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RESUMO

A proposta dessa monografia € mostrar como é possivel implantar a norma SO
22000:2006, voltada a Seguranga de Alimentos, em uma empresa metallrgica do
ramo de embalagens metalicas. Serdo abordados alguns tépicos de introducéo
sobre 0 que é a Seguranca de Alimentos e a ISO 22000, assim como um resumo de
todos os itens que constam na norma. No fim, mostram-se aplicagées de cada um
desses itens na empresa, com exemplos de metodologias, formularios e

documentos que foram utilizados para atender ao item.

Palavras-Chave: Seguranca de Alimentos. ISO 22000. PPR. PPRO. PCC. Boas
Praticas de Fabricagéo.




ABSTRACT

The proposal of this monograph is to show how is possible to implant an ISO
22000:2006 standard, focused on Food Safety, in a metal packaging metallurgical
company. It will be show some topics of introduction about Food Safety and ISO
22000, as an abstract of all items that are in the standard. In the end, it will be
showed applications of each one of these items in the company, with examples of

methodologies, forms and documents that were used to answer the item.

Key words: Food Safety. ISO 22000. PPR. PPRO. PCC. Good Manufacturing
Practices.
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1 INTRODUGAO

Atualmente, a populagéo ao redor do mundo esta cada vez mais preocupada
com os alimentos que estdo consumindo, desde sua origem (producédo) até a sua

qualidade (consumo). Infelizmente, o que vemos hoje é um alto indice de

contaminagdo de alimentos, seja no processo produtivo ou nos estoques de
supermercados e lojas.

A Seguranca de Alimentos, que antes sé era aplicada aos produtores de
alimentos, se vé cada vez mais presente também na realidade de empresas que
lidam com embalagens gque envolvem esses alimentos. A aplicagdo da norma ISO
22000 em empresas de embalagens é vista como um diferencial por seus clientes,
principalmente porque mostra a real importancia da empresa para o que esta sendo
fornecido a seus clientes intermediarios e finais, principalmente no quesito de
auséncia de embalagens contaminadas.

O estudo de caso a ser trabalhado nesse trabalho é de uma empresa do ramo
metallrgico, produtora de embalagens metalicas, e seus desafios e adaptagses,
desde fisicas e documentais até comportamentais, a uma norma que, até entdo, s6

era utilizada por empresas alimenticias.

“Quando se fala em qualidade como sinénimo de melhor, ou de
nivel mais alto de desempenho, usam-se o0s conceilos que
continuam atuais ha mais de 25 anos. Esta nogdo sempre esteve
incluida e continua sendo usada nas definigbes da qualidade. A
ideia atual de se fazer o melhor é a traducédo da exceléncia. E o
principio no qual se fundamenta a administracdo da qualidade
orientada para a busca de padrGes superiores de desempenho’.
(MAXIMIANOQ, 2007).

11  Objetivo

O objetivo do trabalho € mostrar como pode ser aplicada a norma ISO 22000,
referente & Seguranca de Alimentos e especifica para empresas produtoras de
alimentos, em uma empresa metallrgica do ramo de embalagens metélicas, porém,
com contato direto a produtos alimenticios.
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“A adogdo de um sistema de gestdo da seguranca de alimentos
por uma organizagdo envolvida na cadeia produtiva de alimentos &
uma ferramenta Gtil para assegurar a conformidade com os
requisitos especificados pela lei, estatuto, regulamento e/ou pelos
clientes. (ISO/TS 22004:2006)

1.2 Escopo

Com esse trabalho, espera-se aplicar todos os requisitos da ISO 22000 em
todos os setores, tanto administrativos quanto produtivos, da organizagdo. Espera-
se também mostrar o que hoje a organizagéo ja possui e foi preciso adequar, € o
que a organizagido precisou criar desde o comego, com base no conhecimento
técnico de processo e de sistema de gestdo de cada colaborador envolvido na
implantagdo da norma.

Setores administrativos: Suprimentos, Comercial, Logistica, Departamento
Pessoal, Fiscal, Contabilidade, Controladoria, Desenvolvimento de Pessoas,
Sistema de Gestéo Integrado, Manutencdo Corporativa, Tecnologia da Informagéo,
Expedicdo, Almoxarifado, Projetos, Processos, Assisténcia Técnica, Alta
Administragdo, Manutengdo Mecanica, Elétrica, Qualidade do Produto e Seguranca
do Trabalho.

Setores produtivos: Front End, Washer (Lavadora), Decoradora, LSM, Necker,
Paletizadora, Sorter e Final de Linha.

Total de colaboradores: 200 colaboradores efetivos + 200 colaboradores

terceirizados.

1.3 Caracterizacao da empresa

A empresa do estudo de caso € fabricante de latas de aluminio para cervejas,

refrigerantes, sucos e chas.

Ela possui quatro unidades fabris, localizadas em Cabreuva-SP (Latas),
Estancia-SE (Latas), Ponta Grossa-PR (Latas), Manaus-AM (Tampas), além de uma

unidade de latas em construgdo em Teresina, no Estado do Piaui.

Unidade de estudo: Fabrica de Cabretiva — SP.
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Composigdo: 1 prédio administrativo, 1 galpdo produtivo, 1 area para
Produtos Inflamaveis, 1 area para descanso dos colaboradores, 1 galpdo para

magquinas obsoletas em fase de leildo e 1 area para restaurante.

Producéo: 7 milhdes de latas para cervejas, sucos ou refrigerantes por dia, no
tamanho de 12 ongas (120z), tamanho de latas no mercado de 350ml.

14 Revisao da literatura

A seguranca de alimentos esta relacionada a presenga de perigos veiculados
pelos alimentos no momento do consumo (pelo consumidor). Como a introdugéo de
perigos pode ocorrer em qualquer estagio da cadeia produtiva de alimentos, €
essencial o controle adequado através desta cadeia. Assim a seguranca de
alimentos é garantida com esforgos combinados de todas as partes participantes da
cadeia produtiva de alimentos.

OrganizagOes para a cadeia produtiva de alimentos se estendem desde os
produtores de alimentos para animais e produtores primarios, até produtores de
alimentos para consumo humano, operadores de ftransporte e estocagem,
distribuidores varejistas e servigos de alimentagdo (junto com organizagbes inter-
relacionadas, tais como produtores de equipamentos, materiais de embalagem,
produtos de limpeza, aditivos e ingredientes). Os prestadores de servigo tambem
estdo incluidos (ABNT NBR ISO 22000:2006: Sistemas de Gestao da Seguranca de
Alimentos — Requisitos para qualquer organizagdo na cadeia produtiva de
alimentos).

Organizagdes produtoras de embalagens de alimentos sdo diversas por
natureza, e nem todos os requisitos especificados na norma s&o aplicaveis a todas
as organizagbes. Cada organizagdo deve conduzir uma documentagdo para a
seguranga de riscos nos alimentos de cada requisito (PAS 223:2011: Prerequisite
programmes and design requirements for food safety in the manufacture and
provision of food packaging).

Em uma visdo mais especifica relacionada a seguranca de alimentos, as
Boas Praticas de Fabricagdo podem ser vistas como pré-requisitos essenciais,
servindo de base para a implementacdo do sistema de Analise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle. Neste sentido, podem ser definidas como um conjunto de
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“condi¢bes basicas e atividades necessarias para manter um ambiente higiénico ao
longo da cadeia produtiva de alimentos adequados para a produgéo, manipulagéo e
suprimentos de produtos finais seguros e de alimento seguro para o consumo
humano”. (SGS ACADEMY. Aula 1 - Introdugédo as Boas Praticas de Fabricac&o.
Boas Praticas de Fabricagdo GMP / BPF Embalagens, 2011, reviséo 00).

De nada adianta o maximo rigor na producéo do alimento ou da bebida se a
embalagem nao for compativel com a qualidade do produto, adequado ao seu tempo
de vida e as necessidades do consumidor. E importante frisar que se deve exigir do
fornecedor da embalagem algo mais do que um simples laudo de qualidade emitido
por ele. A industria alimenticia deve fazer auditorias, exigir a adog¢éo de normas, ou
até mesmo impor suas proprias normas e técnicas ao fornecedor. A norma mais
indicada é a ISO 22000. (FILHO, HAYRTON RODRIGUES DO PRADO. Os perigos
do consumo de alimentos no Brasil com os novos habitos sociais. Revista Banas
Qualidade, ano XVIII, Julho de 2010, n°216).

Os itens que compdem a norma ISO 22000 s&o:

o Sistema de Gestdo da Seguranca de Alimentos (Requisitos de
documentagéo; Controle de documentos; Controle de registros).

o Responsabilidade da Diregdo (Comprometimento da diregdo; Politica
de seguranga de alimentos; Planejamento do sistema de gestdo de
seguranga de alimentos; Responsabilidade e autoridade; Coordenador da
equipe da seguranca de alimentos; Comunicagéo; Comunicacédo externa;
Comunicagéo interna; Prontiddo e respostas emergenciais; Analise critica
pela dire¢ao; Entradas para andlise critica; Saidas da analise critica).

o Gestdo de Recursos (Provisdo de recursos; Recursos humanos;
Generalidades; Competéncia, conscientizacdo e treinamento;
Infraestrutura; Ambiente de trabalho).

. Planejamento e Realizagdo de Produtos Seguros (Generalidades;
Programas de pré-requisitos (PPR); Etapas preliminares para analise de
perigos; Equipe de seguranga de alimentos; Caracteristicas do produto;
Analise de Perigos; Estabelecimento de programas operacionais de pre-
requisitos (PPR); Estabelecimento do plano APPCC; Plano APPCC;
Identificagdo de pontos criticos de controle (PCC); Determinagéo de limites
criticos de pontos criticos de controle; Sistema de monitoramento de pontos
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criticos de controle; Ag¢bes quando os resultados de monitoramento
excedem os limites criticos; Atualizagdo de informagdo preliminar e
documentos especificando os PPR e o plano APPCC; Plano de verificagéo;
Sistema de rastreabilidade; Controle de ndo conformidade, correcbes e
acbes corretivas; Tratamento de produtos potencialmente inseguros;
Recolhimento).

o Validagdo, Verificagdo e Melhoria do Sistema de Gestdo da Seguranca
de Alimentos (Validagdo da combinagéo de medidas de controle; Controle
de monitoramento e medigédo; Verificagdo do sistema de gestdo da
seguranca de alimentos; Auditorias internas; Avaliagdo dos resultados de
verificagdes individuais; Melhoria; Melhoria continua; Atualizagdo do
sistema de gestdo de seguranga de alimentos) (FILHO, HAYRTON
RODRIGUES DO PRADO. Seguranga dos alimentos no Brasil: ainda ha
muito trabalho pela frente. Revista Banas Qualidade, ano XVII, Dezembro
de 2007, n°187).

Denominamos de sistemas integrados de gestéo (SIG), o conjunto de normas
gerenciais de cunho voluntario que, se adotadas em conjunto nas organizagdes,
permitem uma viséo integrada sustentavel.

