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RESUMO

O Sistema APPCC - Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle foi
desenvolvido para garantir a produgdo de alimentos seguros a saude do
consumidor. Seus principios sdo utilizados no processo de melhoria da qualidade,
contribuindo para maior satisfagdo do consumidor, tornando as empresas mais
competitivas e ampliando as possibilidades de conquista de novos mercados,
principalmente o externo. Dentro desse contexto, o objetivo deste trabalho além do
levantamento tedrico € analisar através de dois estudos de casos os beneficios
alcangados na aplicagiao deste sistema. O trabalho conciui que o APPCC pode ser
aplicado na melhoria de processo das industrias do setor farmacéutico, alimenticio e
veterinario e comprova a eficiéncia do emprego do sistema na resolugédo de

problemas dos processos produtivos.

Palavras Chave: APPCC. Industria farmacéutica. Indistria de alimentos. Seguranga

alimentar. Qualidade dos alimentos.



ABSTRACT

The HACCP System (Hazard Analysis and Critical Control Points) has been
designed to ensure the production of safe food for the consumer health. Its principles
are used in the quality improvement process, contributing to extra consumer
satisfaction, making companies more competitive and offering a wide range of
possibilities to capture new markets, especially abroad. In this context, the objective
of this work, in addition to the theoretical survey, is to analyze the benefits gleaned
from the application of such system through two case studies. The work concludes
that the HACCP system can be applied for the process improvements in the
pharmaceutical, food and veterinary industries and proves the efficient application of

the system in addressing problems associated to the production processes.

Key Words: HACCP, Pharmaceutical industry, Food Industry, Food Safety, Food
Quality.
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1 INTRODUCAO

O presente trabalho apresenta os conceitos deste importante sistema de controle de
seguranca alimentar como ferramenta principal para evitar contaminagbes quimicas,
fisicas e biolégicas. Também apresenta estudos de caso de cada uma das
empresas dos autores provando gue o sistema identifica os perigos especificos e as
medidas preventivas para o seu controle em todas as etapas de produgdo. Sdo
apresentados os principios do sistema APPCC, identificando os potenciais perigos
associados a produgdo de alimentos fundamentado nos principios da Gestao da
Qualidade Total.

O presente trabalho relata os estudos de casos das empresas:
¢ Prime Animal Health — empresa multinacional farmacéutica veterinaria.

* Human Nutrition — empresa multinacional alimenticia

O APPCC & um instrumento para avaliar os riscos e estabelecer sistemas de
controle que se orientem para medidas preventivas no lugar de basear-se
principalmente nas andlises do produto final. Todo sistema de APPCC é capaz de se
adaptar a mudancgas tais como alteragdes nos desenhos dos equipamentos ou nos
procedimentos de elaboragéo ou novidades tecnoldgicas.

O APPCC pode ser aplicado ao longo de toda cadeia alimenticia, desde o produtor
primario até o consumidor final. Entre as vantagens do sistema, além da maior
inocuidade dos alimentos, figuram um melhor aproveitamento dos recursos e uma
resposta mais oportuna acs problemas. Por outro lado, a aplicagéo do sistema de
APPCC pode facilitar a inspegéo por parte das autoridades fiscalizadoras e fomentar
o0 comércio internacional ao aumentar a confianga na inocuidade dos alimentos.
Nestes estudos s@o realizadas analises dos principais processos produtivos, para a
identificagdo de contaminagdes.

Portanto, € demonstrada a aplicacdo do sistema APPCC em problemas reais das
empresas demonstrando os resultados obtidos. Os numeros financeiros ndo séo
reais devido a politica das empresas que nado permitem que esses dados sejam

divulgados.
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2 OBJETIVO

2.1 OBJETIVO PRINCIPAL

O objetivo deste trabalho é levantar subsidios para a aplicagdo do sistema de
Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle como ferramenta na avaliagao do
produto na industria Alimenticia e Farmacéutica, garantindo a qualidade e

seguranga.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Analisar os processos e operagdes desenvolvidas na industria de alimentos e

farmacéutica

¢ Determinar os pontos criticos de controle no processo produtivo.

¢ |dentificar os principais problemas e dificuldades para a implementacédo do
sistema APPCC em industria alimenticia e farmacéutica.
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3 REVISAO DA LITERATURA

3.1 O SISTEMA APPCC

3.1.1 Principios Gerais do sistema APPCC

O método de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle — APPCC (da sigla
em inglés HACCP para Hazard Analysis and Critical Control Points) € um sistema
preventivo que busca a obtenggo de alimentos indcuos. Baseia-se em principios
técnicos e cientificos aplicaveis a todas as fases da produgéo de alimentos, desde o
campo, passando pela indastria, pelos sistemas de distribuicdo até o consumidor
final INTERNATIONAL COMMISSION ON MICROBIOLOGICAL SPECIFICATIONS
FOR FOODS, 1991).

O conceito basico do sistema & a prevengdo (MORTIMORE; WALLACE, 1998),
identificando as possiveis contaminacées antes que elas ocorram e entao
estabelecendo medidas de controle que maximizem a seguranca do alimento a cada
passo ha produgdo (CULLOR, 1997) e (LEITAO, 1993). Portanto, o APPCC
possibilita um controle mais rigoroso das contaminagdes, quando comparado com 0s
métodos tradicionais de inspecdo e controle de qualidade baseados na analise do
produto acabado (STEVENSON, 1990).

Através da investigacdo sistematica, o0 APPCC permite identificar matérias primas e
alimentos processados que possam conter substancias toxicas ou agentes de
toxinfecgbes alimentares, ou serem fontes potenciais de contaminagéo. Além disso,
o sistema permite determinar a possibilidade dos microrganismos sobreviverem ou
multiplicarem-se durante a produgao e processamento do alimento, sua distribuicao,
estocagem e preparo para o consumo (INTERNATIONAL COMMISSION ON
MICROBIOLOGICAL SPECIFICATIONS FOR FOODS, 1991).
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O APPCC foi desenvolvido pela Pillsbury Company, quando a The National
Aeronautics and Space Administration — NASA, na década de 60 (BAUMAN, 1990),
solicitou a Pillsbury para produzir alimentos, que poderiam ser usados em condigdes
de gravidade zero em naves espaciais e que fossem tdo préximo quanto possivel
dos 100% de garantia de auséncia de contaminagdo por microrganismos
patogénicos, toxinas, produtos quimicos e fisicos que pudessem causar algum
problema & satde dos astronautas (CEZARI; NASCIMENTO, 1995)

Na década de 70 a sistematica passou a ser recomendada pelo Food and Drug
Administration — FDA, ainda nos Estados Unidos e, mais recentemente, vem sendo
preconizado por érgaos como a World Health Organization —- WHO e a International
Comission on Microbiological Specifications for Foods — ICMSF.

No Brasil, as acdes para adogdo do sistema APPCC em escala industrial tiveram
inicio em 1891, nos estados do Rio de Janeiro, Ceara e Para (COSTA JUNICR,
1977), por iniciativa do segmento de pescados, juntamente com o Ministério da
Agricultura Pecuéaria e do Abastecimento - MAPA, visando a sua implantagédo em
carater experimental (MAKIYA; ROTONDARO, 2002).

A obrigatoriedade pelo sistema foi regulamentada pelo Ministerio da Salde — MS
através da Portaria n° 1.428 de 26/10/1993, onde sé&o fornecidas as diretrizes para ¢
estabelecimento de Boas Praticas de Produgao e Servigos na Area de Alimentos e
uso do APPCC (Brasil, 1993). Em 1998, o MAPA, através da Portaria n° 46 de
10/02/1998 (BRASIL, 1998), instituiu o sistema APPCC para as industrias de
produtos de origem animal, assim como as diretrizes para o Manual Genérico de
Procedimentos para o desenvolvimento do plano a ser implementado

gradativamente pelas industrias.

O sistema utiliza conceitos proprios, cuja terminologia, de acordo com Bryan (1993)

e Silva (1999) inclui os seguintes termos:

e Perigo: contaminagdo inaceitavel de natureza biologica (crescimento ou

sobrevivéncia de microrganismos), quimica {pesticidas, antibidticos, metais
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pesados, produtos de limpeza), ou fisica (cacos de vidro, metal e outros), que

tornam o alimento impréprio para consumo;

Gravidade ou Severidade: magnitude do perigo ou grau de conseqiiéncias
que podem resultar dele para a satde. Com relagéo a severidade, as
doengas podem ser classificadas em trés categorias: letais, crnicas ou

moderadas;

Risco: estimativa da probabilidade da ocorréncia de um perigo. Os graus de
riscos sao classificados em alto, moderado e baixo, podendo variar de acordo

com a situag¢ao;

Ponto Critico de Controle (PCC): um local, uma pratica, um procedimento ou
um processo sobre o qual pode-se exercer um controle com o objetivo de
eliminar, prevenir ou reduzir, riscos que possam causar algum problema a

salde do consumidor.

Limite Critico: valor ou atributo de natureza fisica (ex.: tempo; temperatura),
quimica (ex.. pH) ou biolégica (ex.: sensorial, microbiologica) estabelecido
para cada ponto critico e que indica se uma operagéo esta ou nao sob
controle. A fixagao dos limites criticos pode ser obtida de fontes como guias e
padrées de legislagao, literatura, experiéncia pratica, levantamento prévio de

dados, normas internas de cada empresa entre outras fontes;

Monitoramento: consiste na observacio dos PCCs através de mensuragdes
como tempoftemperatura, pH, acidez ou ainda observagbes visuais para
verificar se os limites criticos estabelecidos foram atingidos. Em caso negativo

o PCC esta fora de controle e exige uma agéo corretiva.

Agdo Corretiva: sao medidas especificas e imediatas que devem ser tomadas

sempre que os limites criticos n&o forem atingidos.
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e Verificagdo: consiste em testes complementares e/ou reviséo dos registros de
monitoramento para confirmar se o plano APPCC esta funcionando como
planejado. A verificagdo pode levar, caso necessario, a alteragdes em alguma
das etapas do sistema de forma a garantir a seguranga do alimento

produzido.

o Arvore Deciséria: sequéncia légica de perguntas que, ao serem respondidas
permitem identificar se uma determinada matéria-prima, etapa do processo ou

ingrediente & um PCC.

