio | - POP Potabilidade
metalicos caixa d'agua ou dos de Agua
equipamentos da - POP Manutengéo
estagdo de - Barra magnética
tratamento
Processo de Fragmentos Manipulagao Média Média Médio | - Treinamento de
Mistura solidos inadequada e BPF
(cabelo, exposi¢do do
insetos e produto.
sujidades)
Ar aquecido Fragmentos Tratamento Alta Baixa Médio | - POP Potabilidade
metalicos inadequado da de Agua
agua que gera o - Barra Magnética
vapor
Poeira e Ma higienizagédo Baixa Baixa Baixo | - POP Higieniza¢éo
sujidades dos condensadores dos equipamentos
Secagem Nao ha perigo fisico.
Peneira Materiais Malha da peneira Alta Média Alto - Inspegéo diaria da
estranhos com | danificada. peneira
mais de - POP Manutengéo
2,3mm
provenientes
das etapas
anteriores.
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Barra Materiais Barra magnética Alta Baixa Médio | - Inspecgéo diaria da
magnética estranhos danificada. barra magnética
ferrosos, néao - POP Manutengéo
ferrosos e de
aco inox
provenientes
das etapas
anteriores.
Embalagem Rebarbas de Falha no processo Baixa Baixa Baixo | - Qualificagio de
primaria material da de fabricagdo da fornecedor
Embalagem propria embalagem - Inspegéo no
secundaria embalagem recebimento
Caixas de
embarque Fragmentos Residuos advindos | Média Média Médio | - Qualificagéo de
solidos dos manipuladores, fornecedor
(cabelo, pragas e do preparo - Inspecdo no
insetos, da embalagem/ recebimento
pedras e Falha na higiene
sujidades) durante o processo
Recebimento | Fragmentos Rompimento do Média Baixa Baixo | - Preenchimento do
de material de | sélidos strech que envolve check list de
embalagem (cabelo, o pallet decorrente recebimento /
insetos, do transporte e/ou Inspegéo do estado
pedras e descarregamento da embalagem e das
sujidades) inadequado condigbes do
transporte.
- Qualificagéo de
fornecedor
Estoque do Fragmentos Rompimento do Média Baixa Baixo | -Treinamento dos
material de sélidos strech que envolve funcionarios
embalagem (cabelo, o pallet decorrente - Manutengéo da
insetos, do armazenamento empilhadeira
pedras e inadequado - Limpeza do estoque
sujidades)
Envase N&o ha perigo fisico
Embalagem
Priméaria
Analise de N&o ha perigo fisico
Peso
Envase Néo ha perigo fisico
Embalagem
Secundaria
Andlise de Néo ha perigo fisico
Peso

Envase Caixa
de Embarque

N&o ha perigo fisico

Andlise de N&o ha perigo fisico
Peso

Armazename Nao ha perigo fisico
nto

Expedicao N&o ha perigo fisico

3.6.1.4 Perigos Biolégicos, Quimicos e Fisicos ndo controlados no estabelecimento
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s

Neste momento, é importante levantar todos os perigos n&do controlados no

estabelecimento deste adocante de mesa, conforme mostrado na Tabela 12.

O adocante de mesa em estudo n&do requer nenhuma condigdo especial de
comercializacdo, como por exemplo, manter o alimento sob determinada
temperatura. Por ser um produto em p6, &€ microbiologicamente estavel. Por este
motivo, ndo existem perigos em relagao a sua comercializacéo.

Vale ressaltar apenas que o manuseio inadequado das embalagens pode provocar a
perda da sua integridade e conseqiiente perda da protegdo proporcionada ao
adogante. E com isto, o produto pode ser contaminado e pode ainda, adquirir
umidade do ambiente.

Dado isto, é importante analisar que o adogante de mesa é comercializado para
distribuidoras em caixas de embarque, os supermercados vendem o adogante de
mesa em sua embalagem secundaria, expondo em suas géndolas, e os restaurantes
e lanchonetes disponibilizam o adogante de mesa em sua embalagem primaria nas
mesas para os consumidores. Observados tais dados, é possivel verificar que as
trés embalagens do adogante sdo manuseadas no mercado.

Uma vez entregue, a responsabilidade pelo manuseio do produto & do cliente.
Porém, pensando em toda a cadeia, um trabatho de orientagéo junto aos clientes se
faz necessario. O trabalho deve salientar as boas praticas de fabricagdo e a
importancia da integridade da embalagem, ao invés dos solitarios esclarecimentos
técnicos sobre o produto no momento da venda, conforme esta e a maioria das

empresas fazem atualmente.