E claro que apenas as normas ndo garantem que a empresa tera uma postura
proativa, pois isso depende da estratégia, cultura e valores da organizagéo. No
entanto, a iniciativa de ter um sistema integrado de gestdo demonstra o grau de
comprometimento com a gestdo da sustentabilidade da organizacdo. (DE
CARVALHO, MARLY MONTEIRO E PALADINI, EDSON PACHECO. Gestédo da
Qualidade. Teoria e Casos. Campus, 2012).

A area mais indicada para gerenciar a ISO 22000 em uma empresa é a area

de Sistema Integrado de Gestao.
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2 SEGURANCA DE ALIMENTOS E ANORMA ISO 22000

2.1 O que é Segurancga de Alimentos

Segundo Hayrton Rodrigues do Prado Filho (Revista Banas Qualidade ano
XVIII, Agosto de 2009, n° 207) “para o consumidor, o conceito de qualidade de
alimentos é da satisfagdo de caracteristicas como sabor, aroma, aparéncia,
embalagem, preco e disponibilidade, sendo desconhecida a condigdo intrinseca de
seguranga quando se refere a aspectos relacionados a influéncia deste alimento
sobre a saude. Problemas com alimentos podem provocar doengcas como
verminoses, hepatites e o botulismo alimentar, que &€ uma forma bastante perigosa
de intoxicagdo alimentar causada pela bactéria Clostridium botulinum.

A Organizagao Mundial da Saude (OMS) alertou que 1,8 milhdes de pessoas
morrem no mundo, por ano, por causa de alimentos e bebidas contaminadas.
Segundo a entidade, pelo menos 200 casos de fraude e contaminagédo de grandes
proporgcdes sdo identificados a cada ano nos varios continentes.

Para a OMS, o problema da seguranca dos alimentos estda cada vez mais
sério. Segundo a agéncia da Organizagdo das Nagbes Unidas (ONU) para a Saude,
questdes como a globalizagdo do comércio de alimentos, urbanizagdo, mudancgas
em estilo de vida, degradagdo ambiental, contaminagdo deliberada e desastres
naturais estéo incrementando ainda mais os riscos no consumo dos alimentos”.

Em outras palavras, nunca houve tantos problemas com produtos alimenticios
como nos dias de hoje. Um grande agravante dessa situagéo é a industrializagdo da
maioria dos alimentos que eram tidos como “naturais” e que hoje sdo consumidos
junto com algum tipo de “conservante”.

A necessidade de se controlar mais assiduamente a qualidade desses
alimentos torna-se uma prioridade nas empresas alimenticias e, também, envolve o
comprometimento de fornecedores em entregarem embalagens e ingredientes com
a garantia do cumprimento das exigéncias de seguranga de alimentos.

Mas, afinal, o que seria seguranga de alimentos?

Seguranga de Alimentos envolve o atendimento a alguns requisitos pré-
estipulados que resultem no fornecimento de uma matéria prima, embalagem ou

qualquer outro tipo de material, livre de contaminagdo e que possa ser seguramente
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utilizado por uma empresa propriamente produtora de alimentos. Alguns requisitos
que séo utilizados mais comumente, além do atendimento a requisitos legais, séo o
atendimento a norma ISO 22000 (Sistemas de gestdo da seguranga de alimentos —
Requisitos para qualquer organizagdo na cadeia produtiva de alimentos), ao PAS
223 (Prerequisite programmes and design requirements for food safety in the
manufacture), Plano APPCC (Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle) e as

BPF (Boas Praticas de Fabricagéo).
2.2 A realidade da segurancga de alimentos no Brasil
Alguns casos famosos de contaminagdes de alimentos que repercutiram por

todo o pais, divulgados no site UOL Noticias

(http://noticias.uol.com.br/album/2012/05/10/veja -casos-lugares-interditados-e-

alimentos-estragados.htm#fotoNav=1).

Na Figura 1, uma dona de casa, moradora do bairro Barroso, em Fortaleza,

encontrou um rato morto dentro de uma embalagem de macarrao instantaneo.

Figura 1 — Contaminagéo alimentar - Rato

A Figura 2 mostra que um internauta publicou em sua conta no Facebook
fotos de um objeto nao identificado que, segundo ele, foi encontrado dentro de uma

caixinha de agua de coco na cidade de Cariépolis (PR).
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» ) ’
Figura 2 — Contaminacgéao alimentar — Gosma em agua de coco

Na Figura 3, a carioca Ursula de Almeida encontrou uma gosma no fundo de

uma garrafa de suco de uva.

Figura 3 — Contaminagéao alimentar — Gosma em suco de uva

A Figura 4 mostra que uma Dona de casa encontrou preservativo dentro de
lata de extrato de tomate em Casa Branca (interior de S&o Paulo).

Figura 4 — Contaminacéo alimentar — Preservativo
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Na Figura 5, a Vigilancia Sanitaria apreende 14,5 toneladas de produtos
alimenticios impréprios para o consumo em uma rede de supermercado atacadista
de Uberaba (475 km de Belo Horizonte).

Figura 5 — Contaminagdo alimentar — Materiais fora de validade

Verificam-se nos casos acima e em outros divulgados na midia que os casos
de contaminagdo notificados sdo devido a mau armazenamento, problemas de
limpeza do processo, sabotagem, ma qualidade na matéria prima e falta de controle

de inspecao.

230 que é a ISO 22000

Um trabalho internacional foi desenvolvido para padronizar e unificar todas as
normas de seguranca de alimentos ja existentes em uma dnica, formalizada pela
Organizacgéo Internacional de Normalizagéo (ISO). Foi, entdo, em 2005 que surgiu a
ISO 22000 - Sistemas de Gestdao de Seguranca de Alimentos — Requisitos para
todas as organizagdes da cadeia alimenticia.

Conforme afirma Karina Waleska Lopes Rossiter e iris Eucaris de
Vasconcelos (Revista Banas Qualidade, ano XVIII, Julho de 2009, n°® 205), “a ISO
22000 tem como objetivo demonstrar a habilidade da organizacdo em controlar os
riscos e perigos na seguranga de alimentos e procurar constantemente produtos
finais seguros, que atendam aos requisitos dos clientes e os regulamentares.

Abrange toda a cadeia alimenticia, desde fornecedores de matéria-prima até o
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consumidor final. Também agrega as organiza¢des inter-relacionadas tais como
produtores de equipamentos, materiais de embalagem, produtos de limpeza, aditivos
e ingredientes e os prestadores de servigos”.

Os elementos chave dessa norma séo:

e Comunicagéo interativa;
o Gestdo de sistema;
e Programa de pré-requisitos (PPR);

o Principios da Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).
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3 INTERPRETAGAO DOS REQUISITOS DA ISO 22000

3.1 Semelhangas e diferengas entre a ISO 9001 e a ISO 22000

O que podemos verificar de diferenga é que a ISO 22000 tem o foco apenas
nas dimensdes da qualidade de seguranga de alimentos, conceito que indica que o
alimento ndo causarda dano ao consumidor quando preparado e/ou consumido
segundo seu uso intencional.

A 1SO 9001 tem como foco todos os requisitos de qualidade exigidos pelo
cliente, inclusive a seguranca de alimentos. Em outras palavras, a ISO 9001 pode
atender a qualidade do produto fornecido e se for um requisito do cliente tambéem,
porém, também focard em outros elementos como cor, odor, sabor, textura,
dimens&o, especificagéo, peso liquido (ou volume), tolerancia, caracteristicas fisico-
quimicas, entrega, embalagem, armazenamento e aparéncia do rétulo.

A semelhanca é que a norma ISO 22000 tem o sistema APPCC (Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle) como base, que deve ser gerenciado pelos
mesmos elementos da ISO 9001, quando do mapeamento dos processos.

A maioria dos requisitos sdo os mesmos, apenas aplicando a particularidade
da seguranga de alimentos em alguns itens.

Nota-se como diferenca que a ISO 22000 nao exige uma sistematica de Agéo
Preventiva, ao contrario da ISO 9001 que a torna como procedimento obrigatorio.

3.2 REQUISITOS DA ISO 22000:2006

Abaixo, serdo citados os requisitos da ISO 22000, assim como uma
explanagdo sobre cada um deles.

A explicacdo dada sera de uma forma geral, ndo sendo resumida
exclusivamente no que esta proposto nesse trabalho. Para maiores detalhes, &
viavel a consulta diretamente a norma ISO 22000.

1. Objetivo
Neste capitulo, sdo informados quais sdo os objetivos dessa norma, assim
como ao atender a norma, o0 que a organizagdo conseguird fazer, ou seja, o que

sera “permitido” que a organizagdo consiga fazer.
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2. Referéncia normativa
Neste capitulo, € informada qual norma é tida como referéncia para a
aplicacdo da ISO 22000. No caso, seria a ISO 9000 - Sistemas de Gestdo da
Qualidade — Fundamentos e Vocabulario.

3. Termos e definicbes
Aqui sao listados todos os termos e definigées utilizados na norma, baseada

na também norma ISO 9000.

4. Sistemas de gestao da seguranca de alimentos
4.1 Requisitos gerais
Neste item, € informado que a organizacdo deve estabelecer, documentar,

implementar e manter um sistema eficaz de gestédo da segurancga de alimentos.

4.2 Requisitos de documentagéo
4.2.1 Generalidades
Neste item, é informado o que deve conter na documentagdo do sistema de

gestdo da seguranga de alimentos, de um modo geral.

4.2.2 Controle de documentos
Neste item, é informado que os documentos precisam ser controlados e que
os controles devem assegurar todas as alteragbes propostas analisadas
criticamente, antes da implementacdo, e determinar seus efeitos na seguranga de

alimentos.

4.2.3 Controle de registros
Neste item, é informado que os registros devem ser estabelecidos e mantidos

legiveis, prontamente identificaveis e recuperaveis.

5. Responsabilidade da diregédo
5.1 Comprometimento da diregéo
Neste item, é informado que a Alta Dire¢do deve fornecedor evidéncias de
seu comprometimento com o sistema de gestdo através dos objetivos, comunicagao,

politica de seguranca de alimentos, analise critica e disponibilizagdo de recursos.
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5.2 Politica de seguranca de alimentos
Neste item, é informado que a politica deve ser apropriada ao negdcio, estar
conforme aos requisitos legais, comunicada, analisada criticamente e apoiada por

objetivos mensuraveis.

5.3 Planejamento do sistema de gestdo da seguranca de alimentos
Neste item, é informado que a Alta Direcdo deve assegurar o planejamento do
Sistema de Gestao de Seguranga de Alimentos, assim como sua integridade.

5.4 Responsabilidade e autoridade
Neste item, a Alta Direcdo deve assegurar que as responsabilidades e as

autoridades sejam definidas e comunicadas dentro da organizagéo.

5.5 Coordenador da equipe de seguranga de alimentos
Neste item, a Alta Dire¢do deve indicar um coordenador da equipe de
seguranca de alimentos para administrar a equipe, assegurar treinamento e
educagdo, assegurar que o sistema de gestdo estd estabelecido e relatar a Alta
Diregéo a eficacia e adequacéo do sistema.