3.1.2 Pré-requisitos do Sistema APPCC

Programas pré-requisitos representam a primeira etapa na obteng@o de qualidade
assegurada para estabelecimentos que processam e/ou manipulam alimentos.
Podem ser definidos como procedimentos ou etapas universais que controlam
condigdes operacionais dentro de uma indUstria alimenticia, permitindo a criagéo de
condigdes ambientais favoraveis a produgéo de um alimento seguro. Eles incluem
elementos que sdo freqllentemente descritos como Boas Praticas de Fabricacgéao,
como por exemplo, limpeza e sanitizagéo, higiene pesscal e do ambiente fabril,
projeto higiénico-sanitario da planta e manutengdo preventiva. Essas condigbes
estdo bem estabelecidas e tem sido empregadas ha bastante tempo pelo setor
alimenticio, de tal forma que qualquer estabelecimento processador de alimentos

trabalha de acordo com um destes itens.

Para a implementagéo do sistema, a equipe primeiramente deve elaborar um plano
que contempla as seguintes etapas, de acordo com o (NATIONAL ADVISORY
COMMTTEE ON MICROBIOLOGICAL CRITERIA FOR FOODS, 1998b) e (CODEX
ALIMENTARIUS, 2003):

» Formacao da equipe de APPCC
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A equipe deve ter uma formagdo multidisciplinar. As pessoas devem estar
familiarizadas com os produtos e seus métodos de elaboragdo. As pessoas
integrantes da equipe devem ter poder de convencimento, lideranca e capacidade
de multiplicagdo dos conceitos. O lider da equipe deve ter treinamento e habilidade
suficiente em APPCC. E importante também que na equipe estejam incluidas
pessoas diretamente ligadas as atividades diarias, pois além de contribuirem com
informagdes sobre as particularidades e limitagdes do processo de produgao,

possibilitam a criagdo de um sentimento de compromisso;
o Descrigdo do produto
Uma detalhada descrigdo do produto deve ser feita, incluindo sua composic&o

quimica e fisica, o tipo de embalagem, o transporte utilizado na distribui¢éo, as

condigdes de armazenamento e o tempo de vida util;

¢ |dentificacdo do uso

Deve-se identificar qual o publico-alvo do produto e saber se faz parte de um

segmento particular da populagao;

¢ Construgéo do diagrama de fluxo

Elaborar um fluxograma do processo com a descricdo de todas as etapas
envolvidas. E importante nao negligenciar nenhuma etapa que possa afetar a

seguranc¢a do alimento.

¢ Confirmagao no local das etapas descritas no fluxograma

Verificar o fluxograma do processo por meio de acompanhamento do fluxo
operacional da preparagéo e revisdo das subsequentes etapas do processo visando
confirmar a reprodugdo do diagrama (NATIONAL ADVISORY COMMTTEE ON
MICROBIOLOGICAL CRITERIA FOR FOODS, 1998b).
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Cumpridas as etapas preliminares, estdo criadas as condigbes basicas para a
aplicagéo dos principios do plano (WALLACE; WILLIAMS, 2001). O sucesso da sua
implantacéo, como ferramenta para a garantia da seguranca do alimento, depende
do entendimento e da correta aplicagdo desses principios (MOTARJEMI;
KAFERSTEIN, 1999).

3.1.3 Principios Basicos do Sistema APPCC

1. Identificar os perigos potenciais;

2. ldentificar os pontos criticos de controle (PCC) de acordo com os perigos
levantados através da realizagdo de uma série de perguntas adequadas a
cada etapa do processo conforme a arvore decisoria mostrada no anexo A;

3. Estabelecer os limites criticos para as medidas preventivas associadas com

cada PCC;

Estabelecer uma rotina de monitoramento em fung&o dos limites criticos;

Estabelecer agbes corretivas para o caso de desvio dos limites criticos;

Estabelecer um sistema para registro de todos os controles; »

N o o s

Estabelecer procedimentos de verificagao.
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Os principios estdo detaihados de acordo com os seus objetivos no quadro 3.1

Quadro 3.1 - Descrigdo dos Principios do Sistema de Anélise de Perigos e Pontos

Criticos de Controle e seus Respectivos Objetivos

PRINCIPIO

OBJETIVOS

1. Analise de perigos e medidas
preventivas.

Definir: O que & perigo (biolégico,
quimico e fisico) / Como conduzir
uma analise de perigos / Como
identificar perigos significativos / O
que sdo medidas preventivas / Como
identificar medidas preventivas.

2. ldentificagdo dos pontos criticos de

controle.

Identificar e caracterizar os PCCs
(considerando a relagéo direta entre
perigo significativo e PCC) / Tomar
esta decisdo usando a arvore
decisoria — Anexo A

3. Estabelecimento de limites criticos
para a medida preventiva associada
a cada PCC.

Estabelecer como se define um limite
critico / Quantificar o préprio limite
critico, em funcdo do PCC / Obter
informacdes sobre o limite critico.

4. Estabelecimento da necessidade
de monitoramento do PCC e dos
procedimentos para utilizagdo dos
resultados obtidos, para ajuste do
processo € manutenc¢do do controle.

Definir o que € monitorar, o que
monitorar e porque / Definir quais
métodos e equipamentos séo usados
para monitorar o limite critico / Definir
a freqiiéncia de monitoramento e o
responsavel pelo monitoramento.

5. Implementagao de agdes
corretivas, quando da ocorréncia de
desvios de um limite critico.

Definir a agao corretiva / Estabelecer
procedimento para a agéo corretiva /
Manter registro adequado das agdes
corretivas.

6. Estabelecimento e manutencgéo
dos registros dos procedimentos de
documentacéo do sistema APPCC.

Determinar quais registros séao
necessarios para o cumprimento do
plano APPCC / Quando monitorar as
informagdes registradas / Como os
registros devem ser usados

7. Estabelecimento dos
procedimentos para a verificacéo do
correto funcionamento do sistema
APPCC.

Definir o termo de verificacao / Quais
as funcdes de verificagéo do plano
APPCC.
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3.1.4 Descri¢do dos tipos de Perigos

3.1.4.1 Perigo a Saude Publica

« Contaminagdo Fisica
As contaminagdes fisicas posem ser causadas por materiais estranhos presentes
no produto (metais, poeira, parafusos ou pecas que se soltam de equipamentos,

etc.).

« Contaminagao Quimica
As contaminagdes quimicas posem ser causadas por produtos quimicos
utilizados no processo, por produtos utilizados na limpeza dos equipamentos,

metais pesados, etc.
» Contaminagéao Biolégica

As contaminacdes biolégicas podem ser causadas bactérias, fungos, bolores,

microrganismos, insetos, etc.

3.1.4.2 Perigo a Qualidade do Produto

Relaciona-se aos perigos que possam representar o n&do atendimento as

especificacdes e requisitos do cliente ou relativo a uma legislagao vigente.

3.1.4.3 Perigo a Integridade Econdmica do Produto

Relaciona-se aos perigos que possam representar variagdo de peso nas
embalagens do produto ou relativo ac nao atendimento as especificagbes e

requisitos do cliente, que possam gerar reclamagdes e devolugao de produto.
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3.2 RELACAO CUSTO/BENEFICIO DO SISTEMA APPCC

O custo de implementagdo do sistema de APPCC pode ser oneroso, visto que,
consiste em um processo continuo de controle, monitoramento e registros, exigindo,
portanto, recurso humano capacitado, além de recursos técnicos e cientificos.
Porém, o sistema garante um alimento seguro e o atendimento dos regulamentos
sanitarios vigentes e, se bem conduzido, o sistema pode reduzir o gasto total da
empresa com controle de qualidade e diminuicdo de retrabalho e desperdicios. A
implementacgdo do sistema pode contribuir com o aumento da produtividade o que

reverte em ganhos econdmicos para a empresa.

Assim, como principais vantagens oriundas da implementagdo do sistema, tém-se,
de acordo com (CASTRO; SCHMIDT; LEITAO, 2002), (ZANARDI; TORRES, 2000):

o Garantia da seguranca e qualidade do alimento;

s Menores custos operacionais devido a redugédo da necessidade de recolher,
destruir ou reprocessar o alimento por razdes de seguranca;

¢ Reducio do nimero de testes necessarios no produto acabado para garantia
de seguranc¢a e qualidade;

¢ Menores perdas na matéria-prima e no produto acabado;

e Maior competitividade, maior poder de barganha e maior credibilidade junto
ao cliente (consumidor intermediario ou final do produto);

s Atendimento aos requisitos legais do Ministério da Saude e de Legislagbes

Internacionais de diversos paises.
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4 ESTUDO DE CASO: EMPRESA HUMAN NUTRITION

A empresa na qual foi desenvolvido este projeto € a Human Nutrition, localizada na
cidade de Sorocaba, estado de Sao Paulo, Brasil. E uma empresa de origem
Brasileira, de natureza juridica privada, pertencente a categoria de empresas do
ramo da indlstria Alimenticia atuante no segmento de Fabrica¢ado de Misturas

Vitaminicas.

A Human Nutrition € uma empresa de médio porte e possui em seu quadro, por volta

de 98 funcionarios, trabalhando em turnos continuos.

A Human Nutrition possui desde 2006, certificagdes de qualidade, meio ambiente,
seguranga e salide ocupacional e responsabilidade social. Todas estas certificagées
foram obtidas junto ao grupo SGS (Société Générale de Surveillance), a maior

organizagdo mundial no dominio na inspecgao, verificagéo e certificagao.

41 DADOS DA EMPRESA, VISAO, MiISSAQ, VALORES, METAS E POLITICA DA
QUALIDADE

» Ramo de Atuagéo: Alimenticio (produgéo de mistura vitaminicas).

> Visdo: Ser reconhecida como empresa referéncia, aumentando a sua

participagéio no mercado em que atua, agregando valor econdémico e social.