E um produto que esta pronto para o consumo e por isto, ndo precisa de nenhuma
instrugao de uso. E, além disto, o seu consumo & individual, ou seja, ao ser aberto o
stick é todo utilizado.

A Unica restricdo em relagéo ao uso deste adogante de mesa esta relacionada ao
seu emprego em receitas que sejam aquecidas, pois quando submetido a
cozimentos prolongados, o aspartame pode perder seu poder adogante e entéo, o
adogante de mesa pode perder sua fungdo. Este é um perigo relacionado a
qualidade do produto e ndo a segurancga alimentar.

A medida preventiva para este perigo & a orientagédo aos consumidores. A empresa

adotou uma excelente forma para comunicar esta restricdo a eles: através da
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rotulagem. Foi colocada uma adverténcia na rotulagem do adocante para evitar
insatisfagdes, percebidas pelas reclamagdes recebidas antigamente pela Central de

Atendimento ao Consumidor.

Nesta etapa do plano, é importante pensar nas pessoas com restricées alimentares,
pois a ingestao de alimentos restritos pode trazer sérias consequéncias a saude dos
consumidores.

No caso deste adogcante de mesa, o aglcar ndo pode ser consumido pelos
diabéticos e o aspartame nao pode ser ingerido pelos fenilcetonuricos. Para estes
dois itens, existe legislagdo que exige rotulagem e, portanto, a presenga destes
ingredientes estd bem sinalizada na embalagem do produto. Vale ressaltar,
novamente, que o adogante em estudo é o Unico produto da sua linha e ndo possui
tracos de nenhum outro ingrediente.

No entanto, muitas vezes os produtos possuem tragos de alguns ingredientes por
compartilhar a mesma linha com outros produtos. Estes tragos, apesar de sua
quantidade infima, sdo altamente prejudiciais as pessoas alérgicas ao respectivo
alimento.

Como néo sao ingredientes da formulagdo, ndo aparecem na lista de ingredientes.
Como nao existe legislagdo para alergénicos, ndo existe obrigatoriedade de

declaragédo. Porém, um plano APPCC trata do seu controle e/ou a rotulagem.

Tabela 12 — Perigos e medidas preventivas dos perigos externos.

Perigos identificados relativos a fontes | Medidas preventivas (Instrugbes de
externas ao estabelecimento cozimento, educagdo do consumidor e
outras)

Crescimento de microrganismos deteriorantes,
devido ao rompimento da embalagem primaria

Orientagdo aos manipuladores de alimentos
envolvidos na distribuicdo e comercializagéo do
adocante de mesa.

Umidade, devido ao rompimento da embalagem
primaria

Orientagd0 aos manipuladores de alimentos
envolvidos na distribuicdo e comercializagéo do
adocante de mesa.

Perda do devido ao

aquecimento.

poder adocgante,

Adverténcia na rotulagem.

Intolerancia aos fenilcetonuricos, devido a

presenca de fenilalanina.

Adverténcia na rotulagem (legislag&o).

Intolerancia aos diabéticos, devido a presencga
de aclcar.

Adverténcia na rotulagem (legislagdo).

3.6.2 Identificagdo dos Pontos Criticos de Controle
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Nesta etapa, todos os perigos sdo analisados e classificados como ponto critico de
controle ou ndo. Para isto, utiliza-se um diagrama decisério. Os diagramas
decisérios sugeridos pelas bibliografias pesquisadas possuem raras diferengas e
todos sédo focados para seguranga alimentar.

As etapas com perigos controlados pelo programa de pré-requisitos foram
consideradas PC — Pontos de Controle; as etapas com perigos nao controlados pelo
programa de pré-requisitos foram consideradas PCC — Ponto Critico de Controle e
as etapas com perigos ndo controlados pelo PPR, mas que possuem etapas
posteriores que garantem este controle, nao foram consideradas PC e nem PCC.
Visto isto, foi necessario readaptar o diagrama para possibilitar o seu uso ao plano

aqui elaborado, conforme mostra Figura 4. Foram acrescentadas duas perguntas:

o Este perigo esta relacionado a seguranga alimentar? — Esta pergunta separa
os perigos relacionados a qualidade do produto dos relacionados a seguranga
alimentar.