5.6 Comunicacgao
5.6.1 Comunicagdo externa
Neste item, é informado que necessita-se implementar e manter métodos
eficazes de comunicacdo com fornecedores, contratados, clientes, consumidores,
autoridades estatutarias e regulamentares e outras organizagbes que tenham

impacto na atividade da empresa.

5.6.2 Comunicacao interna
Neste item, é informado que a organizagcdo deve estabelecer, implementar e
manter métodos eficazes de comunicacdo com seu pessoal e com a equipe de
seguranga de alimentos sobre produtos, matérias primas, sistema de produgdo,
instalagbes de produgdo, programa de limpeza, niveis de qualificacdo de pessoal,
requisitos estatutarios, conhecimento relacionado aos perigos a segurangca de
alimentos, requisitos de clientes, reclamacgdes e outras condigdes.
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5.7 Prontidao e resposta a emergéncias
Neste item, a Alta Direcdo deve estabelecer, implementar e manter
procedimentos para administrar potenciais situagées emergenciais e acidentes que

possam causar impacto na seguranga de alimentos.

5.8 Analise critica pela Diregao
5.8.1 Generalidades
Neste item, a Alta Direcédo deve analisar criticamente o sistema de gestio da
seguranga de alimentos em intervalos planejados para assegurar sua continua
pertinéncia, adequacgéo e eficacia.

5.8.2 Entradas para a analise critica
Neste item, sdo definidas as entradas da analise critica pela Diregéao.
Exemplos: acompanhamento das ag¢des de analises critica anteriores, analise dos
resultados, circunstancias de mudancgas, situagdes emergenciais, etc.

5.8.3 Saidas da andlise critica
Neste item, sdo expostas as saidas da analise critica pela Direg¢do, que
devem incluir a garantia da seguranga de alimentos, a melhoria da eficacia do
sistema, a necessidade de recursos e as revisdes da politica e objetivos.

6. Gestao de Recursos
6.1 Provisao de recursos
Neste item, é informado que a organizacdo deve prover recursos adequados
para o estabelecimento, implementagdo, manutengédo e atualizagdo do Sistema de

Gestao de Seguranga de Alimentos.

6.2 Recursos humanos
6.2.1 Generalidades
Neste item, informa-se que a equipe de seguranga de alimentos, assim como
pessoas que realizem atividades que impactam a seguranga de alimentos, deve ser

competente, ter educagéo, treinamento, habilidade e experiéncia apropriadas.
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6.2.2 Competéncia, conscientizagéo e treinamento
Neste item, a organizagdo deve identificar as competéncias necessarias,
fornecer treinamento, assegurar que o pessoal responsavel por monitoramento do
Sistema de Gestdo de Seguranca de Alimentos esteja treinado, assegurar que o
pessoal esteja consciente da relevancia de cada atividade, assegurar que os
requisitos para comunicagdo eficaz sejam entendidos e manter registros

apropriados.

6.3 Infraestrutura
Neste item, a organizagcdo deve prover recursos para o estabelecimento e

manutencéo da infraestrutura necessaria para a implementacéo da norma.

6.4 Ambiente de trabalho
Neste item, a organizagdo deve prover recursos para o estabelecimento,
gestdo e manutengdo do ambiente de trabalho necessario para implementar os

requisitos da norma.

7. Planejamento e realizagéo de produtos seguros
7.1 Generalidades
Neste item, é informado que a organizagdo deve planejar e desenvolver os
processos necessarios a realizagéo de produtos seguros.

7.2 Programa de pré-requisitos (PPR)

A organizagao deve estabelecer, implementar e manter um Programa de Pré
Requisitos no controle de perigos, contaminagéo biolégica, fisica e quimica e niveis
de perigos a seguranca de alimentos. A organizagdo deve considerar utilizar normas
complementares como as Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) e deve estabelecer
programas como: construgédo de edificios, layout de instalagdes, suprimento de ar,
servicos de suporte, adequacdo de equipamentos, gestdo de materiais, medidas de
prevencdo a contaminagdo cruzada, limpeza, controle de pragas, higiene pessoal e

outros aspectos julgados necessarios.

7.3 Etapas preliminares para permitir a analise de perigos
7.3.1 Generalidades
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Neste item, todas as informagbes relevantes sobre a analise de perigos

devem ser coletadas, mantidas, atualizadas € documentadas.

7.3.2 Equipe de seguranga de alimentos
Neste item, é informado que a equipe de seguranga de alimentos deve ser
indicada, multidisciplinar e ter experiéncia no desenvolvimento e implantacdo do

sistema de gestdo da seguranga de alimentos.

7.3.3 Caracteristicas do produto

7.3.3.1 Matérias-primas, ingredientes e materiais que entram em contato com
os produtos

Neste item, informa-se que as matérias primas, ingredientes e materiais que
entram em contato com o produto devem ser documentados, incluindo sua
caracteristica biolégica, composicédo de ingredientes formulados, origem, método de
producdo, método de acondicionamento, condicdo de armazenagem, preparagéo
antes do uso e critérios de aceitagdo, seguindo os requisitos estatutarios e

regulamentares.

7.3.3.2 Caracteristicas dos produtos finais
Neste item, informa-se que as caracteristicas dos produtos finais devem ser
descritas, incluindo as informagdes como nome do produto, composi¢éo,
caracteristicas bioldgicas, vida de prateleira pretendida, embalagem, rotulagem

relacionada a seguranca de alimentos e método de distribui¢&o.

7.3.4 Fluxogramas, etapas do processo e medidas de controle
7.3.5.1 Fluxogramas
Neste item, os fluxogramas devem ser preparados para categorias de
produtos e de processos cobertos pelo Sistema de Gestdo de Seguranga de
Alimentos. Os fluxogramas devem conter sequéncia e interacdo das etapas do
processo, processos externos, matérias primas que entram no fluxo, retrabalho e

produtos finais liberados ou removidos.

7.3.5.2 Descrigdo das etapas do processo e medidas de controle
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Neste item, as medidas de controle existentes, incluindo paradmetros dos
processos e procedimentos que podem influenciar a seguranga de alimentos, devem

ser descritos, assim como requisitos externos.

7.4 Analise de perigos
7.4.1 Generalidades
Neste item, a equipe de seguranga de alimentos deve conduzir a analise de
perigos para determinar quais perigos sdo significativos (Programa de Pré
Requisitos Operacionais — PPRO e Ponto Critico de Controle — PCC).

7.4.2 Identificacdo de perigos e determinacéo de niveis aceitaveis

Neste item, todos os perigos de seguranga de alimentos devem ser
identificados e registrados com base em informagdes preliminares, experiéncia,
informacgdes externa e informagdes da cadeia produtiva de alimentos.

Devem considerar também as etapas precedentes, os equipamentos de
processo e os elos da cadeira produtiva.

Ha a necessidade da definigdo também do nivel aceitdvel do produto final,
com base em cada perigo identificado. Todo o embasamento desse nivel deve ser
registrado.

7.4.3 Avaliagao dos perigos
Neste item, a avaliagdo de perigos deve ser conduzida para determinar a
eliminagéo ou redugéo a niveis aceitaveis a seguranca de alimentos, a cada perigo
identificado. Deve ser realizada uma avaliagdo sempre que possivel, conforme a

severidade de cada perigo.

7.4.4 Selegdo e avaliagdo das medidas de controle

Neste item, com base na avaliagdo de perigos, uma combina¢do de medidas
de controle deve ser selecionada para prevenir, eliminar ou reduzir determinado
perigo.

Essa selegdo deve ser feita criticamente quanto a sua eficacia e de forma
légica. A selegdo deve considerar as medidas de controle, Programa de Pre
Requisitos operacional e plano APPCC (Andlise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle).
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A selecdo deve incluir seu efeito sobre os perigos a seguranga de alimentos,
sua viabilidade de monitoramento, a probabilidade de falhas, a severidade, se a

medida de controle é especificamente estabelecida e seus efeitos.

7.5 Estabelecimento dos programas de pré-requisitos (PPR)
Neste item, os PPR devem ser documentos e abranger os perigos a
seguranca de alimentos, as medidas de controle, procedimentos de monitoramento,

corregdes e agdes corretivas, responsabilidades e autoridades e registros.

7.6 Estabelecimento do plano APPCC
7.6.1 Plano APPCC
Neste item, o plano APPCC (Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle) deve ser documentado e incluir perigo a seguranga de alimentos a serem
controlados por Ponto Critico de Controle, medidas de controle, limite critico,
procedimento de monitoramento, corregdes e agdes corretivas, responsabilidades e

autoridades e registros de monitoramento.

7.6.2 Identificagéo dos pontos criticos de controle (PCC)
Neste item, para cada perigo apontado no plano APPCC, deve ser definida

uma medida de controle.

7.6.3 Determinacao dos limites criticos para os pontos criticos de controle
Neste item, limites criticos devem ser determinados, estabelecidos,
mensuraveis e documentados. Eles devem ser baseados em dados subjetivos,

assim como instrugdes, especificagbes, educacdo e treinamento.

7.6.4 Sistema de monitoramento dos pontos criticos de controle
Neste item, um sistema de monitoramento deve der determinado para cada
PCC, para demonstrar seu controle. O sistema deve incluir medi¢des, observagoes,
dispositivos de monitoramento, métodos de calibracdo, frequéncia de
monitoramento, responsabilidade e autoridade e requisitos de registros.

7.6.5 Acdes quando os resultados do monitoramento excedem os limites criticos
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Neste item, acbes corretivas e corregbes devem ser tomadas quando os

limites criticos estiverem fora de controle, de acordo com o especificado no plano

APPCC. As agdes devem assegurar a identificagéo da causa raiz, assim como os
parametros a serem controlados no PCC e a prevengédo da reocorréncia.

7.7 Atualizaciao de informagdes preliminares e documentos especificando os PPR

e o plano APPCC
Neste item, os itens a serem atualizados no PPRO e no APPCC, conforme a
necessidade, sdo as caracteristicas do produto, uso pretendido, fluxograma, etapas

de processo e medidas de controle.

7.8 Planejamento da verificagdo
Neste item, o planejamento da verificagdo deve focar o propésito, método,
frequéncia e responsabilidade das atividades de verificag&o.
As atividades de verificagdo devem focar no PPR implementado, nas entradas
para a analise de perigos, nos PPROs, nos niveis de perigo e em outros

procedimentos aplicaveis.

7.9 Sistema de rastreabilidade
Neste item, a organizacdo deve estabelecer e aplicar um sistema de
rastreabilidade de lotes de produtos, assim como sua relagdo com as matérias
primas, processamentos € registros de liberagdo. O sistema deve ser capaz de
verificar o material recebido desde o recebimento até a distribuicdo do produto.
Registros de rastreabilidade devem ser mantidos e estarem de acordo com

requisitos legais aplicaveis.

7.10 Controle de nao conformidade

7.10.1 Corregbes
Neste item, a organizacdo deve ter um procedimento documentado para a
identificacdo e avaliagdo dos produtos finais que tiveram seus limites criticos
excedidos ou perda de controle do PPRO, assim como a analise critica das
corregdes realizadas.