» Missao: Produzir alimentos com alto grau de qualidade de forma a atender as
exigéncias de nossos clientes e assegurar a seguranca e a eficacia dos

alimentos.
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» Valores:
Respeito pelo consumidor: Os consumidores sdo a razéo do nosso
negbcio. Suas necessidades e expectativas nos impulsionam na
continua melhoria dos produtos e servigos.
Valorizagdo dos colaboradores: Desenvolvemos, reconhecemos e
valorizamos nossos colaboradores, com respeito, ética e integridade,
incentivando o trabalho em equipe e a qualidade de vida.
Compromisso com a qualidade: Melhorar continuamente as nossas
atividades, assegurando a qualidade dos produtos e servicos e o
fortalecimento das nossas marcas.
Relacdo com a comunidade: Como empresa cidadéd estamos
conscientes e determinados a contribuir para a melhoria da qualidade
de vida, educacéo e cultura nas comunidades onde atuamos.
Compromisso com o melo ambiente: Somos comprometidos com a
preservacdo do meio ambiente, otimizando a utilizagéo dos recursos
em todas as nossas atividades, contribuindo para a educacéo
ambiental.
Compromisso com a seguranga: Somos comprometidos com a
seguranca das pessoas, produtos e processos.
Relacionamento com clientes, distribuidores e fornecedores:
Reconhecemos e respeitamos nossos parceiros, trabalhando de forma
&tica, responsavel e Iintegra, buscando crescimento muatuo e
sustentavel.
Agregar valor econdmico: As nossas atividades devem agregar valor

econdmico, assegurando o crescimento e a rentabilidade.

> Meta: Lograr o bem-estar e a satisfagdo do consumidor final dos produtos a
partir da fabricagdo de produtos em equipamentos de alta qualidade, que
permitam alcangar e preservar a pureza quimica e bacteriolégica que exige
cada caso. Utilizamos métodos, processos e produtos totaimente compativeis

com o meio-ambiente e otimizando o uso da energia.
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» Politica da Qualidade

A HUMAN NUTRITION tem como padrio na realizagao das sus atividades atender a
legislacéo e requisitos aplicaveis ao negocio, sempre buscando a melhoria continua
e o equilibrio entre os processos da empresa e os requisitos da qualidade,

seguranga de alimentos, meio ambiente e seguranca.

Cada gestor tem o dever de desenvolver a sua equipe para garantir a correta
execucdo das atividades em sua area e, assim como os demais colaboradores,
auténomos e contratados de terceiros, que executam atividades nas instalagbes ou
em nome da empresa, t&ém a responsabilidade de colocar em prética esta Politica.

QUALIDADE

Somos uma empresa fortemente comprometida com a exceléncia dos nossos
produtos e servigos, concentrando esforgos na cultura do aprimoramento continuo
dos nossos processos, contribuindo significativamente para a qualidade de vida

nas comunidades onde atuamos.

Trabalhamos de forma preventiva, valorizando e incentivando todos aqueles que

contribuem para a superagio dos objetivos e metas da nossa organizag&o.
SEGURANCA DE ALIMENTOS

Atendemos as exigéncias de seguranca de alimentos, utilizando a comunicagao
interativa e visando sempre a superagdo das expectativas dos nossos clientes e
consumidores, através de condigbes adequadas, processos consistentes e agbes de

prevencgéo.
MEIO AMBIENTE

Atuamos visando a preven¢do da poluicio e a redugdo dos impactos de nossas
atividades no ar, agua e solo. A ufilizagio racional dos recursos naturais esta

presente em todos 0s NOSSOS Processos.
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Contribuimos para a conscientizagdo ambiental por meio de agbes voltadas para

colaboradores e comunidade.

SEGURANCA

A integridade, a saude e a seguranga das pessoas estéo acima de qualguer agao
para busca de resultados ou situagéo de emergéncia. Proporcionamos um ambiente
de trabalho seguro e saudavel, mediante monitoramento e controle de riscos.

Adotamos medidas para prevengdo de danos ac patriménio, frota e informagoes,

buscando a seguranga e prevenindo perdas em tudo que fazemos.

4.2 APLICAGAO DO SISTEMA APPCC

A andlise do sistema APPCC foi desenvolvida para a linha de produgéo de Mistura
Vitaminicas. Sua elaboragdo e implementagdo foram baseadas nas etapas
sequenciais propostas por (SENAI, 2000), (CEZARI; NASCIMENTO, 1995) e
(CORLETT, 1998) e sdo apresentadas a segulir:

4.21 Procedimentos Preliminares

4.2.1.1 Comprometimento da Geréncia

Programou-se uma reuniao com o responsavel pela diregcdo da empresa, com ©
objetivo de apresentar uma proposta para a realizagéo do projeto e constatar o nivel

de interesse e aceitacao inicial.

Na ocasido, foram discutidos os objetivos pretendidos, as etapas a serem
desenvolvidas, os resultados esperados e as responsabilidades sobre os custos

envolvidos, além de esclarecer sobre os possiveis beneficios e as dificuldades
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relativos ao programa a ser implantado, como recomendado por (MORTIMORE,;
WALLACE, 1998).

Os proprietarios demonstraram interesse na implantagéo do sistema n&o s6 por
reconhecer sua importincia para a melhoria da qualidade de seus produtos como
também pela necessidade de adequagdo as exigéncias legais e de mercado por

parte de alguns clientes.

Com o aceite dos proprietarios, e a obtencdo da garantia de seus
comprometimentos com o projeto, foram asseguradas as condigdes necessarias

para a execugao do trabalho.

4.2.1.2 Diagnostico dos Programas de Pré-Requisitos Existentes

Foi realizada uma avaliagdo das condi¢gdes higiénico-sanitarias existentes na area
fabril € do grau de adequagio aos programas de Boas Praticas de Fabricagdo — BPF
e Procedimentos — Padrdao de Higiene Operacional — PPHO, pré-requisitos para o
APPCC.

Tais programas séo essenciais, pois além de criarem as condi¢des necessarias para
o perfeito funcionamento do plano APPCC (WALLACE; WILLIAMS, 2001), em
muitas situagdes estabelecem ou constituem medidas preventivas para o controle
dos perigos (HAJDENWURCELL, 2002) Simplificando o plano, garantindo sua

integridade e eficiéncia com relagéo a seguranca alimentar (SENAI, 2000).

Para orientar a avaliagdo, foi utilizada a “Lista de Verificagdo de Boas Praticas de
Fabricagdo em Estabelecimentos Produtores / Industrializadores de Alimentos”
editada pela ANVISA — Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria do Ministério da
Salde através da Resolugao RDC 275 de 23/10/2002 (BRASIL, 2002).
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Com o resultado do diagnéstico, foi elaborado o relatério, mostrado no quadro 4.1,
contendo as nao conformidades encontradas e apresentado aos responsaveis para

0s ajustes necessarios.
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Quadro 4.1 — Nao Conformidades com a Lista de Verificagéo para BPF

Item N#o Conformidades

- Residuos do tratamento de efluentes exposto ao
ambiente e com acumulo de moscas

- Porta externa da entrada principal sem fechamento
automatico

- Falta de tela contra entrada de insetos na janela do
almoxarifado

- Torneira dos lavatérios dos sanitarios sem
acionamento automatico

- Armazenamento inadequado de ingredientes —
incidéncia de sol sobre as embalagens, conforme
Anexo B

EDIFICACOES E INSTALACOES

- Auséncia de registros de manutencdes preventivas
para equipamentos & maguinas

- Auséncia de responsavel comprovadamente
EQUIPAMENTOS E capacitado para higienizagéo dos equipamentos e

‘ registros da mesma
UHENSIEHES - Registro de freqliéncia de limpeza, conforme Anexo

C

- Falhas do asseio pessoal — BPF

- Falhas nos habitos de higiene durante o
processamento

- Auséncia de programa de capacitagdo continua em
BPF e registros dos mesmos, conforme Anexo D

MANIPULADORES

- Falhas no armazenamento higiénico e organizado de
% embalagens e ingredientes

PRODUCAO E TRANSPORTE - Falhas no controle e acesso de pessoal de forma
DO ALIMENTO higiénica na area de produgéo

- Falta de controle e registros da temperatura na area
da producgéo, conforme anexo E

- Auséncia de procedimentos descritos para
higieniza¢&o dos equipamentos e instalagbes e
registros de sua execugio

DOCUMENTAGAO - Auséncia de procedimentos descritos para higiene e
salide dos manipuladores e registros de sua execugéo
- Auséncia de procedimentos descritos para
manutencio preventiva e calibragdo de equipamentos
e registros de sua execucgdo

4.2 1.3 Capacitagdo Técnica — Treinamento de BPF

Para a identificagdo dos habitos higiénicos dos manipuladores e do grau de
conhecimentos das Boas Praticas de Fabricacio, foi tragado um diagnéstico inicial
com informagbes colhidas através da aplicagdo de um questiondrio individual,

conforme anexo E.
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Com base nos resultados obtidos, foi elaborado um programa de treinamento que se
estendeu a todos os funcionarios, desde os responsaveis pela produgdo até a

expedicao de produto acabado, incluindo também o pessoal do setor administrativo.

O treinamento foi realizado na forma de palestras expositivas, utilizando projetor
multimidia como material de apoio e foram abordados temas relacionados a
producio de alimentos seguros e boas préaticas de manipulagao, tomando-se como
base o manual elaborado por (HAZELWOOD; MC LEAN, 1984).

Como método facilitador do aprendizado, foram utilizadas figuras ilustrativas e fotos
das condigbes reais da empresa. Buscou-se nesse momento ndo somente a
transferéncia de conhecimentos técnicos como também provocar uma mudanca
comportamental dos participantes através da conscientizagao de cada um quanto ao
seu papel no processo produtivo. Foi estimulado o debate com a troca de
conhecimentos trazidos de experiéncias anteriores e a formagéo de uma consciéncia

critica.

O programa de capacitagdo técnica foi aplicado também a todos os novos

colaboradores no momento da admissao.

4.2.1.4 Formagao da Equipe

A equipe responsavel pelo plano APPCC foi constituida, como mostrado no quadro
4.2, por funcionarios envolvidos nas atividades diarias de produgao e coordenada
pelo gerente de produgo, que reunia as condigbes ideais para essa tarefa como:
experiéncia prévia no sistema APPCC, conhecimento técnico do processo de
fabricagdo de mistura vitaminicas, posi¢do de lideranga sobre os demais

funcionarios além de acesso facil a diretoria da empresa.
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NOME

FUNCAO

Regiane Sanches

Coordenadora do Controle de Qualidade

Claudinei dos Santos

Mecanico de Manutencéo Sénior.