¢ Este perigo faz com que o produto perca sua fungdo ou descumpra alguma
legislacdo? — Esta pergunta separa, dentre os perigos de qualidade, o que €

critico e deve ser controlado pelo APPCC do que néo é critico.

Os perigos de qualidade foram levantados de acordo com os requisitos legais, de
consumidor e requisitos internos. Ainda que esta primeira andlise tenha sido bem
enxuta e realista, ao aplicar o diagrama decisério padrao a tais perigos, chega-se a
um grande nimero de pontos criticos de controle, o que sugere uma analise irreal.

Com esta readaptacéo, foi possivel encontrar o que realmente & critico. Esta
criticidade deve ser definida pela empresa. A sugestdo aqui apresentada definiu
perigos criticos como aqueles que fazem o produto perder sua fungéo, no caso do

adocante, sua fungéo de adogar, ou descumprir alguma legislacéo.
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Figura 4 — Arvore decisoria. (Fonte: adaptada da apostila SENAI, 2007)

Os pontos criticos de controle foram determinados de acordo com os perigos
presentes. Tanto os perigos relacionados a seguranga alimentar como os perigos
relativos a qualidade do produto foram submetidos ao diagrama decis6rio sugerido

pelo material do SENAI (2007) e readaptado pelo presente trabaiho.
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O diagrama decisorio e o resultado da sua aplicagéo estéo disponiveis no Apéndice
B. Em suma, o plano APPCC deste adogante de mesa possui os pontos criticos de

controle mostrados na Tabela 13.

Tabela 13 — Pontos Criticos de Controle do APPCC do adocante de mesa.

Etapa do processo Perigos PCC
Pesagem Quimico: Quantidade de aspartame inadequada PCC1(Q)
Peneira Fisico: Materiais estranhos com mais de 2,3mm PCC1 (F)

provenientes das etapas anteriores.
Barra Magnetica Fisico: Materiais estranhos ferrosos, n&o ferrosos PCC2 (F)
e de aco inox provenientes das etapas anteriores.
Andlise de peso da | Quimico: Embalagem com stick a menos ou PCC2(Q)
embalagem secundaria | embalagem primaria vazia.

As matérias-primas e ingredientes também foram analisados. Todos os perigos do
acUcar, aspartame, agua, ar aquecido e embalagens, apontados no item anterior,
podem ocorrer em niveis inaceitaveis. Porém, o processo eliminara ou reduzira o
perigo e por isto, nenhuma matéria-prima ou ingrediente foi considerado critico. O

quadro com esta definicdo esta no Apéndice A.

3.6.3 Estabelecimento dos Limites Criticos

Depois de definidos todos os pontos criticos de controle, determinou-se os limites
minimo e maximo das medidas preventivas. E necessario ter uma idéia clara e bem
definida do que vai controlar aquele perigo, para entdo definir a tolerancia deste
controle. Vale ressaltar que o limite critico ndo € o limite do perigo e sim, da medida

preventiva. A Tabela 14 mostra os limites criticos dos PCC’s identificados.

3.6.4 Estabelecimento dos procedimentos de monitoracéo

Nesta etapa, foi estabelecido o que deve ser monitorado e como deve ser

monitorado para que a medida preventiva controle o perigo.
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O responsavel pela monitoracéo deve ser definido pela empresa. O ideal é que seja
algum operador que conhega bem o processo e seja treinado para a fungdo. As
instrucées de como realizar as atividades de monitoramento devem ser descritas em
instrucdes de trabalho e estas devem ficar disponiveis aos responsaveis.

A frequiéncia da monitorizagao também deve ser definida pela empresa, pois existem
inimeras variaveis inerentes ao processo que influenciam esta definigdo, como por
exemplo, o tempo € a velocidade de produgéo.

O sugerido é que seja utilizada alguma ferramenta estatistica para se definir de
quanto em quanto tempo o PCC deve ser monitorado, de forma que assegure toda
producdo. A carta de controle € um exemplo de ferramenta estatistica para se
analisar o processo.

A Tabela 14 mostra a definigdo do monitoramento dos PCC's.

3.6.5 Estabelecimento das agdes corretivas

Durante o monitoramento, caso algum limite critico ndo seja obedecido, agbes
corretivas devem ser tomadas.