Todas as corregdes devem ser aprovadas e registradas.
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7.10.2 Agbes corretivas
Neste item, dados do monitoramento dos PPRO e dos PCC devem ser avaliados
para serem tomadas as devidas agdes corretivas, se conterem desvio.
Tomam-se agdes corretivas quando os limites criticos sdo excedidos ou
quando ha uma nao conformidade no PPRO.
Define-se um procedimento documentado para andlise critica das ndo
conformidades, analise critica das tendéncias dos resultados do monitoramento,
determinacdo das causas, avaliagdo da necessidade de agao, determinagédo de uma

acéo, registro das a¢des tomadas e andlise critica das ag¢des corretivas tomadas.

7.10.3 Tratamento de produtos potencialmente inseguros
7.10.3.1 Generalidades
Neste item, a organizagcdo deve considerar um Produto Potencialmente Inseguro
quando o perigo a seguranga de alimentos ndo esta definido como aceitavel antes
de entrar na cadeia produtiva e o produto néo atende a niveis aceitaveis de perigo.
Todo o lote afetado deve ser mantido sob controle até que seja avaliado.
Caso o lote ndo esteja na organizacdo, esta deve comunicar as partes
interessadas e iniciar o recolhimento.

7.10.3.2 Avaliagéo para liberacéo
Neste item, um lote suspeito pode ser liberado se as medidas de controle
tenham sido eficazes, se ha uma evidéncia que a medida de controle atende ao
desempenho pretendido. e se os resultados de amostragem atendem aos niveis

aceitaveis.

7.10.3.3 Disposicao de produtos ndo conformes
Neste item, depois de uma avaliagéo, se o lote ndo for aceitavel, ele pode ser

reprocessado, passar por um processamento posterior, destruido ou descartado.

7.10.4 Recolhimento
Neste item, para que se ocorra um recolhimento eficaz, a Alta Diregao
comunica o pessoal indicado para realizar o recolhimento, contatar as partes
interessadas, tratar os produtos recolhidos e verificar as agdes a serem tomadas,

conforme procedimento documentado obrigatorio.
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8. Validagao, verificagdo e melhoria do sistema de gestdo da segurangca de
alimentos
8.1 Generalidades
Neste item, a equipe de seguranga de alimentos deve implantar processos
para validar as medidas de controle e medidas para verificar o Sistema de Gestéo
de Seguranga de Alimentos.

8.2 Validagéo das combinagbes de medidas de controle

Neste item, para que a organizacdo possa validar as medidas de controle
antes de utiliza-las, ela precisa comprovar que as medidas de controle selecionadas
sdo capazes de realizar o controle pretendido e as medidas de controle sdo
eficazes.

Se em algum dos itens acima ndo for evidenciado a validagdo, o mesmo
precisa ser modificado e reavaliado.

As modificagbes podem abranger medidas de controle, mudanca de matéria
prima, tecnologias de fabricagdo, caracteristicas do produto e métodos de

distribui¢do.

8.3 Controle de monitoramento e medigéo
Neste item, a organizagédo deve fornecer evidéncia que seus equipamentos de
monitoramento e medicdo sdo calibrados e verificados em intervalos especificados,
sdo ajustados e reajustados quando necessario, sédo identificados e protegidos de

ajustes, dano e deterioragédo. Registros de calibragdo devem ser mantidos.

8.4 Verificagédo do sistema de gestao da seguranca de alimentos
8.4.1 Auditoria interna
Neste item, um procedimento deve ser documentado para evidenciar as
responsabilidades e requisitos para planejar, conduzr auditorias, relatar resultados e
manter registros, assim como determinar, a intervalos planejados, se a organizagéo
esta conforme com as disposi¢cdes planejadas e se o sistema estd eficazmente
implementado.
Deve ser definido um programa de auditoria, com base nos processos,
critérios de auditoria, escopo, frequéncia e métodos. A imparcialidade dos auditores

deve ser total.
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8.4.2 Avaliagéo dos resultados da verificagdo
Neste item, a Equipe de Seguranca de Alimentos deve avaliar os resultados
das verificacbes e adotar agbes para alcangar a conformidade, se a verificagéo ndo
demonstrar conformidade com as disposi¢des planejadas. Essas agdes podem
incluir a analise critica de procedimentos existentes, conclusfes de andlises de
perigo, analises de PPR e eficacia da gestédo de recursos humanos.

8.4.3 Analise dos resultados das atividades de verificagdo
Neste item, a Equipe de Seguranga de Alimentos deve analisar os resultados
das atividades de verificagdo, incluindo resultados de auditoria interna e auditoria
externa, buscando confirmar o desempenho geral do sistema, identificar a
necessidade de atualizagéo, identificar tendéncias, estabelecer informagdes para o
planejamento do programa de auditorias e fornecer evidéncias das corregoes.

As analises precisam ser registradas.

8.5 Melhoria
8.5.1 Melhoria continua
Neste item, a Alta Dire¢do deve garantir a melhoria continua da organizagéo e
a eficacia do Sistema de Gestdo de Segurangca de Alimentos com base na
comunicacdo, analise critica pela Direcédo, auditorias internas, avaliagcdo dos
resultados da verificagdo, validagdo, agbes corretivas e atualizacdo do Sistema de

Gestao de Seguranca de Alimentos.

8.5.2 Atualizagéo do sistema de gesto da segurancga de alimentos

Neste item, a Alta Dire¢cdo deve assegurar a atualizagdo do Sistema de
Gestao de Seguranca de Alimentos. Para isso, a Equipe de Seguranga de Alimentos
deve avaliar o sistema continuamente, em intervalos planejados. A avaliagdo
consiste em entradas de comunicagéo, entradas de outras informacdes, saidas da
analise dos resultados de atividades de verificagdo e saidas da analise critica pela
Diregcdo. Todas essas atividades devem ser registradas e relatadas como entrada
para a andlise critica da Alta Direg&o.
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4 APLICAGAO DA NORMA NO ESTUDO DE CASO

Para mostrar a aplicagdo de cada requisito da norma na empresa de embalagens

metalicas citada, serdo dados exemplos de documentagbes e metodologias,

conforme segue abaixo.

Requisito 4 — Sistema de Gestao da Seguranga de Alimentos

Para atender a esse requisito, foram tomadas as agGes abaixo:

Foi revisado o escopo do sistema de gestéo para incluir a parte de seguranca
de alimentos. Para demonstrar qual € o escopo da organizagdo, € comum
utilizar-se de fluxos de processo, onde € possivel descrever os processos
chave, assim como suas entradas e saidas.

A organizacdo aderiu a elaboragdo de um macro fluxo de processo, que é
uma visao geral do Sistema Integrado de Gestao, porém, sem o detalhamento
de cada processo. Esse tipo de fluxograma mostra apenas as relagbes
existentes entre os processos e abrange o escopo da organizagao.

Neste formato, foi elaborado o macro fluxo de processo da organizagéo,
conforme mostrado na Figura 6, onde sédo descritos os principais processos
da organizagdo, o0s processos que hoje sdo terceirizados, o que a
organizacdo deve atender para com as partes interessadas e de que forma é
feito o monitoramento desses processos.

Para a elaboragdo do macro fluxo, foi convocada a Equipe de Seguranca de
Alimentos, juntamente com os gerentes de planta, para que fossem discutidos
quais sdo os processos chave, seus suportes e o que a organizagdo deve

fornecer de dados para atendimento a norma.
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e O procedimento de Controle de Documentos e Registros foi revisado, para

incluir as especificacbes da area de segurangca de alimentos.

Um

procedimento de Controle de Documentos e Registros, além de ser item

obrigatério da norma, tem o efeito de padronizar o processo de elaboragéo de

procedimentos, controle de documentos e dados e registros para garantir que

a documentagdo necessaria para manter a confiabilidade das informagdes na

versao correta € sempre atualizada.

A organizacdo ja possuia um procedimento de Controle de Documentos,

devido a exigéncia da norma ISO 9001.

Requisito 5: Responsabilidade da Diregéo
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e Foi revisada a Politica do Sistema Integrado de Gestdo para incluir as
informagdes referentes a seguranca de alimentos. A politica do Sistema
Integrado de Gestdo é requisitada pela norma e demonstra o contorno as
intencées e compromissos assumidos pela Dire¢do na formatagédo do modelo
de gestao.
Conforme ilustrado na Figura 7, a Politica de Gestdo Integrada ja existia,
devido a exigéncia das demais normas, porém, ela foi revista pela Alta
Diregéo junto ao Representante da Dire¢do (RD) para melhoria do item de
Melhoria Continua, a fim de atender a norma ISO 22000. Depois de feita a
proposta de alteragdo, esta passou também por aprovagcdo dos demais
colaboradores da empresa (por meio de seus representantes) e validada

novamente pela Alta Direcao.

POLITICA DE GESTAO INTEGRADA

Qualidade, Salde, Seguranga e Meio Ambiente

= Clientes sdo o foco de tudo o que Tazemos: buscamos
atender 100% das necessidades e expectativas de nossaos clientes de
forma a sermos reconhecidos como uma empresa inovadora e & mais
completa provedora de solugles para o mercado de embalagens
metélicas para bebidas no Brasil.

= Pessoas sdo a chave do nosso sucesso: desenvolvemos
nossos colaboradores para cue sejam inovadores e eficazes na
entrega de resutados com o melhor custolbeneficio. Proveremos
condigdes de trabalho para prevenir doengas ocupacionais e atingir e
zero ecidentes com afsstamento com nosseos colaboradores diretos e
indiretos.

= Fornecedores como parceiros: buscamos estretar as relagfes
com nossos fornecedares, envolvendo-os em processos de inovagéo
e melhotia cortinua dos padries de qualidade, sadde, seguranca e
meio ambiente.

Atuacdo ética e responsavel: comprometemo-nos com o
atendimento das leis aplicdveis ao nosso negdcio, requistos do
cliente, requisitos subscritos e estatutérios e as normas de sistema de
gestéo integrado com abrangéncia & nossa matriz e nossas filisis.

Melhoria continua: disseminamos nossa cultura e nossos valores
para todos os niveis da organizagéo e estimularemos a participacéo
de todos na identificagéo e implementagéo de melhoria continua em
nossos processos, frodutos, servigos, seguwanga, salde e na
prevengéo da poluigéo e reducéo de impactos ambientais.

Figura 7 — Politica do Sistema Integrado de Gestéo

e Foi eleito um coordenador para a equipe de seguranca de alimentos, que ja
exercia o cargo de Representante da Diregdo da empresa: a gerente do
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Sistema de Gestdo Integrado. O coordenador de seguranga de alimentos
deve garantir a qualidade e seguranga dos produtos, liderar e desenvolver
a equipe de Sistema de Gestdo de Seguranca de Alimentos da empresa,
participar ativamente de novos projetos industriais e de inovacgéo, atuar na
gestdo de risco em toda a cadeia com base em legislagdo e
especificacdes, além de ser o elo entre a produgido e a Alta Direcdo, no
que se refere a comunicagéo de Seguranga de Alimentos.
Um Representante da Diregéo, conforme citado anteriormente, esta ligado
diretamente a Direcdo e € a ligacdo entre as decisdes gerenciais da
Direcdo e as implementagbes das melhorias em conjunto com diferentes
setores. Essa terminologia é adotada na norma [ISO 9001.