Marcos Silva

Gerente de Producéo

Edeilson Gomes

Supervisor de Manutencgéo

Aline Ap. Dutra da Silva

Supervisora da Garantia da Qualidade

Cristiane Ogusuku

Analista de Marketing Pleno

Osmair laca

Analista da Qualidade Sénior.

Antonio David Costa

Supervisor de Almoxarifado

4.2.1.5 Descri¢ao do Produto

O primeiro passo foi o conhecimento detalhado do produto fabricado através de suas

caracteristicas fisico-quimicas e microbiolégicas, dos ingredientes que participavam

de sua composicdo, material

de embalagem, especificagbes quando ao

armazenamento e transporte e também uso pretendido.

4.2 1.5.1 Propriedades Intrinsecas do Produto

Formulacgéo:

e Sais Minerais |: Fosfato Tricalcico, Fumarato Ferroso Anidro, lodeto de

Potassio.

e Sais Minerais |l: Ferro Reduzido, Oxido de Zinco.

e Aminoacido: Taurina

e Enzima: Protezyn R.

« Excipientes: Agucar, Amido de Milho, Maltodextrina, Lactose Refinada 200.

Quantidade: Composigao variada — consulta no sistema SAP.
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4.2.1.5.2 Embalagem

Componentes:
e Saco plastico branco leitoso (interno)
s Fitilho
¢ Caixa de papelao
¢ Rétulo
Peso Liquido: 20 Kg e 25 Kg

4.2.1.5.3 Armazenamento

Condicdes de estocagem:

o Pallets, temperatura ambiente, fresco e seco.

Condig¢des de transporte:
s Cliente retira produto na Human Nutrition através das transportadoras:
- SOPRO DIVINO (Araras e Porto Ferreira)
- TRANSCALCIO (S&o José do Rio Pardo)

Ambas as transportadoras realizam o transporte com caminhdo aberto (carga

paletizada) e/ou Bau.
¢ Transportadora prestadora de servigo para a Human Nutrition:
- SILL WALL (Interior de S&o Paulo, Grande S&c Paulo e frete
especial).

A transportadora realiza o transporte com caminhéo Bau.

o Controle: Check List anexado na nota fiscal, conforme Anexo F.
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4.2.1.5.4 Prazo de Validade

e Mistura Vitaminicas: 12 meses

Observagdo: Embalagem lacrada.

4.2.1.5.5 Informagdes do Cliente

¢ Publico Alvo: Industrias Alimenticias, Farmacéuticas e Cosméticas.
o Produtos Alvo: Industrias Alimenticias, Farmacéuticas e Cosmeéticas.
¢ Condicdes de conservagio apoés aberto: manter embalagem fechada,

temperatura ambiente, em local fresco e seco.

4.2.1.6 Elaboragao e Validagdo do Fluxograma de Processo

O propésito desta etapa foi de elaborar de forma simples e clara um fluxograma que
permitisse reconhecer todas as etapas de produgéo, além de servir de apoio para a

identificagac dos perigos e medidas preventivas.

A metodologia utilizada foi a observagéo visual do processo de fabricagéo desde o

cadastro das matérias-primas no sistema SAP até o envase, 0 armazenamento e a

expedicédo do produto acabado.

Depois de elaborado, ¢ Gerente de Produgido juntamente dos proprietarios
discutiram e avaliaram os fluxogramas in foco, como mostrados nas figuras 4.1, 4.2,
4.3 e 4.4, para a confirmagéo de cada etapa e realizagdo dos ajustes necessarios,

garantindo sua correspondéncia com a realidade.



4.2.1.6.1 Fluxograma — Cadastro de Férmulas

Novo
inarediente?

Inicio

Requisitos Cadastrar ingrediente
do cliente no configurador

v

Criar material com

especif. do nutriente

v

Executar programa
que cria férmula

Y

A férmula
esta OK?

nao

néo

Criar cotagao [« Criar item “blend”

Y

Criar lista de materiais
com férmula e emb.

h 4

Criar rétulo de
identificacéo

\ 4

Criar receita
mestra

v

Criar custo para
Material padrdo

Especificar dados para
inspecéo de qualidade

v

Criar plano de
inspecao

v

Fim

Figura 4.1 - Cadastro de Férmulas
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4.2.1.6.2 Fluxograma — Recebimento de Matérias-Primas

Fornecedor
entrega MP

h 4

Recebimento verifica no
SAP se existe Pedido de
compra

Ha pedido
de compra?

Devolugéo p/
fornecedor

Inspec¢do de veiculo
Check List 2

Veiculo
esta OK?

Devolucédo p/

fornecedor

Conferéncia de lote,
gtde, condicbes de emb.

;

néo Devolucao p/

fornecedor

sim

Descarregamento
do veiculo

v

Processamento de entrada

Necessario

38

amastra

Coleta amostra
e envia p/ CQ

Y

Limpeza de utensilios
de amostragem

Y

Aguardar resultado
de analise do CQ

Anadlise
esta OK?

Devolugéo p/
fornecedor

Transferéncia para

”

almoxarifado

Y

Fim

de MP no SAP

Figura 4.2 - Recebimento de Matéria-Prima
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4.2.1.6.3 Fluxograma — Processo de Produgéo

47 5 ( Acucar ) 9
Gltamlna ) CAminoécido) 8
—
3 ! Amide Minerais 11
S 4 12 4 6
: eparacao e 11
Sais depsc agqu e —> Separacgao [+—{ Maltodextrina

Minerais |

Y

Necessita Pesagem hecssaild sim
Moer? — mistura
de lotes Intermediaria?
y 14 nao ¢ nio y 5
Anci 15 |
Moedor > Ttansferencla para | o | Granuladorl
1° andar Elevador

Adicionar a sl
N ! nio
homogeneizar 17b
sim

Nauta 40007 »| Mistura | 18

Abertura
de caixas

v

Descarga/ 19
Acondicionamento

20

Destruicéo Vendas Pré-pesagem

Figura 4.3 - Processo de Fabricagao
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4.2.1.6.4 Fluxograma — Processo de Expedicéo de Produtos Acabados

Assistente de Log.
informa a expedicéo
sobre o faturamento

Separacgio
esta correta?

Conferente solicita
correcéo ao
Almoxarife

v

Conferente assina delivery
e envia para expedicdo

Y

Almoxarife corrige
e informa ao

Expedicdo acessa
pedido de vendas

Conferente _I

no SAP

Y

Expedicio efetua baixa
no estoque via SAP

Expedicédo anota
dados em formulario

;

aspecifico

!

Expedigéo imprime NF

Expedigdo cria

\d

Fim

Conferente entrega
NF ao motorista e

Inspecéo de Veiculo Check List
delivery no SAP

libera o veiculo

22

Y
Expedigao imprime
2 vias da delivery

A4
Expedicéo envia 1 via

Conferente certifica
se veiculo estd OK

A

Devolve veiculo
e solicita outra
transportadora

Motorista confere
p/ Separagio e outra gtde e condigdes de |,
p/ Conferéncia embalagem
! !
Almoxarife separa o

Produto e informa o
Conferente

v

Conferente confere
o produto

A

estédo
corretos?

Informa
divergéncia
ao conferente

hd

Carregamento
do veiculo

Figura 4.4 - Expedicao de Produto Acabado

Conferente
corrige
divergéncia
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4.3 APLICACAO DOS PRINCIPIOS DO APPCC

4.3.1 Estudo dos Perigos Envolvidos na Fabricagédo e Medidas Preventivas

Com base na literatura especializada e com o conhecimento das matérias-primas
utilizadas e dos fluxogramas de processos, foi possivel realizar um estudo das
possiveis contaminagdes (perigos) de natureza quimica, fisica e bioldgica presentes
desde o cadastro da formulagéo até a fabricagéo das vitaminas, além de medidas

preventivas.

Embora ¢ sistema APPCC tenha sido originalmente desenvolvido para assegurar a
inocuidade dos alimentos, de forma a preservar a saide do consumidor, na
elaboragdo deste trabalho adotamos uma abordagem mais ampla. Assim,
considerou-se n3o somente os fatores que diz respeito a inocuidade como também
aqueles que ocasionam “perda da qualidade e da integridade econémica do produto”

gerando nao conformidades com o padréo de identidade estabelecido pela empresa.

Foram levantadas 58 etapas dentro dos fluxogramas relacionadas com a ocorréncia
de perigos e contaminagéo bacteriana. Dentre estas, mais de um perigo péde ter
sido identificado para cada etapa (da mesma natureza ou de diferentes naturezas),
totalizando o levantamento de 22 perigos. Estes 22 perigos foram detalhados, e de

acordo com a colocagéo na arvore deciséria foram levantados 16 pontos criticos de

controle.

Tendo em vista que os perigos levantados afetam diretamente a qualidade do
produto e a imagem da empresa, entendeu-se que estes perigos sdo inaceitaveis

atingindo grau de severidade maxima.

Para realizagéo dos estudos foram utilizadas planilhas baseadas naquelas sugeridas

por Cezari e Nascimento (1995), como mostradas nos quadros 4.3 e 4.4.