Observando os pontos criticos de controle deste plano APPCC, algumas agdes em
comum foram consideradas:

- parar a produgdo para evitar a produgdo de mais adogante com o perigo
descontrolado e avisar o Gerente de Qualidade para ele definir as proximas agées e€;
- separar todos os adogantes produzidos desde a Ultima monitorizagéo para evitar
que estes produtos sigam para o mercado e para aguardar qual disposicdo sera
tomada.

As demais agdes corretivas estio descritas na Tabela 14.

3.6.6 Estabelecimento dos procedimentos de verificacéo
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Esta etapa tem como objetivo verificar se o plano APPCC estd funcionando
adequadamente e por isto, foram estabelecidos procedimentos para checar o
cumprimento e a eficiéncia das etapas descritas anteriormente. Também foi definido
o responsavel e a frequéncia desta verificagao.

Observando as atividades de monitorizagdo, duas agdes foram consideradas
importantes para todos os PCC's: verificar o preenchimento dos registros do
monitoramento e verificar o cumprimento das instru¢ées de trabalho, através de
auditorias internas. Para a etapa da pesagem, além destes procedimentos, também
foi definido analise de aspartame para assegurar que o plano APPCC esta
realmente controlando este perigo. As atividades de verificagdo estdo descritas na
Tabela 14.

3.6.7 Estabelecimento dos procedimentos de registros

Além de todos os documentos do plano APPCC, as atividades de monitoramento
devem ser registradas. As monitoragées da peneira e da barra magnética podem ser
registradas em formulario préprio. J& as monitoragbes da pesagem do aspartame e
da analise de peso das caixas de adogante podem ser registradas nos proprios
formularios ja existentes nestas etapas. E importante apenas que estes registros

possuam espago para descricdo de possiveis agdes corretivas.
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4. CONCLUSOES

41. Conclusdes

Esta elaboragao do plano APPCC em uma industria de adogantes de mesa permitiu
confirmar a referéncia conceitual de que tal sistematica € uma ferramenta
preventiva, uma vez que controla o processo, ao invés de checar o produto final.
Dentre sua seqliéncia l6gica, a etapa de analisar os perigos € a mais importante,
pois o controle e o monitoramento sdo baseados nos perigos levantados. Desta
forma, fica facil concluir que uma adequada e real analise dos perigos é o alicerce
para o sucesso do plano.

Outra etapa fundamental é a determinagao dos pontos criticos de controle, pois esta
definicdo garante que os perigos mais criticos sejam priorizados, controlados e
monitorados.

Ainda sobre o plano, €& possivel concluir que outras ferramentas sé&o
complementares ao APPCC, como por exemplo, as Boas Préticas de Fabricacéo, os
Procedimentos Operacionais Padronizados e o 5W1H. Todas se mostraram

indispensaveis para o adequado andamento do programa.

O objetivo inicial do plano APPCC e a existéncia de outras ferramentas para tratar
as ndo conformidades relacionadas a qualidade do produto fizeram com que esta
sistematica se voltasse inteiramente para seguranga alimentar.

Sendo assim, todas as etapas, formularios e arvores decisérias utilizadas na
elaboragdo do plano sdo voltadas para este escopo. Durante a execugdo do
trabalho, ficou claro que o material foi elaborado para este objetivo.

Por conta disto, algumas dificuldades foram encontradas na execug¢éo do trabalho e
algumas adaptagbes e sugestdes se fizeram necessérias para viabilizar a
elaboragdo de um plano voltado para os perigos de qualidade.

Ressaltando isto, & possivel concluir que o plano APPCC pode ser usado com foco
em qualidade, porém ele ndo esta estruturado para atender esta abrangéncia e nao

existe um grande nimero de revisado bibliografica sobre o assunto.
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4.2. Dificuldades

Algumas dificuldades foram encontradas. Dentre elas, vale ressaltar trés pontos:

Falta de informacéo - A empresa de adogante de mesa nédo divulga as informagdes
referentes a seguranca alimentar e qualidade para os seus colaboradores. Os
documentos sé@o bloqueados e dados sobre o processo séo restritos a um pequeno

nimero de funcionarios.

Distancia da fabrica — A empresa localiza-se no interior de Sao Paulo e esta
distancia ndo possibilitou visitas periédicas ao processo e acompanhamento da
equipe de APPCC.

Falta de equipe multidisciplinar — Os sete principios do Plano APPCC foram
elaborados pelo presente trabalho. Sendo assim, a equipe multidisciplinar da
empresa néo se envolveu nesta elaboragao, impossibilitando troca de informagoes e

discussbes.