Para a comunicagdo do tema Seguranga de Alimentos, tanto na area
produtiva quanto na area administrativa, foram estabelecidos alguns meios
de diwulgacdo: site da empresa, protocolos para 6rgédos legislativos,
quadros de Gestao a Vista, e-mails, eventos, treinamentos, etc.

A Figura 8 exemplifica a programacao da abordagem de itens importante
para os colaboradores, baseados na norma ISO 22000, para dois meses
do ano. Como pode-se ver, a programagdo ¢€ feita semanalmente e a
abordagem é mensal. Os temas sdo discutidos nas reunides de area
produtiva (Reunido Diaria da Produgdo) e nas reunibes dos setores
administrativos (Diadlogo de Seguranga). Todas as reunides contam com
algum membro da Equipe de Seguranga de Alimentos para abordar o
assunto e tem suas evidéncias de realizacao (lista de presenga) arquivadas
no setor de Recursos Humanos.

Ao final de cada reunido, é aberto um espago para tirar davidas e sugerir
melhorias tanto quanto ao tema abordado, quanto a qualquer outro
requisito pertinente a Seguranga de Alimentos. Os dados sédo levantados e
sdo discutidos nas reunides do Comité de Segurangca de Alimentos, pela

Equipe de Seguranga de Alimentos, que ocorre trimestralmente.
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CAMPANHAS IS0 22.000
JANEIRO
SEMANA
3 Vocé sabe o que é seg. alimentos?
4 Existe diferenca entre Seg. de alimentos e Seg. alimentar?
5 Vocé sabe o que é 1SO 22.000, PAS 223 E FSSC 22.0007?
FEVEREIRO
6 Divulgagao a todos da nova certificagdo da Crown
7 Comecando a explicar.... O que é seg. de alimentos ........
8 Seg. de alimentos x seg. alimentar
9 Manual de Boas Praticas

Figura 8 — Campanha sobre a Seguranga de Alimentos

Foi revisado o procedimento referente 8 Resposta a Emergéncias, que ja
existia na empresa devido a certificagdo de Meio Ambiente e Seguranga do
Trabalho (ISO 14001 e OHSAS 18001). Foram incluidos os requisitos da
area de Seguranca de Alimentos, que s&o as possiveis contaminagdes que
o produto pode vir a ter dentro do processo ou na sua area de estoque. Foi
feito um cronograma para simulagdo de impactos a Seguranga de
Alimentos (por exemplo, simulados de contaminacdo dentro da produgéo).
Somente as areas Gerencial, Alta Diregcao e Sistema Integrado de Gestéo
sabem que sera feito um simulado, para que o mesmo seja encarado com
veracidade por todos os colaboradores da empresa e que as agdes
ocorram da forma mais real possivel. As simulagdes sdo filmadas pela
Equipe de Seguranga de Alimentos e arquivadas como evidéncia.

Um procedimento de resposta a emergéncias tem como objetivo gerenciar
as questdes relativas a forma de atendimento a emergéncias reais e/ou

potenciais.

Nas reunides de Analise Critica pela Alta Diregéo, foi incluida a temética de
Seguranga de Alimentos.

A andlise critica € uma atividade da Alta Direcdo que deve aproveitar a
oportunidade para mostrar aos funcionarios a sua aderéncia com o negécio
da empresa, sob sua 6tica. As conclusbes devem apontar um rumo para
que todos possam ter esse objetivo e tornar o sistema de gestéo cada vez

mais integrado ao negécio.
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Atualmente, a organizagao realiza a Analise Critica anualmente, que conta
com a participagdo de toda a Diretoria, Gerentes de Planta, Presidéncia e
Coordenador de Seguranca de Alimentos. O Sistema Integrado de Gestéo
fica responsavel em dar apoio ao Coordenador de Seguranga de Alimentos
na elaboragdo da pauta da reunido e no levantamento de dados para
elaboracdo de indicadores. Os indicadores mais comuns mostrados ha
reunido sado Acidentes de Trabalho, Melhorias, Reclamacgdes de Clientes e
Acdes Preventivas.
A Figura 9 mostra o padrdo utilizado pela organizagdo no preenchimento
da Ata de Reunido, que é confeccionada logo apés o término da reunido.
Na Ata, constam os temas abordados, os participantes, o que foi verificado
€ que necessita de adequacédo, plano de agdo, prazo e responsaveis. A
gestdo para cumprimento dos prazos acordados na reunido € realizado
através do software Green Solutions, um software contratado pela
organizagao para fazer o monitoramento de todas as ndo conformidades /
melhorias detectadas na organizagdo. Fica a cargo da Analista de Sistema
Integrado de Gestdo a elaboracdo de indicadores mensais quanto as

pendéncias de a¢gdes no sistema.

Data: 23/05/2013

ATA DE REUNIAO

] cabretva Esténcia [ ponta Grossa [ manaus O

D Clientes D Fornecedores Reunido interna

|Participantes urown:
Eliana Monteiro, Carmen Carvalho, Ricardo Santos, Vagner Matos, Elda Silveira, André Michelan, René Maia, Jodo Fabio.

Assunto:

1. Apresentagdo e discuss3o resultado da auditoria Fase 1.

2. Revisdo do Plano APPCC com base no plano de ac¢éo da auditoria Fase 1.
3. Verificagdo in loco do fluxograma.

4. Acompanhamento do plano de agéo de manutengZio e limpeza da planta.
5. Inspecgdo de tampas no descarregamento e carregamento.

Figura 9 — Ata de Reunido da Alta Dire¢&o

A Figura 10 mostram os temas que devem ser abordados durante a reunido
de Analise Critica pela Alta Direg¢éo. Devido as varias tematicas que necessitam ser
abordadas e devido a dificuldade para disponibilidade de todos os membros da Alta

Gestao é que ocorreu a definicdo da periodicidade anual da reunido. Todos os
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temas abaixo devem ser abordados para que atenda ao que as normas do Sistema

Integrado de Gestao, incluindo Seguranga de Alimentos, solicitam.

—
(=1
g |8xl8 |8
ASPECTOS DO SISTEMA DE GESTAO A SEREM ANALISADOS =3 =1 318 =
2 [g82|lg |2
2 a ~|a £
- (=]
; - . X X X X
& Mudangas que possam afetar o sistema de gestdo e a seguranca de alimentos
g g = B . X X X X
¢ Conformidade com a legislagdo e outros requisitos subscritos
: . 1 _ X X X
¢ Desenvolvimento em requisitos legais e outros requisitos
~ . . o . X X X X
¢ Acompanhamento das a¢des oriundas de andlises criticas anteriores
# Comunica¢do com Clientes (consultas, reclamacgdes e avaliagdo da satisfagdo) o X
. - N . - X X X
& Comunica¢io com Partes Interessadas incluindo reclamages
. - X
4 Resultado de participagdo e consulta
& Adequacgdo da Politica X 2 N X
¢ Avaliagdo da extensiio na qual foram atendidos os Objetivos e Metas (apresentar X X X X
fechamento dos objetivos do ano anterior) i
¢ Alocagiio de recursos para a manutengdo do SIG e atendimento aos Objetivos e X | X X X
Metas y
¢ Conformidade dos produtos através de dados de CEP X
¢ Resultados das auditorias internas e externas X X = X
¢ Situagdo das Agdes Corretivas e Preventivas X X X X
y = . o . X
+ Situacdo das investigagdes de incidentes
¢ Desempenho dos Processos da Qualidade X
. . R X X
& Desempenho Ambiental, de Seguranga e Saude da Organizacdo
= ) 5 - X X X X
¢ Recomendacdes para melhoria do Sistema Integrado de Gestdo
¢ Anidlise dos resultados de atividades de verificagio da Equipe de Seguranca de X
Alimentos (8.4.3)
¢ SituacBes emergenciais, acidentes e ocorréncias de recolhimento 2
¢ Resultado da andlise critica das atividades de atualizagdo do sistema da Equipe de X
Seguranca de Alimentos (8.5.2) N |
ITENS RELATIVOS AO PAS 223
¢ 4.1 Generalidades (Estabelecimentos) N
¢ 5.1 Generalidades (Layout e ambiente de trabalho} 2

Figura 10 — Roteiro para a Analise Critica

Requisito 6: Gestao de Recursos

Foram disponibilizados treinamentos para todos os colaboradores referentes
a Seguranca de Alimentos, assim como todos os colaboradores, visitantes e
terceiros fixos e esporadicos passam por uma integragdo de Seguranga de
Alimentos que contempla slides e video. Tanto na Integragdo quanto nos
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Treinamentos, sdo abordadas as Boas Praticas de Fabricagdo da
organizacdo, de forma que quando a pessoa adentre as instalagdes da
empresa, ela entenda quais sdo os riscos € os cuidados que deve tomar para
ndo prejudicar e/ou contaminar o processo produtivo.

Para atendimento aos itens de Infraestrutura e Ambiente de Trabalho, assim
como outros que serdo citados, foi criado o Manual de Boas Praticas de
Fabricagdo, onde sdo contempladas todas as Boas Praticas de Fabricagdo
que devem ser seguidas pela organizagdo. A mesma foi disponibilizada via
sistema Microsiga Protheus, um software para gerenciamento do Controle de
Documentos adotado pela empresa, impressa nas areas produtivas e por
slides, em treinamentos especificos anuais.

Boas Praticas de Fabricagéo sdo condigbes basicas e atividades necessarias
para manter um ambiente higiénico ao longo da cadeia produtiva de alimentos
/ embalagens adequadas a produgdo, manipulacdo e suprimentos de
produtos finais seguros.

Para atender a um item muito importante para Boas Praticas de Fabricagao, a
Limpeza e Higienizacdo da organizagdo, a Equipe de Seguranga de
Alimentos elaborou um Programa Geral de Limpeza e Higienizagdo, que
possa ter itens genéricos para atender a fabrica toda. A responsabilidade no
monitoramento do cumprimento do programa é da secretaria da planta,
gestora do contrato.
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| PROGRAMA GERAL DE LIMPEZA E HIGIENIZAGAO
Definighes:
Limpeza imida: |Consiste-se empassar pano ou esponja, K L alcoolMEC, ida, compano ido em dgua impa.
Lim peza molhada: |Conssle-se na impeza de pisos e de outras ies fixas e de ios, por meio de © de enxdgle com dgua sendo utiizada princi na krpeza

Limpezaseca: |Consiste-se na retrada de sujdade, pé ou posira. mediante a utizagac de vassoura (varreduras seca), e/ou aspirador ou pana indusirial

Tpode : :
_ + | Maveleicessério | P T | oesdos . . = = & -
Areas internas
FABRICA TODA P‘“:::;m“"' Limezamohada | Deterpeniebomy | MO Scamhho | Alezaérefzadaatavés | oo g 00, 2 tumo Hcon
Limpeza diria compano
dmida.
Limpeza mensal conforms:
- Solugfic de Bicarbonato: 1
cober de sopade

Disri: Agua bicarbonato de sédio & 1 ltro

Linpeza dmida e bucha e pano de &gua - ESCOARPELAS 1 x dia: Omida
DU mohada "‘"'::dhb"’:'m"“‘:“* ahejado TORNERAS FAOADS || e 1xmis | 5"
; - Solugsio de Cloro: 3
coheres de sopa de dgua
santiria com 1 Kro de Sgus -
DEAR 2 HORAS DEMOLHO
EESCOARPELAS
TORNERAS
. 3 n P = buchs e pano Limpa combucha e finakza Check bt de
Painel de gestiom vista | Limpeza Gmidz veja  dlcool ; com pano com dicaol fpeza 1 semana Bicon
‘Areas suspensas:
Wurinérias & venttadores u""] Ah Delergents . Anual Rogério
da produgio
Computadores bucha # pano Linpa combucha e finaiza
(Paris exioma) Limpeza Grida veja e dicool aiveiado compano comcool. RQLMO04 1semana Bicon

Figura 11 — Programa de Limpeza.