Quadro 4.3 — Identificagéo dos Perigos

Matéria-Prima / Etapa

o . 3 .
N dolProcesso Perigo Potencial Medida Preventiva de Controle
Conferéncia do Gerente de Mercado
01 [Cadastro de formula Cadastro errado responsavel
Recebimento de Contaminacao . ol
e matérias-primas cruzada - veiculo e
il g ; Verificacdo da integridade das peneiras
03/ 09 |Sais Minerais e Il Corpos Estranhos dos Mighliradores
Metais Pesados Analise de Teor de Metais Pesados
04 |Vitaminas o _
05 [Taurina Microbiolégico Analise Microbiologica
Protezyn R Microbiologico Analise Microbicldgica
06 [Maltodextrina Microbiologico Andlise Microbioldgica
07 |Lactose Microbiologico Analise Microbioldgica
Alergénico Informacéae no rétulo de identificagio
08 |Amido de Milho Microbiolégico Andlise Microbiologica
10 JAclcar Microbiolégico Analise Microbiolégica
1 Separacio sem } )
descasque
Separag&o com
12 - -
descasque
Formula Calibragao das balangas/Dupia
i8] j|SeesasmldelCoios desbalanceada verificagdo
14  |Moedor Corpos estranhos | Verificagéo da integridade da peneira
45 |Transporte para 1° andar } i
(Elevador)
16 |Granulador Corpos Estranhos | Verificagéo da integridade da peneira
Farmula Tempo / Seqléncia de adi¢do / Dupla
desbalanceada verificacéo
17a Jg‘zrggogos Miziliaderes Corpos Estranhos | Verificagdo da integridade da peneira
Carga dos Misturadores e ; . )
17b (Nauta 4000) Corpos Estranhos | Verificagao da integridade da peneira
Carga dos Misturadores . ) . )
17¢c (Nauta 8000) Corpos Estranhos | Verificagdo da integridade da peneira
. Mistura ndo . g
18 |Mistura homogénea Tempo / Seqiiéncia de adicio
19 |Descargae Calibrac&o de balancas / Pesagem
Acondicionamento s olenigdo 100% / Rendimento do lote
20 : Calibrag&o de balangas / Pesagem
Pré-presagem Resgrenade 100% / Rendimento do lote
21 |Abertura de caixas : :
22 Contaminacéo

Expedicao (veiculo)

cruzada - veicuio

"Check-List” de veiculos

42
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4.3.2 Identificagdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC)

Com o auxilio da arvore deciséria, conforme Anexo A, foram identificados nos
fluxogramas de processos os pontos onde poderiam ocorrer os perigos, que

deveriam ser eliminados, prevenidos ou reduzidos a niveis aceitaveis.

4.3.3 Determinagéo dos Limites Criticos

Para cada ponto critico foi estabelecido um limite critico, associados a valores como
tempo, pH, temperatura, acidez, garantindo a seguranga do processo. Seguindo
recomendagéo de Cezari e Nascimento (1995), em alguns casos foram definidos

limites de seguranca, evitando assim que os limites criticos fossem ultrapassados.

Os limites aqui estabelecidos foram obtidos da literatura especializada, legislacao

vigente e experiéncia pratica da equipe.

4.3.4 Estabelecimentos dos Procedimentos de Monitoramento

Foram criadas formas de controle para cada ponto critico, através de observagées
visuais, mensuragdes, andlises laboratoriais, além da freqiiéncia com que elas
seriam realizadas e o funcionario responsavel pela operacdo. A escolha do
procedimento de monitoramento considerou a facilidade e a rapidez no fornecimento
dos resultados, para que os ajustes necessarios fossem realizados de forma agil,

nao comprometendo o ritmo do processamento.

A afericao e calibragdo dos equipamentos utilizados ne monitoramento dos PCCs
merecem especial atencao, conforme Anexo G.
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4.3.5 Estabelecimento das Agdes Corretivas

Foram previstas agbes corretivas para 0 Caso dos limites criticos serem

ultrapassados e sairem de controle.

4.3.6 Estabelecimento dos Procedimentos de Registro

Todos os monitoramentos dos PCCs foram registrados em planilhas de controle e
tentou-se aproveitar, sempre que possivel, as formas de registros existentes na
rotina de fabricagéo, como recomendado por Mortimore e Wallace (1998), fazendo-
se apenas as alteragbes necessarias com espagos para agdes corretivas e
assinatura do responséavel. O objetivo foi evitar um numero elevado de documentos

e gasto excessivo de tempo para preenchimento.

A elaboragdo do plano APPCC foi documentada compondo o “Manual de APPCC
para fabricagdo de Mistura Vitaminicas”, contendo de forma sequencial as etapas

seguidas ao longo do trabalho.

O manual permitiu uma visao geral do plano APPCC e foi utilizado como material de

apoio nas auditorias internas e naquelas realizadas por clientes.

4.3.7 Estabelecimento dos Procedimentos de Verificacao

Depois de implantado, foram definidas formas para verificagdo do correto
funcionamento do plano APPCC. Os procedimentos utilizados foram: reviséo dos
fluxogramas dos processos, revisao dos limites criticos, reviséo dos registros de
monitoramento dos PCCs, analise laboratorial do produto acabado e andlise dos

desvios dos limites criticos encontrados no periodo.

A freqiiéncia estabelecida inicialmente para as verificagoes foi de 30 dias, porém a

previsdo gue esse intervalo seja ampliado a medida que o plano se consolide.



Quadro 4.4 — Controle dos Pontos Criticos de Controle
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Medidas
Controle do PCCs 5
gorr:tf':::r Formulério
Perigo . Freqién| Limite qu N°
L]
N Potencial Variavel Método | Amostragem cia Critico :m caso de
esvio
. todas as :
Cadastro . . inspegio por : refazer copia da
01 errado ingrediente, teor, gide visual e formula formula formula
férmulas
Contamina- . inspecéo por ’ devolver check-list
02 ¢Ao cruzada presenga de contaminantes o todo velculo entrega auséncia 8 velculos
corpos presenca de corpos inspegéo : noiificar
03 estranhos estranhos visual todo olote | porlote | ausénoia fornecedor RAch
. . .. |devoluglic +| folha de
r::;zg's Preseng¢a de metais pesados f;gsogﬁio 20049 por lote wdz a?ﬁr;e;cm- emissdode | frabalho +
P RACP RACP
MM-001
Bactérias, Fungos/ MM-012 ; ; devolugéio
04 Microbiolé- Leveduras, E.Coli, MM-036 100 or loie V]d‘e;:?ee:'ﬂ' + emiss&o nghii
gico Salmonela, B. Cereus, S. | MM-026 9 P ¢ de RACP s
Aureus, Coliforme MM-037
MM-002
Bactérias, Bolores e MBM-3
Leveduras, Coliforme Totate] MBF-1
—_ - devolugsio +| foiha de
Microbiols- fecal E.Coli, B.Cereus, MBE-2 . b
e gico S.Aureus, Clost. Sulfito MBE-2 1009 pogiots |y [usenca em};sAs.g%de tralgggg *
Redutor, Saimcnella/ MBA-1
Shigella, infestagao MBI-02
MM-001
Bactérias, Fungos/ MM-012
" . y g devoluglio +| folha de
Microbiold- Leveduras, E.Coli, MM-026 . h
06 gico Salmonela, B. Cereus, S. MM-037 100g Pe auséncia em::g%de traé::lcr:\; N
Aureus, Coliforme MM-027
MM-002
acrescentar
: _ por B inf. no rétulo]  rétulo de
Alergénico Presenga de lactose - ol de identifi- | identificagso
cacio
) MBM-3
Bactérias, Bolores ¢
. . 4 MBF-1 devolugsio +{ folhade
07 M'cr?bIOIO' Levequras. L) tot.al, MBE-2 1009 por loie auséncia | emissdo de| trabalho +
gico Coliforme fecal, E. Coli,
Infestacso MBE-2 RACP RACP
¢ MBI-02
. ] devoluglio +| folha de
08 Microbloio- Bolores & Leveduras, MM-001 10049 porlote | auséncia |emissfode]| trabalho +
gico Coliformes RACP RACP
Férmula ;
: inspecéo ; protocolo de
09 | desbalan peso visual todo o iote | por lote repesar fabricago
ceada
corpes presenga de corpos inspegéo : notificar
o estranhos estranhos visual todo o lote | por lote auséncia fornecedor RACP
corpos presenca de corpos inspecio . nofificar
1 estranhos esfranhos visual todoolots | por lote ausehcia fornecedor RAGE
Férmula ]
] inspegéo i} protocolo de
desbalan peso Sishal todo o lote | por lote repesar fabricaggo
ceada
. segregar e
COTpos presenga de corpos inspegio . :
12 h todo o lote | por lote auséncia notificar RACP
estranhos estranhos visual ormacator
Mistura ndo . " analise de . protocolo de
13 homogénea Tempol seqiéncia de adigao - todo o lote | por lote - remisturar fabricago
inspecéo _ protocolo de
14 | Peso errado peso iy todo o lote ] por lote repesar fabricacsio
inspecio _ protocolo de
15 | Peso errado peso visual todo o lote | por lote repesar fabricagdo
Contaminags ) inspegéo por . devolver check-list
16 S enzadn Presenga de contaminantes visual todo veiculo Shitaa auséncia veiculo veloulos
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4.4 AVALIAGAO DOS BENEFICIOS DO SISTEMA APPCC

Na literatura especializada s&o enumerados varios beneficios diretos e indiretos
obtidos a partir da implantagdo do APPCC. Neste trabalho estudou-se dois dos
fatores apontados em pesquisa realizada por (HENSON; HOLT ; NORTHEN,1999),
junto a plantas de processamento de vitaminas, como beneficios obtidos com o
sistema: reducdo de perdas e redugdo de contagem microbiolégica por produto

acabado.

4.41 Perdas de Embalagens Durante a Producéo

Foram avaliadas as perdas de embalagens — sacos plasticos, fitihos e rétulos —
ocorridas durante o processo de fabricacdo. O total de embalagem perdidas
compreendeu a soma das perdas ocorridas durante o processo de rotulagem das

caixas e o envase.

Inicialmente foram estabelecidos quais os motivos que levariam uma embalagem a
ser descartada: embalagens amassadas, embalagens fora das especificagbes
previamente estabelecidas (tamanho, peso, cor), presenga de manchas ou
contaminagdes fisicas visiveis, vazamento apdés o enchimento ou refugo pelos

equipamentos de rotulagem ou de envase.

A decisdo para descarte das embalagens coube aos operadores durante o
processamento, através de analise visual, sendo o material refugado e armazenado
em sacos plasticos, e posteriormente separados por tipo. A apuragio do niimero de
fitiihos, sacos plasticos e rétulos perdidos foi feita através de contagem apés o
término de processamento, e a percentagem de perdas foi calculada com relagéo ao

total de unidades que sairam do estoque.
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A apuragdo das perdas foi realizada nos meses de Janeiro a Agosto de 2008,
fornecendo dados para a andlise comparativa da situagdo anterior e posterior a

instalagao do sistema APPCC.