4.3. Sugestdes para trabalhos futuros

Vale ressaltar que esta monografia pode servir de referéncia para outras pesquisas.

Seguem algumas sugestoes:

- Aplicacdo deste APPCC em uma industria de adogantes de mesa, para verificar a
possibilidade e eficacia pratica de um plano com escopo de seguranga alimentar e

qualidade.

- Elaboragdo de um modelo estatistico para definir o programa de monitoramento

dos pontos criticos de controle.
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APENDICE A - Identificagdo das matérias-primas e ingredientes

criticos

Matéria-prima Perigos Questdo 1= O perigo | Questédo 2 -~ O
/ ingrediente ocorre  em niveis | processo  ou o | ritico
inaceitaveis? consumidor
eliminara ou
reduzira o perigo a
um nivel aceitavel?
Acucar cristal | Biologico: Salmonelia spp Sim . Sim N&o
Biologico: Coliformes fecais Sim ~Sim_ N&o
Quimico: Metais pesados Sim Sim Nao
Quimico: Arsénio Sim Sim N&o
Quimico: Chumbo Sim Sim Nao
Quimico: Pesticidas Sim Sim Nao
Quimico: Dioxina Sim Sim Nao
Quimico: Sulfito Sim Sim Néo
Quimico: Umidade, cor, Sim Sim Nao
granulometria, polarizagéo e
cinzas.
Fisico: Residuos insoluveis Sim Sim Nao
Fisico: Particulas Sim Sim Nao
magnetizaveis
Fisico: Fragmentos sélidos Sim Sim N&o
Aspartame Biolégico: Coliformes totais Sim Sim Néo
em pd Quimico: Chumbo Sim Sim Nao
Quimico: Arsénio Sim Sim N&o
Quimico: Metais pesados Sim Sim Nao
Quimico: Pureza Sim Sim Nao
Quimico: Umidade e pH. Sim Sim Nao
Fisico: Fragmentos solidos Sim Sim Néo
Agua Biologico: Escherichia coli, Sim Sim Niao
Salmonella spp, Shigella
spp e Yersinia enterocolitica
Quimico: Metais Pesados Sim Sim Nao
Fisico: Fragmentos Sim Sim Nao
Metalicos
Ar aquecido Biolégico:  microrganismos Sim Sim Néo
terméfilos
Quimico: Metais Pesados Sim Sim Néo
Fisico: Fragmentos Sim Sim Nao
metalicos
Fisico: Poeira e sujidades Sim Sim Néo
Embalagem Biolégico: Escherichia coli, Sim Sim Nao
primaria, Salmonella spp e
secundaria e | Staphylococcus aureus
caixas de | Quimico: Gramatura e COF Sim Sim Néo
embarque Quimico: Metais pesados Sim Sim N&o
Fisico: Rebarbas de material Sim Sim Nao
da prépria embalagem
Fisico: Fragmentos sélidos Sim Sim Nao
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ANEXO A - Especificagdes das matérias-primas e embalagem

primaria

ESPECIFICACAO DE MATERIA-PRIMA

MATERIA PRIMA: Aglcar Granulado

CLASSIFICACAO: aclicar

DESCRIGAO: Produto de origem vegetal obtido através da cristalizagdo da sacarose

(1) CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS:
A) COR: Branco
B) ASPECTO: Solido Cristalino
C) ODOR: Caracteristico
D) SABOR: Doce

(2) PARAMETROS MICROBIOLOGICOS

. _ . " Método de

Itens Limite Maximo Origem método refaraneia
« Salmonella sp/25g Aus
« Coliformes a 45°C/g Aus

(3) PARAMETROS FISICO-QUIMICOS PARA ANALISE

Itens - leltles Or’lsecrln Método de referéncia
Minimo | Maximo merogo
« Umidade - 0,08%
- 7/100g
» Pontos Pretos
- 15/100g
« Cinzas ===c 0,05%
«Cor | e 140 UI
» Residuo insoltvel ——- 5
« Polarizacéo 99,70Z ==
« Particulas magnéticas - 2 mg/kg
« Arsénio S 1 mg/kg
« Cobre ———- 2 mg/kg
« Chumbo — 0,5 mg/kg
Mesh 30 -—-- 10%
« Granulometria | Atravéds
8%
Mesh 100
s Sulfito residual SO, | T 10ppm
« Aglicar redutor R 0,10
(4) VALIDADE 720 dias