Requisito 7 — Planejamento e Realizagdo de Produtos Seguros

Foram determinados quais eram os processos criticos que necessitam de
controle.

O PPRO (Programa de Pré Requisitos Operacionais) é essencial para
controlar a probabilidade de introduzir perigos a seguranga de alimentos no
ambiente e/ou a contaminagao ou a proliferagdo dos perigos relacionados a
Seguranga de Alimentos, nos produtos ou no ambiente de processo.

A Equipe de Seguranca de Alimentos identificou os seguintes itens que
necessitam de algum tipo de controle.

1. Homologagéo e Recebimento de Materiais, devido as matérias primas
poderem ser adquiridas com alguma contaminagéo que possa afetar a
embalagem a ser produzida.

2. Agua Industrial da Estagdo de Tratamento de Agua / Pogo, pois a agua

derivada desses locais é que estardo com contato direto com o

produto, durante o processo produtivo.
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3. Parametros da Lavadora, pois a mesma precisa estar bem regulada
para que nao prejudique o enxague do produto e, consequentemente,
o produto continue com algum vestigio de contaminagéo.

4. Temperatura do Forno da Lavadora, pois se 0 mesmo néo estiver na
especificacdo correta, algumas bactérias e virus podem vir a continuar
vivos durante o processo.

5. Aplicacdo do 6leo da corrente pinada, pois essa corrente, que faz parte
da estrutura de uma das maquinas do processo, a Decoradora, se
estiver com excesso de 6leo, pode vir a contaminar o produto, pois
vestigios desse 6leo podem cair dentro da lata.

6. Aplicacdo da cera do Necker, pois, igual ao item acima, se a cera
estiver com excesso na maquina, pode vir a contaminar o produto, pois

a lata fica com a abertura exposta durante todo o processo.

PCC (Ponto Critico de Controle) é uma etapa na qual um controle rigido deve
ser aplicado e é essencial para prevenir ou eliminar um perigo relacionado a
seguranga de alimentos ou reduzi-lo a um nivel aceitavel. Se um processo €
identificado como PCC, logo, ele € um processo critico.

A Equipe de Seguranga de Alimentos identificou apenas um processo critico
na organizagdo, que seria 0 Forno IBO. O Forno IBO tem como fungéo realizar a
secagem do verniz interno (aprovado pelo Ministério da Salude e ndo prejudicial a
saude), que fica dentro da lata. Por trabalhar com uma temperatura muito alta (em
torno de 300°C), qualquer tipo de contaminagdo fisica, quimica ou bioldgica, é
eliminada.

Se o Forno IBO, por algum motivo, estiver com sua temperatura desregulada
ou fora da especificacéo, ndo ha garantia que os produtos produzidos até entéo sédo
seguros para consumo humano. Por esse motivo é que ndo pode haver falhas no

controle desse processo!

e Definigdes de quais Boas Praticas de Fabricagdo séo aplicaveis ao negécio e,
dentre essas, quais serdo atendidas.
A Figura 12 mostra as Boas Praticas de Fabricagdo que a organizagdo

identificou como viavel e aplicavel a suas atividades. Os topicos citados séo
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baseados em benchmarking com outras empresas e também no que é citado
na prépria norma ISO 22000.

As Boas Praticas de Fabricagdo visam manter um ambiente de trabalho que
ndo contamine o produto e sdo baseadas, na maior parte das vezes, na
conduta dos operadores.

1. Localizagéo do Prédio

2. Layoute ambiente de trabalho

3. Equipamentos

4. Estruturas moveis e temporarias

5. Estocagem de matéria prima, quimicos, embalagens e produtos
finais.

6. Qualidade da agua utilizada

7. Qualidade do ar comprimido e ar ambiente

8. lluminagéo

9. Separagdo adequada de residuos

10. Equipamentos devem ter projeto higiénico

11. Superficies de contato aprovadas para alimentos

12. Manutencéo preventiva e cormetiva

e —— |
Figura 12 — Boas Praticas de Fabricacdo aplicaveis

Definicdo de uma equipe de seguranga de alimentos multidisciplinar e
devidamente treinada para serem multiplicadores de conhecimento.

E importante frisar que a equipe de Seguranca de Alimentos deve ser
composta por pessoas de diversos setores produtivos e administrativos, para
que em suas reunides, cada um possa dar seu ponto de vista sobre
determinada questdo. Para a empresa do estudo de caso, as pessoas que
compde a Equipe de Segurangca de Alimentos sdo dos setores Sistema
Integrado de Gestéo, Logistica, Manutencéo, Processos, Assisténcia Técnica,
Elétrica e Recursos Humanos.

A fungdo da Equipe de Seguranga de Alimentos & avaliar continuamente o
processo e a documentacdo de Seguranga de Alimentos, de forma que
quando houver alteragdo de estruturas, maquinario, processo, matéria prima

e embalagens, sejam levados em consideragdo todos os requisitos e
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controles que a norma de Seguranga de Alimentos exige e, quando aplicavel,
revisar as documentagées de forma que atenda a realidade da organizacéao.
A Figura 13 mostra uma matriz de habilidades e competéncias da Equipe de
Seguranca de Alimentos. Nela, é possivel avaliar qual é o grau de
conhecimento de cada integrante da equipe, em cada item citado, e se existe
alguma vacancia de treinamento que precisa ser preenchida.

2
EQUIPE SEGURANCA DE ;vg 2|3 Nk HE GG
ALIMENTOS 3¢ 8|8 ['8)82) 85| %0
Responsévels: o
Efiana Monteiro ° 2 2 b 3 -
£ s | § % ] o
£ls|8|2|3|8|g|5
S o uw m 3 Py
[Atuatizado om: 2710512013 ] sl |(s|E]|2|a]8
E|E[E|E|2|2|¢&
glal2]s]|8]8]
[ | Instrugio | Assunto Atividads 2| 3] a 6§ 7 [ 8] o fwwfuli2lia
- SIG Sistemas de Gestdo (150 9001, 14001, OHSAS 18001) .
Alimanton |SO 22000 4 2 2 2 4 2 2 2 2
- Almentos PAS 223 4 2 2 2 2 i 2 2 2 2
MANUAL 01 Manual de EFF - Estabelecimentos (Infra Estrutura 4
f [MANUAL 01 3
7 |MANUAL 01 4 2 2 4 2
:] IMANUAL 01 4
el MANUAL 01 2 4 2 4 2
10 [MANUAL 1 @ 4 2 2 i 2 2
11 [MANUAL
12 |MANUAL 4
13 |MANUAL | 4
14 MANUAL 4 4 4 4 4 L} 4 4 ) i
15 [MANUAL Alimantos Manual de BPF - Retrabalho 4 2 4 2 4 2 3
16 JMANLIAL Alimantos Manual de BPF - Procedimantos de recolhimento 4 2 2 2 2 4 2 2 2 2

Figura 13 — Equipe de Segurané:a de Alimentos

Levantamento de todas as matérias primas, ingredientes e materiais que
entram em contato com o produto (superficie de contato), assim como as
caracteristicas finais da lata, quando estiver pronta no estoque, e seu uso
pretendido, ou seja, o uso pelo qual ela foi feita (para envase de liquidos).

Apara atendimento a esse requisito, a Equipe de Seguranga de Alimentos fez
um levantamento (conforme mostra Figura 14) de todos os produtos /
matérias prima que séo utilizados no processo, aonde 0s mesmos S&o

utilizados e quem fornece esse produto.
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PLANO DE SEGURANGCA DE ALIMENTO ~
TORMUUARIOI2 PLANILHA DE IDENTIFICACAO DE FORNECEDORES
RQ QAL 049 rev. 004
N° Classificagdao Produto Fornecedor Utilizagdo
1 Matéria-prima Bobina de aluminio Novelis / Nanshan / Alcoa Cupper
2 Aditivo Oleo lubrificante de copo Henkel Cupper (Unist)
3 Aditivo Oleo lubrificante do sistema soldvel Henkel Womack / Body Makers
4 Aditivo Acido Sulfarico 98% Cloromatic / Copebras Lavadora
5 Aditivo Solugéio de Acido Fluoridrico Henkel Lavadora
6 Aditivo Solugdo de Acido Sulfrico Henkel Lavadora
- Composto de: Nitrato de Amonio, Acido
7 Alitite Nitrico e Hexafiuorzirconato de Aménio fenkel Eevadora
8 Aditivo Mobility Henkel Lavadora
9 Aditivo Cloro Hydra Saint Lavadora
10 Matéria-prima Verniz UV Watson uv
11 Matéria-prima Tintas Cromos / General / CTH/ IMA Decoradora
12 Matéria-prima Verniz externo PPG Decoradora
13 Matéria-prima Verniz interno Akzo Nobel LSM
FLUID Easterday
14 fnssno kot TECHNOLOGIES (Nordson) el
15 Matéria-prima Cera do necker Polyenviro Necker
Comgas - CBV/ Sergas EST/
16 Insumo Gas Natural Compagas PG Fornos
. Papel: Orsa e Kiabin .
417 | Material de embalagem Folhas separadoras Plastico: ITW e Kartonfabrik Paletizadora
: Madeira: Poletti e Woodpack N
18 | Material de embalagem Paletes e quadros de topo Plastico: Orbis e [TW Paletizadora

Figura 14 — Identificagéo de Fornecedores

Na Figura 15 abaixo, foram identificadas todas as superficies de contato

presentes no processo. Entende-se como superficie de contato um equipamento ou

objeto que entra em contato direto com a parte interna do produto, ou seja da lata, e

gue se ndo higienizado de forma adequada, pode vir a contaminar o produto.