4.4.2 Qualidade Microbiolégica do Produto Acabado

Dentre todas as avaliagdes contidas no sistema, a qualidade microbiologica do

produto acabado foi uma das avaliagGes mais importantes.

A avaliagéo foi através da determinagéo do nimero de ufc/g de bolores e leveduras
e de coliformes totais e fecais. Foram utilizados os resultados das analises de rotina
do produto acabado realizadas no laboratério da Human Nutrition referentes ao
periodo de Janeiro a Agosto de 2008.

45 CONCLUSAO DO PROJETO

No diagnéstico das condigdes iniciais da empresa, mostrado na tabela 4.1, a
aplicagdo da Lista de Verificagdo de BPF identificou atendimento a 70,7% dos itens

analisados.

Tabela 4.1 — Resultado da Aplicagéo da Lista de Verificagdo Antes da Implantacéo

. Total de Itens N° ltens Conformidades
Aspectos Analisados Analisados Conformes %

Edificagdes e Instalacbes 70 56 80,0

Equipamentos e Utensilios 21 16 76,2

Manipuladores 14 12 85,7
Producéo e Transporte do

? alimento d == 20 62,5

Documentacéo 13 02 15,4

Total 150 106 70,7




48

No diagnéstico das condigbes ap6s a implantagéo do sistema APPCC na empresa,
mostrado na tabela 4.2, a aplicacdo da Lista de Verificagdo de BPF identificou

atendimento a 92,0% dos itens analisados.

Tabela 4.2 — Resultado da Aplicacao da Lista de Verificagdo Apos a Implantagao

. I N° i
Aspectos Analisados T:':al?sea:r):s Conflzenl:ises Confor:;:ldades

Edificacbes e Instalagbes 70 66 94,3

Equipamentos e Utensilios 21 19 90,5

Manipuladores 14 13 92,8
Producéo e Transporte do

¢ alimento P =t el o

Documentacao 13 10 76,9

Total 150 138 92,0

Na tabela 4.3 é possivel verificar a eficacia da implantagédo do sistema com relagéo a
contaminagdo quimica, fisica e microbiologica com relagdo a quantidade de lotes

produzidos/més.

Tabela 4.3 — Qtde Lotes x Tipo de Contaminagéo

Tipo de Contaminacéao Fisica Quimica Microbiolégica
Qtde Lotes Contaminados 3 5 8
Antes da Implantacao
Qtde Lotes Contaminados 0 0 0

Apos a Implantacao

Com os dados acima, conclui-se que o sistema APPCC contribuiu de forma positiva
para a melhora da qualidade fisica, quimica e microbiolégica dos produtos

produzidos na Human Nutrition.

Com os nimeros abaixo, sera possivel avaliar precisamente a eficacia do sistema
antes e ap6s a implantagéo com relagao a quantidade de lotes produzidos/més com

a quantidade de lotes rejeitados/més.

Valor do produto para venda ——» R$ 40,00kg
Tamanho Lote Padrao ——» 1.000 kg
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Quantidade de lotes produzidos —— 48/més

Valor gasto para fabricagéo do produto — R$ 12.000,00

Com estes niimeros, é possivel evidenciar o valor de R$ 192.000,000, gasto mensal

em lotes rejeitados, seja por contaminagéo fisica, quimica e microbiologica.

A maioria das nao conformidades observadas foi considerada imprescindivel para a
adogao de medidas corretivas imediatas uma vez que se referem aos processos de

higienizacdo deficientes, procedimentos que levam & contaminagéo cruzada.

Com relagédo as perdas das embalagens, ndo houve alteragéo significativa com a
implantag@o do sistema, uma vez que os monitoramentos e as medidas corretivas

nao foram realizados na sua totalidade.

Neste projeto, o investimento n&o ultrapassou o valor estimado em R$ 200,000,00, e
com isso, pode-se concluir que estes sdo sensivelmente reduzidos quando os
programas pré-requisitos sdo implementados previamente e quando a equipe
responsavel pelo APPCC pode ser treinada para elaborar o plano, sem recorrer a

consultoria externa.

Neste estudo, a reducgéo seria de 17% nos custos de implantagdo do APPCC caso

os programas pré-requisitos estivessem devidamente implantados.

O nivel de comprometimento dos funcionarios, diretores e proprietarios para a
obtencdo de um produto de melhor qualidade foram considerados fatores
determinantes para o sucesso do sistema. Assim, o sucesso da aplicagdo do
sistema parece estar mais relacionado com o envolvimento e comprometimento dos

participantes do que com o tipo de vitamina a ser produzido.
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5 ESTUDO DE CASO DA EMPRESA: PRIME ANIMAL HEALTH

A empresa Prime Animal Health Ltda., com sede central em Ridgefield Park, New
Jersey, EUA, é uma companhia mundial criada a partir da aquisi¢éo da divisdo de
aditivos alimentares medicados para animais da Pharma Animal Health S.A., em
dezembro de 2000.

A Prime Animal Health Ltda. desenvolve, fabrica e comercializa os aditivos
alimentares medicados através de unidades administrativas instalados na Argentina,
Australia, Bélgica, Brasil, Canada, Chile, China, Costa Rica, Hong Kong, Japéo,

Malasia, México, Africa do Sul, e Venezuela.

Os ingredientes ativos s&o obtidos nas fabricas que a Prime Animal Health Lida.
possui em Guarulhos (Brasil). As Pré-Misturas medicadas séo elaboradas em

diversas plantas localizadas em varios paises do mundo.

5.1 DADOS DA EMPRESA, MISSAQ, VISAO, METAS E POLITICA DA
QUALIDADE

- Razao Social: Prime Animal Health Ltda.
- Ramo de Atuagao: Veterinaria (aditivos alimentares medicados).

» Missao: a Prime Animal Ltda. tem como missdo produzir aditivos alimentares
medicados com alto grau de qualidade de forma a atender as exigéncias de
seus clientes e assegurar a seguranga e a eficacia dos medicamentos para os
animais, também esta centrada no reconhecimento dos esforgcos de seus
funcionarios, no estimulo ao desenvolvimento pessoal e no atendimento das

necessidades da sociedade.

> Visédo: esia baseada na ampliagdo da nossa participacdo no mercado de

Aditivos Alimentares Medicados, fazendo aquisigdes ou parcerias com
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empresas afins, tentando atingir até meados de 2009, 80% do mercado em
que atuamos e, principalmente, direcionando nossas atividades as exigéncias
do mercado europeu e de empresas exportadoras. Alem disso, iremos
modernizar todo pargue industrial até 2011, transformando-o em um dos mais
modernos do mundo e com controle total de contaminantes indesejaveis a

produgac animal e, fundamentalmente, a biosseguranga do ser humano.

> Metas para 2008 sidc baseadas nos seguintes fatores:
- Implementacao do sistema de APPCC - (12/08).
- Implementac&oc do sistema eletrénico de Controle de Documentos da
Qualidade (12/08).

» Metas para 2009 sao baseadas nos seguintes fatores:
- Validagao de Processo de Fabricagéo de Pré-Misturas - (06/09).
- Qualificagao de Fornecedores - 90% - (12/09).
- Implementacéo da norma européia FAMI-QS — (06/09)

» Politica da Qualidade: Nés estamos comprometidos em fornecer produtos de
gualidade de forma a:
- Atender as exigéncias do cliente;
- Assegurar a seguranga € a eficacia dos medicamentos para os
animais;

- Obedecer as exigéncias de regulamentacgio de cada pais.

5.2 APLICAGCAO DO SISTEMA APPCC

O sistema APPCC foi implementado na area de Producgéo de Misturas, baseado nas
etapas seglienciais propostas por Cezari € Nascimento (1995).
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5.2.1 Procedimentos Preliminares

5.2.1.1 Comprometimento da Geréncia

No final do ano de 2007 a empresa foi alertada quanto a necessidade de
implementar os requisitos da norma européia FAMI-QS, na qual o APPCC ¢ parte
principal desta norma.

Levando em consideragdo que a empresa € fornecedora de produtos que sé&o
incorporados na ragéo animal e seus principais clientes sdo exportadores de seus
produtos para os pafses do continente europeu, a empresa decidiu implementar esta

norma e consequentemente o APPCC.

A Diretoria da empresa convocou o Gerente de Garantia da Qualidade para o
gerenciamento deste projeto, uma vez que o mesmo tinha experiéncia anterior na

implementagdo de APPCC.

5.2.1.2 Diagnéstico dos Programas de Pré-Requisitos Existentes

Um dos principios basicos para a implementagdo do sistema APPCC ¢ a
necessidade da empresa possuir previamente um programa de BPF e um sistema
de gestdo da qualidade consistente. Estes requisitos néo foram problemas para a
empresa, pois a mesma exporta seus produtos para os Estados Unidos da America

e para isto a empresa ja possui certificacdo do FDA baseada nas BPFs.

5.2.1.3 Formagao da Equipe

O Gerente de Garantia da Qualidade convocou a equipe que seria responsavel pela
implementacg&o do sistema APPCC. Foram escolhidos funcionarios de varios setores
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para que fosse criada uma equipe multifuncional com a intengdo de abranger todas

as etapas necessarias para a fabricagéo dos nossos produtos.

Quadro 5.1 - Formagao de Equipe

NOME FUNGCAO
Maria dos Santos Chefe de Controle de Qualidade
José da Silva Mecénico de Manutengéo
José de Almeida Gerente de Producgao
José Pereira Chefe de Producéo
José Gomes Gerente de Garantia da Qualidade
Maria do Céu Assistente de Vendas
Maria da Silva Analista da Qualidade
José dos Santos Supervisor de Almoxarifado

5.2.1.4 Capacitagdo Técnica

O préprio Gerente de Garantia da Qualidade ministrou um treinamento de 8 horas a
todos os membros da equipe para que os mesmos tivessem conhecimento tedrico

sobre o assunto, sendo que o treinamento técnhico se daria durante a implementacéao
do APPCC.