(5) CORPO ESTRANHO: A matéria prima deve ser isenta de corpo estranho, sendo corpo estranho qualquer
matéria prejudicial 8 salde humana como definido na legislagdo vigente.
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ESPECIFICAGAO DE MATERIA PRIMA

MATERIA PRIMA: Aspartame em p6 (25kg./ Caixa)

CODIGO:

CLASSIFICAGAO: edulcorante artificial

DESCRICAO: Produto alimenticio composto por aspartil fenilalanina metil éster - C14H18N205 - (C.AS:

22839-47-0)

(1) CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS:
A) COR: branco
B) ASPECTO: pé
C) ODOR: sem odor
D) SABOR: doce

(2) PARAMETROS MICROBIOLOGICOS

Itens

Limite

;rj:;e: Método de Referéncia
Microorganismos maximo StOS0
« Coliformes a 2
35°C/g _ . i
(3) PARAMETROS FISICO-QUIMICOS
Itens Limites Orilgem Método de Referéncia
Método
¢ Pureza 98,0% 102,0%
+ Umidade - 4,50%
« pH 4,5 6,0
- 1 mg/k
o Chumbo 9/kg
- |1 mg/kg .
» Arsénico (como - |3 pg/g
As,03)
« Arsénico - |3mg/9
« Metais pesados ) 10 uo/g

(4) VALIDADE

1825 dias

(5) CORPO ESTRANHO: A matéria prima deve ser isenta de corpo estranho, sendo corpo estranho qualquer
matéria prejudicial a salde humana como definido na legislagdo vigente.
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ESPECIFICACAO MATERIAL DE EMBALAGEM

INFORMACOES:

CODIGO NOME DO MATERIAL

CODIGO DE BARRAS

BOBINA PAPEL PARA STICK

ADOCANTE DE MESA

CORES DA IMPRESSAO

DESCRICAO: Filme de conjunto impresso (AC primer e tintas), papel e polietileno blendado extrusado

Itens

Limites

(1) ESTRUTURA método
B CONJUNTO IMPRESSO (AC Primer 1,00 0,80 1,20
e Tintas) (g/m2)
« PAPEL SSB (g/m2) 50,00 45,00 55,00
» PE EXTRUSADO (g/m?2) 18,00 16,20 19,80
« GRAMATURA TOTAL (g/m2) 69,00 62,00 76,00
f\?Ag?\RDI:STERISTICAS PRODUTO |Nominal |Minimo |[Maximo :12?::; Método de referéncia
LARGURA DE CORTE (mm) 312,0 311,0 313,0
DIAMETRO EXTERNO DA BOBINA
(mm) 330,0 320,0 340,0
DIAMETRO INTERNO DA BOBINA 7 7 7
(mm) 5,0 4,0 6,0
No DE EMENDAS POR BOBINA - - 2

EMENDAS

Fita adesiva PP, em toda a largura da bobina, largura da fita adesiva 24 mm,
cor PRETA, colada na parte da impressao e eqiidistante de duas marcas de
faixa (variaggo 10mm).

Nao fazer emendas a menos de 50 m do final da bobina.

FINAL DA BOBINA

Colar fita adesiva PRETA, em toda a largura da bobina, largura da fita adesiva
24 mm, colada na parte da impressao a 30 centimetros (300 mm) do final da

bobina.
(3) CARACTERISTICAS DE Minimo Maximo Origem = AN
QUALIDADE: método Método de referéncia
;OF — Papel impresso x Papel 0,15 0,40
impresso
COF - PE x PE 0,25 0,38
VALIDADE 360 dias

(4) CONDIGCOES GERAIS:

(5) OBSERVAGAO: O material deveréa apresentar-se visivelmente limpo e isento de impurezas, materiais estranhos e
contaminantes quimicos. Sem manchas, falhas de impressao ou bolhas. As caracteristicas de impressa@o e produto
acabado deverdo seguir a planta técnica e a arte aprovadas.
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FORMULARIO
IDENTIFICACAO DA EMPRESA
Razao Social:
Enderego:
CEP: Cidade: Estado:
Telefone: Fax:
CNPJ: IE:

Responsavel Técnico:

Categoria do estabelecimento:

Relagao dos produtos elaborados:

Destino da producéao:

Data:

Aprovado por:

Fonte: SENAI, 2007.