PLANO DE SEG. ALIM. ~ 2
e IDENTIFICACAO DAS SUPERFICIES DE CONTATO
RQ.QAL 049 rev. 004 Linha: Cabretva’ / Esténcia®/ Ponta Grossa®
Etapa do Componente de | Contato Interno / Superficie de
item P Equipamento Descrigio ¢ E dal c
1 4 Uppender Tombamento da bobina Apoio da bobina N/A - antes da Nylon
lavadora
2 (] Coil Car Transporte até o uncoiler Apoio da bobina N7, antes da Nylon
lavadora
3 7 Unist Aplicagéo do cup oil Rolos aplicadores N!Ta;:;:;sa da Poliéster
4 8 Cupper Corte da bobina e conformagao Ferramental N/A - antes da Ago Inox
do copo lavadora
N Pungéo.irons e N/A - antes da .
5 9 Bodymaker Estiramento do copo formador de fundo lavadora Carbide
8 8 Bodymaker Estiramento do copo Guias N/A - antes da Ago Inox / Nylon
lavadora
7 1" Washer Lavagem e tratamento quimico | Esteira e guias Nlll\a.v:z:;: da Ago Inox / Nylon
8 12,13,17,19,20 Recuperador de latas Devolvelasidtasiparalo Prancha giratéria NiSvollalpara Tinta Epéxi
processo |lavadora
9 12,13,17,19,20 Recuperador de latas Devolve as latas para o Tubo de PVC N/A - volta para Policloreto de Vinila 4
pr lavadora PVC
10 | Processo inteiro Esteiras - Gonv;;/;rls em Externo Palipropileno

Figura 15 — Identificagdo das Superficies de Contato
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A Figura 16 mostra as caracteristicas dos produtos (matérias prima e insumo)
utilizados no processo. Para o levantamento desses dados, a Equipe de Seguranca
de Alimentos utilizou-se das Fichas de Seguranga dos Produtos, assim como dados

especificos contidos nos sites dos fabricantes.

fPLANO DE SEGURANGA DE ALIMENTOS

ICARACTERfSTICAS DOS PRODUTOS: MATERIAS-PRIMAS, INSUMOS E ¢

FORMULARIO 04
RO QAL 049 rev. D04 Voltar
Classificacso Produto CorRCtA S Caracterlsticas Quimicas Caracteristicas Fisicas Composigia
Matéria-Prima  [Aluminio - Liga 3104 Nio hd Liga 3104 Chapa de aluminio em forma de bobina |Aluminic - 95 - 98.9%
Cor: cinza para prata Manganés - 0.015 - 1.98%
Odor: inodor Zinco - 0.3 - 1.6%
Estado fisico: sélido Silicio - 0.03 - 1.5%
Magnésio - 0.02 - 1.47%
Ferro-0.2-1.2%
Aditivo Post Lube (Oleo lubrificante que |Nio ha N&o ha Liguida amarelo Nome quimico Concentragio %
(|4 vem aplicado na bobina) Destilado de petréleo 30-60
Sab3o aminico 1-10
Ester 30-60
Matéria-Prima  |Cera do Necker Nio hd Ponto de fusdo: 130 / 140°F Estado fisico: pasta Produto & base de materiais como cera de
Intervalo de ebulicio aproximado: Cor: amarelo claro parafina contendo plastificantes,
650°F Odor: leve odor de petrélec poliamidas e lubrificantes
Densidade de vapor: n#o aplicavel
Taxa de evaporag3o: nio aplicivel
% voldtil: desprezivel
% solubilidade: desprezivel
Residuo na ignigdo: 0.02
Ponto de congelamento °F minimo: 85
Viscosidade (210°F); 60 minimum

Figura 16 — Caracteristicas das Matérias Primas

A Figura 17 mostra as caracteristicas do produto que é produzido na

organizagao, ou seja, latas de aluminio. Apesar de ser algo bem claro a todos os

colaboradores, a norma ISO 22000 exige que a caracteristica do produto seja

documentada no plano APPCC. O tnico trabalho que a Equipe de Seguranca de

Alimentos teve foi organizar os dados e tabular no plano.
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PLANOD E SEGURANCA DE ALIMENTOS

CARACTERISTICAS DO PRODUTO

FORMULARIO 03
RQ QAL 043 rev. 004
Produto: LATAS DE ALUMINIO (qualquer tamanho)
. Latas de aluminio com aplicagdo de verniz interno, tintas decorativas e verniz externo
Composigdo: = Ay
para protegdo da aparéncia da lata
Caracteristicas Bioldgicas: Nido ha
Caracteristicas Quimicas: N3o ha

Caracteristicas Fisicas:

Latas de aluminio confome desenho anexo com:
a) Resisténcia a pressdo interna de 90 PSI
b} Resisténcia axial coforme requisito de cada cliente

Vida de prateleira pr dida e condigGes de ar

0 armazenamento deve ser livre de odor, poeira e incidéncia de raios solares. Prazo de
validade de 2 anos se mantidas as condicSes descritas

Uso pretendido:

Lata de aluminio para envase de bebidas alcodlicas e ndo alcoélicas {sucos,
refrigerantes, cervejas, chds, cachaga e seus derivados)

N&o ha histérico de populagio sensivel ao produto {lata de aluminio}

Paletes de plastico ou madeira, com camadas de latas intercaladas com folhas
separadoras em papeldo ou plastico e finalizadas com quadro de topo de madeira ou
plastico. Estes paletes so cintados com fita pldstica e, se requerido, podem ser

Embalagem: filmados com filme em PVC.

PARA CADA TAMANHO DE LATA HA UMA VARIAGAO DA QUANTIDADE DE LATAS POR
PALETE, CUJA ESPECIFICAGAO DE PALETIZAGAO ESTA DEFINIDA EM ET's DE
PALETIZAGAO ET 041 e ET 046.

Figura 17 — Caracteristicas do Produto

Foi criado um fluxograma especifico, contendo as intera¢gdes de todas as
etapas do processo produtivo, assim como matérias primas utilizadas em
cada uma das etapas. O desenho do fluxograma completo encontra-se na
sec¢do Apéndice desse trabalho.

A principal fungdo desse fluxograma é determinar quais s&o os processos,
suas entradas e saidas e também quais os recursos produtivos necessarios
para o andamento do mesmo. A base para confecgdo do mesmo foi o Macro
Fluxo do Processo, porém, a Equipe de Seguranca de Alimentos precisou
focar mais diretamente na produgdo e em cada etapa do processo produtivo.

Apés a identificacdo e criagdo do fluxograma, assim como descritas
claramente as etapas do processo, foram determinadas medidas de controle,
conforme mostra a Figura 18 abaixo. Além de descrever as medidas de
controle, a Equipe de Seguranga de Alimentos decidiu por conta prépria
descrever também como é cada etapa do processo, a titulo de que cada
membro da equipe conheca detalhadamente o0 processo produtivo da

empresa.
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PLANO DE SEGURANGA DE ALIMENTOS DESCRIGAO DAS ETAPAS DO PROCES
FORMULARIO 07 Produto/Linha: Processo de Fabricaciio de Latas de
RQ QAL 048 rev. 004
Etapa ProcessofAtividade Descrigdo

Os materiais sdo transportados em transporta adequados de maneira a evitar contaminacéo fisica, quimica ou
biolégica conforme aplicado.
Recebimento de materiais de embalagem retornados de clientes para reuso. Materiais de embalagem

1 Recebimento de materiais
escolhidos no cliente sdo inspecionados por palete. Materiais de embalagem recebidos sem escolhar sdo
inspecionados por completo.
Também sio recebidas tampas para armazenamento intermediario antes do envio para clientes.
Descarregamento de materias com empilhadeiras, paletas manuais ou descarregamento manual conforme cada
2 Descarregamento
caso.
3 Armazenamento Os materiais s3o armazenados em areas identificadas, cobertas e adequadas a cada tipo de produto.
32 Escolha de Material de Paletes e quadros de topo e folhas separadoras {(ndo escolhidas) s3o escolhidas na planta conforme IT QAL 030 -
Embalagem INSPECAO DE MATERIAL DE EMBALAGEM PARA REUSO
Nesta etapa a bobina que vem em pé é tombada para a posigdo horizontal com o objetivo de entrar no
Uppender desbobinador (Uncoiler).
4 (Tombamz:to da bobina) O transpotte do estoque de bobinas até o tombador também é realizado pela Empilhadeira Hoist.
E um equipamento simples, porém de suma importancia para a fabrica, pois é Unico, sem ele é impossivel
realizar a operacdo desta etapa.
. E um transportador de bobinas.
Coil Car N , . . . A N . .
5 Apds a empilhadeira colocar a bobina sobre ele, este equipamento possui movimentos vertical, horizontal e de
(Transporte até o uncoiler) . . Lo . . .
|giro, através dele a bobina é colocada no mandril do desbobinador (Uncoiler).
Uncoiler Realiza o desbobinamento das bobinas de Aluminio de acordo com a demanda das Cupper's.
6 {Set-up de bobina e Possui dois mandris, enquanto um alimenta a Cupper o outro fica com uma bobina em Stand-by, quando a

bobina acaba o processo de set-up é otimizado com este posicionamento.

F'igura 18 — Descrigdo das etapas do processo

e Foram determinados quais eram os PPROs (Pré Requisitos Operacionais) do

processo. Conforme abaixo, na Figura 19, podemos verificar que os PPROs

sd0: Homologagdo e Recebimento de Materiais e Agua Industrial da ETA /

Poco, que sao voltados para Matérias Primas.

Os PPROs Parametros da Lavadora, Temperatura do Forno da Lavadora,

Aplicacdo do Oleo da Corrente Pinada e Aplicagdo da Cera do Necker s&o

especificos do Processo (conforme mostrado na Figura 20).

A fungdo do PPRO é monitorar determinadas atividades do processo, de

forma que as mesmas permanegam sob controle por terem impacto direto

com o produto a ser produzido. No Plano APPCC, a Equipe de Seguranca de

Alimentos optou por separar o que € PPRO de Matéria Prima e o que é PPRO

de Processo, de forma que cada aba fique mais sucinta e os dados faceis de

visualizar.
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PLANO DE SEGURANCA DE ALIMENTOS

FORMULARIO 9

DESCRICAO DOS PPRO's - MATERIA PRIMA E INSUMOS

RQ QAL 049 rev. 004

Identificagso do PPRO
Programs de Pré-Reguisitn Operacional

PPRO 01 -

de PPRO 02

- Agua Industrial da ETA / Pogo

1 - Etapa de ocorréncia do perigo

Compra de; Aluminio, Verniz Externo, Verniz Interno, Cera do Necker, Tinta,

Palete de Madeira e Folha

Abastecimento de dgua do processo

2 - Etapa de controle Qualificagiio de noves materials € Inspegio no recebimento Plano de Inspeco da ETA efou Lavadora
Perigo 3 . Q: Produto n3io h do de acordo comr RDC 20/07 Contaminagdo microbiolégica
pelo PPRO
Medida de controle Garantir a hemologagio conforme RO QA 065, PR CE 009 e cumprimento do PI Cloragio
MT 001
MONITORAMENTO
1.1 Comprar somente materiais homologados
1.0 que 1.2 Conferéncia do material adquirido no recebimento, conforme Pedido de Dosagem de cloro
Comora
2.Como 2.1 Goxiforine PR CE 009 Dosagemn automdtica de cloro na ETA e Estdgios 3, 5, 6 e 7 da Lavadora.
2.2 FIMT 001

3. Freqiiéncla

3.1 A cada compra
3.2 A cada recebimento

Continua

4. Quem

4.1 Suprimentos e Logistica
4 2Conforme PIMT 001

Bomba dosadora

S. Reglstro

5.1 Pedido de Compras
5.2 Carimbo na Nota Fiscal

RQs da ETA e da Lavadora (RQ WAS 001c, RQ WAS 201, 204 e 301}

Corregbes a serem tomadas se o
monitoramento mostrar que o PPRO ndo estd
s0b controle