5.2.1.5 Descrigdo do Produto

Produtos: Pré-Misturas

Tipo: P6

Embalagem: Saco Plastico e Saco de Papel Kraft Multifoliado
Peso Liquido: 25 kg

5.2.1.5.1 Propriedades Intrinsecas do Produto

Composicéao:

¢ Principio Ativo




¢ Sais Minerais
¢ Farelo de Casca de Arroz

s Oleo Mineral

Quantidade: Conforme Formulagao

5.2.1.5.2 Embalagem

Componentes:

¢ Saco plastico transparente
e Lacre de plastico
o Saco de papel kraft multifolhado

¢ Rotulo de identificagao

5.2.1.5.3 Armazenamento

Condigdes de estocagem:

s Conservar em temperatura ambiente e local fresco e seco.

Condig¢des de transporte:

e Transportar em veiculo tipo bat

5.2.1.5.4 Prazo de Validade

¢ 36 meses

54
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5.2.1.5.5 Informacgdes do Cliente

e Publico Alvo: Industrias Alimenticias e Fabricantes de Rag¢éo Animal.

5.2.1.6 Elaboragédo do Fluxograma de Processo

A equipe elaborou 3 fluxogramas para mapear a etapas de produg¢do do produto,
como mostrados nas figuras 5.1, 5.2 e 5.3, a fim de identificar os potenciais perigos
bem como propor a medidas preventivas de controle destes perigos. Foram
elaborados um fluxograma de recebimento de matérias-primas, um fluxograma do
processo de produgio e por ultimo um fluxograma de expedigédo do produto, como

seguem:



5.2.1.6.1 Fluxograma — Recebimento de Matérias-Primas

Farnecedor entrega
matéria-ptima

Recebimento verifica se
existe Pedido de Campta

Existe Pedido

Devolugéo
de Compra ? p/ fornecedor
Sim
Inspegéo de vefculo 1
Check-List
Vefculo esta de Dewolugdo
acordo ? pi fornecedor
Conferéncia de lote, guantidade
Condigdes de embalagem
De acordo ? Devolugéo
pf fornecedor
Descarregamento do veiculo
‘+ - v
Entrada da matéria-prima
no sistema informatizado
Coleta amostra e envia para
Controle de Qualidade
Aguardar resultados
das anilises
ot Devalugds
:gmdo gu p/ fornecedor

Transferéncia para
almoxarifado

Figura 5.1 — Fluxograma de Recebimento de Matérias-Primas
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5.2.1.6.2 Fluxograma — Processo de Produgao

Excipientes

Carbonsto de Sodio Anidro - 02
Carbonato de Célcio - 03
Aluminio Silicato de Sodio - 04

Caulim - 05

Farelo de Casca de Arroz - 06

Slea Mineral - 0F

Principios etivos e
matérias-primas

SL-08
SM-09
v - 10
™ -1

¥

Principios Ativos

57

adicionar

principio ativo
gu excipientes 7

Figura 5.2 — Fiuxograma de Processo de Produgéo

Pesagem das Matérias-Primas 12
Carga do Misturador 13
¥
Mistura 14
v
Transporte para o Silo 1%
Silo 15
¥
Desrarga / Aconriciohamento 17
Liberagéo do
Controle de
Clualidade ?
Vendas Recuperagio ? Destruigdo
Abertura das Embalagens 13
Mecessita
Mo Sim




5.2.1.6.3 Fluxograma — Processo de Expedicdo de Produtos Acabados

Yendas informa Expedico sobre Faturamento

Supervisor de Expedigéo confima Pedido Vendas no
sistema informatizado

¥
Supervisor de Expedicgio ancta dados em formulario

especifico
Supervistr de Expedigfio cria guia de separegio no
sistema informatizaco
v

Supervisor de Expedigdio inprime 2 vias da guia de
separegio
k 4

Superviser de Expediciia envia 1 via da guia de separagéo
para Almoxerte e 1 via para Conferente

¥

Almoxarife separa produta 2 Informa Conferente
h

Conferente corfere produto [

Sepearagio esta

cotveta ?

Sim

Conferente sssina guia de separagdo e envia para
Supervisar de Expedigéo

I Superviscr de expedicBo efetua baixa de estodue, via I
sistema informatizado

[ Supervisor de Expedi¢éo imprime nota fiscal |

Conferente verifica

se veiculo estd da N&o

Conferente solicita coregéio
da divergéncia ao Almoxarite

v

Almoxariie corvige divergéncia
& informa o Confererte

acordo, conforme
check listde veiculos
7

Sim

Supervistr de expedigio
devolve & Solicita outro
veiculo a transportaciora

Motorista confers quantidade e condigdes de etnbalagens

Méo

Quantidade exté de

kL J

acordo 7

Nao

Motorista informa
Divergéncia ao Conferente

¥

Conferente corige
divergéncia

Embalagens e
rétulos ?

Carregamento do Veiculo
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Figura 5.3 — Fluxograma de Expedicaoc de Produtos Acabados
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5.3 APLICAGAO DOS PRINCIPIOS DO APPCC

5.3.1 Estudo dos Perigos Envolvidos na Fabricacdo e Medidas Preventivas

A equipe realizou uma minuciosa analise dos fluxogramas e foram identificados 15
pontos criticos de controle e para cada um deles foi estabelecida uma medida
preventiva de controle para manter a inocuidade dos produtos bem como o padréo

de qualidade praticado pela empresa.

Tendo em vista que os perigos levantados afetam diretamente a qualidade do
produto e a imagem da empresa, entendeu-se que estes perigos sao inaceitaveis

atingindo grau de severidade maxima.

Para realizacdo dos estudos foram utilizadas planilhas baseadas naquelas
sugeridas por Cezari e Nascimento (1995), como mostradas nos quadros 5.2 € 5.3.



Quadro 5.2 — ldentificagéo dos Perigos

velculo

N° | Matéria-Prima/Etapa de Processo Perigo Potencial Medida Preventiva de N°PCC
Controle
01 |Recebimento de matérias-primas Contaminag&o cruzada - “Check-List” de veiculos 01
veiculo
02 |Carbonato de Sédio Anidro Metais Pesados/Dioxinas Andlise de Teor de Mefais 02
Pesados/Analise Quimica
03 |Carbonato de Calcio Metais Pesados/Dioxinas Andlise de Teor de Metais 03
Pesados/Andlise Quimica
04 |Aluminio Silicato de Sédio Metais Pesados/Dioxinas Andlise de Teor de Metais 04
Pesados/Analise Quimica
05 |Caulim Matais Pesados/Dioxinas Andlise de Teor de Metais 05
Pesados/Andlise Quimica
06 |Farelo de Casca de Arroz Salmonella sp / Micotoxinas | Andlise Microbioldgica/Analise 06
Quimica
07 [Olec Mineral _ N a
08 {Principio Ativo - SL Metais Pesados/Dioxinas/ Andlise de Teor de Metais 07
Nitrofuranos e Impurezas Pesados/Analise Quimica
09 [Principio Ativo - SM Metais Pesados/Dioxinas/ Andlise de Teor de Metais o8
Nitrofuranos e Impurezas Pesados/Analise Quimica
10 [Principio Ativo - VM Metais Pesados/Dicxinas/ Analise de Teor de Metais 09
Nitrofuranos e Impurezas PesadosfAnalise Quimica
11 |Principio Ativo - TM Metais Pesados/Dioxinas/ Andlise de Teor de Metais 10
Nitrofurancs e Impurezas Pesades/Anélise Quimica
12 |Pesagem das Matérias-Primas Peso Diferente da Formula | Calibragio de Balangas/Dupla 11
Verificagao
13 |Carga do Misturador Corpos Estranhos Verificag&o da Integridade da 12
Peneira
14 Mistura Mistura nfio homogénea Tempo de homogeneizacio 13
15 |Transperte para Silo . _ _
16 [Silo — = -
17 |Descarga e Acondicionamento Peso Diferente da Férmula [Calibragio de 14
|balangas/Pesagem
100%/Rendimento do Lote
18 |JAbertura de Embalagens _ - _
19 |Expedicio de Produto Acabado Contaminagdo cruzada - |“Check-List” de velculos 15

5.3.2 Identificagao dos Pontos Criticos de Controle (PCC)
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Com o auxilio da arvore deciséria, conforme anexo A, foram identificados nos

fluxogramas de processos os pontos onde poderiam ocorrer os perigos, que

deveriam ser eliminados, prevenidos ou reduzidos a niveis aceitaveis.
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5.3.3 Determinagdo dos Limites Criticos

Para garantir a seguranca do produto, 0s limites criticos foram estabelecidos
baseados nas especificagdes existentes e também na experiéncia dos membros da

equipe.

534 Estabelecimento dos Procedimentos de Monitoramento

Foram incluidos 0s procedimentos de monitoramento do APPCC nos procedimentos
operacionais padrio existentes na empresa e também foi criado um check list para
inspegao dos veiculos que entregam matérias-primas € carregam 0S produtos

acabados.

5.3.5 Estabelecimento das Agdes Corretivas

Acoes corretivas foram estabelecidas em caso de desvio dos limites criticos.

5.3.6 Estabelecimento dos Procedimentos de Registro

Assim como no Caso dos procedimentos de monitoramento também foram
aproveitados 0 sistema de registros existente na empresa para estabelecer 0s

procedimentos de registro do APPCC.

5.3.7 Estabelecimento dos Procedimentos de Verificagao

A verificagéo do sistema APPCC foi incluida no programa de Auditoria Interna da

Qualidade, realizada 2 vezes a0 ano. Sz utilizados os proprios membros da equipe

e e e



execucgdo da auditoria.

Quadro 5.3 — Controle dos Pontos Criticos de Controle
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como auditores do sistema APPCC, porém mantendo o critério de independéncia na

Medidas
Controle do PCCs Corretivas |Formulario
Perigo . . Limite | O que fazerem N°
O
N Potencial Variavel Método | Amostragem| Freqdéncia Critico | caso de desvio
Contaminagéio | Presenga de inspecéo A cada 3 check-list
o cruzada contaminantes visual Todo velculo entrega Auséncia | devolver vefeulo velculos
. Presenga de .
02, 03, | Metais Pesados . Conforme Notificar
Shloe | sDioaE |MeEisRgeados 100g | Acadalote | pecificacsiof  fomecedor RS
e Dioxinas
. . : Devolugéo e Livro de
Microbiologico e| Presenca de Conforme » -
06 : 4 MA.GE-001 1009 A cada lote . solictagio de | registros
Micotoxinas Salmonella sp especificagéo acdo cometiva RNC
. Presenca de
07. 08 Metg;))l;z::dos, Metais Pesados, Conforme Devolugéo e Livro de
09’ 10 Niirofurano’s o Dioxinas, MA.GE-010 10049 Acadalote | .. ocificacto solictaghio de | registros ¢
' \mpurezas Nitrofuranos e P § agéo correfiva RNC
P Impurezas
Peso Diferente Inspegio . Pesar Registro de
11 da Formula Peso Visual Teodo lote A cada lote Auséncia novamente Produco
presenga de . Segregar &
12 e;?;ﬁﬁi L cCOrpos |n3ips 'Zi?o Todo lote A cada lote Auséncia nofificar RNC
estranhos fornecedor
Mistura nd3o Tempo de andlise de | Todo lote A cada iote Registro de
13 |homogénea homogeonelzagé teor - Reprocessar | prodcao
Peso Diferente Inspegio - Pesar Regisiro de
14 da Fomuia Peso Visual Todo lofe A cada lote Auséncia novamente Producso
Contaminagho | Presenca de inspecio A cada . check-list
;15 cruzada contaminantes | visual edaveies entrega L -Id:volver yalcilg veiculos |

5.4 CONCLUSAO DO PROJETO

Os resultados mostraram q
melhoria da qualidade com referéncia ao controle de conta
biologica. Foi observada um
fabricagao dos produtos por estes tipos de contaminagéo. As

comprometimento dos funciona

do sistema APPCC.

ue a implementagéo do sistema APPCC foi eficaz para
minagéo quimica, fisica e
a redugdo acentuada nos desvios ocorridos na
pectos relacionados ao

rios foram considerados essenciais para 0 sucesso
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6 CONCLUSOES

Com base nos objetivos propostos € nos resultados obtidos no desenvolvimento dos
estudos de casos apresentados, pode-se concluir que a aplicagao do APPCC para a
industria Alimenticia e Farmacéutica apresentou relacao custo-beneficio satisfatoria,
por se tratar de produtos sensiveis as variagdes no processamento € pelo fato do
sistema conseguir controlar de forma eficiente tais variagdes, garantindo o padrao de

qualidade dos produtos € conseqlente satisfagéo do cliente.

Os gastos maiores surgiram na adequag&o aos programas pré-requisitos, na

aquisicao de equipamentos, nos monitoramentos e nas mudancas estruturais.

Dentre os pontos positivos, os que merecem ser destacados sao:

e A motivagdo e 0O comprometimento dos funcionarios para a nova rotina
implementada,;
¢ A seguranga que representa para a empresa e a seus clientes o fato de se ter

um sistema APPCC implantado.

Dentre as principais dificuldades encontradas destacaram-se:

o As dificuldades de tomada de decisao rapida, muitas vezes necessaria para o
controle de perigos e pontos criticos;

e A falta de dados indicando de maneira precisa limites criticos € formas de
monitoramento do trabalho e

e A necessidade de um tempo maior para a correcdo de diversos perigos €
pontos  criticos, indicando que muitas das praticas adotadas apenas

resultaram em efeitos observaveis a longo prazo.

Finaimente os estudos sugerem a necessidade de treinamento continuado dos

funcionarios para que os beneficios do sistema possam ser mais efetivos.
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ANEXOS

Anexo A - Arvore Deciséria para Identificagéo de Pontos Criticos de Controle

Q1. O controle do perigo identificado & necessario para preservar a seguranca do
alimento?

' ;

SIM —» va para Q2 NAO — nao éum PCC

Q2. Ha medidas preventivas de controle para o perigo identificado?

. .

SIM — va para Q3 NAO — modificagdo da etapa

Q3. Esta etapa elimina, previne ou reduz o risco do perigo a niveis aceitaveis?

; '

SIM — éum PCC NAO — va para Q4

Q4. Poderia a contaminagao ocorrer ou alcangar niveis inaceitaveis?

! !

SIM — va para Q5 NAO — nao é um PCC

Q5. Ha alguma etapa subsequente que eliminara ou reduzira o risco do perigo a
niveis aceitaveis?

. !

SIM — Nzo é um PCC NAO — Eum PCC

—— e —




Anexo B — Check List para avaliagdo das edificagées e instalagdes

Data

Responsavel:

Higienizagéo

Sim

Acéao
Corretiva

Os produtos utilizados para higienizagéo dos
equipamentos sdo proprios para essa finalidade?

Ha disponibilidade de agua, detergente e sanitizantes
em quantidade suficiente?

Os equipamentos s&o higienizados adequadamente,
respeitando-se concentragéo de detergente,
temperatura da dgua, tempo de circulagéo e enxagie?

O tanque de armazenamento é limpo adequadamente
ap6s seu esvaziamento?

As instalagées para a fabricagéo dos produtos sao
limpas, sem acUmulo de lixo no chéo?

Existe controle de pragas nas instalagbes e area
externa?

O almoxarifado para produto acabado & limpo e
organizado?

Existe algum tipo de controle de qualidade durante a
producio?

O controle de qualidade é documentado?

Existe algum sistema que permita rastreabilidade,
recall ou retirada de produtos ou matérias-primas do
mercado, caso necessario?

Os cestos de residuo possuem tampas, acionamento
por pedal e séo abastecidos cm sacos plasticos
diariamente?

Existem cartazes educativos para os colaboradores e
visitantes nas areas?

As instalagBes sanitarias e vestidrios dos
colaboradores estdo em bom estado de conservacéo?

Ha disponibilidade de agua, alcool gel, papel toalha e
papel higiénico nos sanitarios e vestiarios?

Ha registro de frequiéncia de reposigéo de detergentes,
alcool gel, papel toalha e papel higiénico?




Anexo C — Check List para acompanhamento de higienizag¢éo

Acompanhamento de Higienizagao Data: B
TANQUES
Soda 1,5% Acido 1,0% Sanitizante 0,2%
TGO01] TQ02 | TQO01 [ TQO2 | TQO1 TQ 02
Inicio Hs
Final Hs
Temp °C
Conc. %
Analista
MISTURADORES

Soda 1,5% Acido 1,0% Sanitizante 0,2%
Inicio Hs
Final Hs
Temp °C
Conc. %
Analista

GRANULADOR

Soda 1,5% Acido 1,0% Sanitizante 0,2%
Inicio Hs
Final Hs
Temp °C
Conc. %
Analista

MOEDOR

Soda 1,5% Acido 1,0% Sanitizante 0,2%
Inicio Hs
Final Hs
Temp °C
Conc. %
Analista

70



Anexo D — Check List para avaliagéo das condigdes de higiene e conduta

pessoal

Data

Responsavel:

Higienizagao

Sim

Agédo
Corretiva

Os uniformes dos manipuladores estio limpos e em

bom estado de conservagéo?

Os calcados sé&o adequados e estéo limpos?

Os manipuladores estio devidamente barbeados?

Os manipuladores estio como cabelos cortados?

Os manipuladores sempre praticam atitudes
higiénicas como: n&o tossir ou espirrar sobre os
alimentos, equipamentos, ndo levar a méo a boca,
nariz e orelhas, ndo cuspir no ambiente, etc,

evitando contaminagéo?

Os manipuladores com curativos nas maos e bragos
estao deslocados para servicos que néo entrem em

contato com os alimentos?

Os manipuladores obedecem as recomendagdes de

fumar somente nas areas destinadas a este fim?

Os manipuladores cumprem as recomendacdes de
nao se alimentar, mascar chicletes, palitos, etc nas

areas de trabalho?

Os manipuladores lavam maos e botas antes de

entrar na area de produgéo?
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Anexo E — Questionario aplicado aos colaboradores antes do treinamento em
Boas Praticas de Fabricagédo (BPF)

Data / /

Questionario

Por favor, responda as seguintes perguntas:

1. Cargo ou fung&o gque ocupa na empresa

R.

2. Ha quanto tempo vocé trabalha na empresa?

3. Vocé ja trabalhou em alguma outra industria alimenticia anteriormente?

4. Quando ingressou na empresa, vocé recebeu algum tipo de treinamento com
relacéo ao trabalho que realizaria?

5. Vocé sabe o que & contaminagao alimentar?

8. Vocé sabe ou ja ouviu falar em Boas Praticas de Fabricagdo? Em caso
afirmativo, ja recebeu algum treinamento sobre esse assunto?




Anexo F - Check List de transporte
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Data:
N° Nota Fiscal
Transportadora
Inicio Carregamento hs | Final Carregamento hs
Nome Motorista RG:
N° CNH: Validade:

Avaliagdo do Veiculo
Tipo de Veiculo  Bau [ ] Carrocerial | Placa:
A limpeza esta em perfeitas condigbes? N/AL] Sim [ | Nao[ |
Esta com odor estranho? N/A[] Sim [_| Nao[ |
Equipamento de frio esta ligado? N/A[] Sim [ ] Nio[ |
Tacografo esta funcionando? N/A[] Sim [ ] Naol |
Esta com as faixas refletivas nas laterais e
na traseira da carroceria? NA L] Sim [ ] Naol |
::::f:;::? em bom estado de NIA ] sim [ Nao[ ]
Possui kit de emergéncia? N/AL ] Sim [ Nio[_|
Possui extintor de 8kg de CO,? N/A [] Sim [_] Nao
Existe Fita ou corrente para isolamento? N/A ] Sim [_| Nzo[_|
Existem placas de Sinalizagéo? N/AL] Sim [_] Nao[ |

Procedimento:
De acordo com a IT 003 (Expedigdo Produto Acabado), avaliar as condicdes

internas do vau e assinalar com um “x” nos itens N&o Aplicavel, Sim ou Nao.

Acgéo Corretiva:
Caso o veiculo seja reprovado em algum dois itens analisados, ndo iniciar o

carregamento até que as falhas sejam corrigidas
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Anexo G — Formulario utilizado na aferigédo e calibragdo dos equipamentos

Registro de Aferigdo e Calibragdo dos Equipamentos

Equipamento:

Modelo: Série:
Tolerancia Unidade de Medida:
Calibragdo | Resultado A (aprovado) ou ]
Data Aferigdo Obtido Ige R (reprovado) Analista