Retirar o material da linha e colocar em HFI
Responsabilidade / Autoridade: Supervisor de Produg3o e Supervisor de

o

Adigdo imediata de cloro para atender os niveis especificados

Agbes corretivas a serem tomadas se o
maonitaramento mostrar que o PPRO ndo estd
sob controle

Agdio na causa identificada, conforme PR CE 004

Agdo na causa identificada, conforme PR CE 004

Figura 19 — PPRO de matéria prima

PLANO DE SEGURANCA DE ALIMENTOS

Formulario 10

DESCRICAO DOS PPROs -

RQ QAL 048 rev. 004

Identificacio do PPRO
Programa de Pré-Requisito Operacional

PPRO 03 - Lavadora - Parimetros da
Lavadora

PPRO 04 - Forno Lavadora - Temperatura

PPRO 05 - Aplicagio do Oleo da Corrente
Pinada

1 - Etapa de ocorréncia do perigo

Etapa 72 10-FrontEnd e
Etapa 17 - WCM

Etapas anteriores & Lavadora
Etapa 11 - Washer
llavagem e tr guimicgl

Etapa 15 - Forno da Decoradora & Lubricagio

2 - Etapa de controle

Etapa 11 - Washer

Etapa 12 - Forno da Lavadora (secagem da fata)

Na corrente pinada posicionada na saida do forno
de pinos

{Lavagem e trataments guimica)

F: Partlculas de aluminio

Q: Contaminagdo com éleo e produtos quimicos e

i i : Contaminagdo interna da lata por éleo da
Perigo & e‘:: s Q: Contaminagdio por lubrificantes demais perigos identificados em etapas anteriores Q: Col cf:rrem: ity :’ade)
N B: Contaminagdo por bactérias 5o prfcesso . . G
E: o oor hactéria
Medida de controle Lavagem da lata através da Lavadora Controle da temperatura Controle na Aplicagdo do Olea
MONITORAMENTO
1.0 que 1 Monitaramento dc;s patiimetrosdo processo e Temperatura do forno quantidade de éleo aplicado
avagem
2. Como 2. Conforme Plano de Inspegdo da Lavadora Através da carta de registro automatico da Aplicagio automitica.
Iﬂ-mnpra!um
3. Freqiiéncia S X pentiino Continuo Numero de voltas/pinos e ou tempo de aplicagio

4. Quem 4. Operador da Lavadora Equipamento Automatizado Equipamento Automatizado
5. Registro S. RO WAS 001c, RO WAS 201, 204 e 301 Carta de Temperatura do forno fica regi: no painel da Dy di

CorregBes e agdes corretivas a serem tomadas
se 0 monitoramento mostrar que o PPRO néo
esta sob controle

Ao detectar varidveis fora do pardmetro,
comunicar o Supervisor de Produgdo e/ou
Processos e atuar imediatamente para corregio
dos narimetros

Caso tenha observado algum valor fora do
especificado, o equipamento sinaliza
automaticamente

O técnico eletrdnico faz ajuste imediato do
equipamento e a supervisora da Qualidade faz
avaliagdo do metal exposto

VERI
b anf'“' s D,Pla vic:da InspecicidaLavedors £ verificado se a temperatura estd conforme a
1.0que estd sendo realizada e se os pardmetros estio : Fi do do éleo e
especificagdo
dentro da especificacio
Atra ficacho d .
2. Como 2. Através da verificac3o dos resultados anotados travis da i .ns valores reg pela 1 €0 s de
carta emitida pelo forno 2. Inspecio visual da lata

3. Freqiiéncia 3.1x por turno 3 x por turno Didrio

4. Responsével

4. Supervisor de Processo

Inspetores da Qualidade

1. Tecnico eletrdnico

Figura 20 — PPR

O do processo

2. Operador da Decoradora

Foi definido e acordado um PPC para o processo: o Forno IBO (Forno de

Secagem do Vemiz Interno da Lata). A definicdo veio em conjunto a Equipe

de Seguranca de Alimentos e o Coordenador da Equipe de Seguranga de

Alimentos, pois foi verificado que qualquer tipo de contaminag&o que poderia

vir de processos precedentes ao forno, devido a sua alta temperatura de

trabalho, seria extinta. Porém, a partir do momento que a Equipe de

Seguranca de Alimentos identificou um Ponto Critico de Controle, foram
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definidos diversos tipos de controle, incluindo manutengdo preventiva, de

forma a garantir o pleno funcionamento do equipamento, a prova de falhas.

A Figura 21 mostra o modelo de documentagéo do Ponto Critico de Controle

disponivel na produgéo, assim como os controles definidos.

PLANO DE SEGURANCA DE ALIMENTOS

PCC - Ponto Critico de Controle

FORMULARIO 11 para Seguranca de Alimentos
RO QAL 049 rev, 004
Identificaclio do PPCC PCCO1-Forno IBO
0 forno IBO, devido a sua temperatura, & capaz de prevenir, eliminar ou reduzir perigos biolégicos (como
Introdugdo bactérias) e perigos quimicos (como contaminagdo com 6leo e produtos quimicos provenientes desta e de outras

fases do processo de fabricagdo da lata).

Conceito

A temperatura de operagiio dos fornos vai depender das caracteristicas de cada forno e de operagdo, tais como
tamanho do forno e velocidade da esteira. Estes valores s3o definidos com base no DATA-PAQ que determina a
temperatura e o tempo de permanéncia da lata na faixa definida pelo fabricante do verniz.

1 - Etapa de ocorréncia do perigo

1, Etapas do processo anteriores ac 18O (desde o Front End até a a fase de Aplicagdo do Verniz Interno).
2. 1BO - Em caso de falha na cura do verniz interno.

2 - Etapa de controle

Forno IBO - Controle de temperatura.

Perigo a seguranca de alimentos
controlados pelo PPC

B: Perigos bioldgicos controlados por esta etapa identificados em etapas anteriores do processo.
Q: Contaminagdo com dleo e produtos quimicos e demais perigos identificados em etapas anteriores do processo.

Medida de controle

Eficiéncia da etapa de cura de verniz interno - FORNO IBO

Limite Critico

Temperatura do forno: Carta de Temperatura do Forno.
DATA-PAQ e Cromatografia: Conforme Pt LT 004 - Plano de Inspecido da LSM e IBO.

PROCEDIMENTO DE MONITORAMENTO

1. 0 que Controle de temperatura dos fornos 1BO

2. Como Através do monitoramento automatico de temperatura - IT ELE 001
3. Freqiié Continuo

4. Quem Equipamento automatizado

5. Registro Carta de temperatura do forno

6. Responsdvel

Elétrotécnico é responsével por garantir o funcionamento dos queimadores que garantem a temperatura

adequada do forno, conforme carta de temperatura.

e O Tratamento de Nido Conformidades,

Figura 21 — PPC - Forno IBO

Disposicdo, Acgbes Corretivas,

Corregbes, Rastreabilidade e Recolhimentos s&o realizados através do

software Green Solutions. O software Green Solutions, administrado por uma

empresa terceirizada, foi contratado pela empresa em questdo para que

pudesse fazer um monitoramento de todas as ndo conformidades abertas

pelas areas da organizagdo, assim como controlar também o atendimento a

LY

requisitos legais e a validade das licengas e laudos contratados pela

empresa.

A Figura 22 serve apenas para mostrar o visual do software, assim como, na

coluna a esquerda, todas as fungdes que a organizagéo possa vir a utilizar.
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Figura 22 — Software Green Solutions

Requisito 8: Validacdo, Verificagcdo e Melhoria do Sistema de Gestio da

Seguranga de Alimentos.

e Realizagéo da validacado das medidas de controle.

Entende-se por validagdo a obtengdo de evidéncias de que as medidas de
controle gerenciadas pelo plano APPCC e pelo PPRO sao capazes de ser
eficazes.

O plano APPCC é um documento formal que retine as informagdes chave,
elaborado pela equipe de Segurangca de Alimentos, contendo todos os
detalhes do que é critico para a producéo de alimentos seguros.

Para a validagdo das medidas de controle, a Equipe de Seguranca de
Alimentos elaborou comunicados internos, distribuidos na produgdo. Nestes
comunicados, foi determinado um periodo de avaliagdo em que as areas que
continham um PPRO deveriam registrar os valores de suas inspec¢des diarias
em um check list definido pela Equipe de Seguranga de Alimentos, de forma
que ao final do periodo, a equipe esteja apta a verificar se as medidas de
controle definidas para determinado processo estdo validas e atendendo as

especificagao.
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A Figura 23 mostra um exemplo de comunicagdo interna transmitida aos

operadores do setor produtivo de LSM (Aplicagcdo de Verniz Interno).

Mecanicos LSM

Estamos nos certificando em 150 22000. Essanorma em conjunto com a PAS 223 d'ta regras de
seguranca de alimentas evisa garantiras melhores praticas de fabricacdo, higiene e impeza da
fabrica afim de que nd3o teremos nenhum dano & percepcan do ciente ou até mesmo 3 satde

do consumidor.

Uma das atividades dessa busca pela certificagdo & o monitoramento de pontos crticos da
fabrica. E umdos pontos oiticos levantados € a LSM. Para isso precisames da aiuda de voobs
para que a partir de hoje fagcam um menitoramento especal daslatas gue usam para o testes
de ME.

Periodo de avaiagio: 27/02/12 3 08/03 /12

Figura 23 — Comunicacéo interna sobre validagéo de processo

Da mesma forma é feita uma validagdo das medidas de controle para o Ponto

P

Critico de Controle, que é o Forno. Na Figura 24, pode-se observar uma

comunicagdo interna sobre a divulgagdo do resultado da validagdo do processo,

para atendimento & norma de Seguranga de Alimentos.

Avaliagao do PCC - FORNO IBO -
CABREUVA

PCC - FORNO 1BO

Método: Inspetor avalia o produto quanto a contaminag&o por coolant (6leo) ou produtos quimicos.
Amostra: 1 lata

Freqliéncia: a cada 1 hora

Periodo: 20 dias (De 27/02/2012 a 17/03/2012)

Total de avaliagdes OK 912
Total de avaliagdes NOK 0
TOTAL de avaliagdes 912

Figura 24 — Validag&o do processo — Forno IBO

Realizagdo de auditorias internas especificas para Seguranga de Alimentos.

Como ja era uma pratica da organizagao a realizacdo de auditorias internas,
devido a certificagdo em outras normas que exigiam a mesma, a Equipe de
Seguranca de Alimentos apenas decidiu por criar um check list especifico
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para Segurangca de Alimentos, como pode-se observar na Figura 25,

contemplando todos os requisitos da norma. A intengcdo € que futuramente

esse check list venha a ser agrupado ao check list ja utilizado para o Sistema
Integrado de Gestao (ISO 9001, ISO 14001 e OHSAS 18001).

d RELATORIO
NBR ISO 22000:2006 — SISTEMA DE GESTAO DA SEGURANGA DOS ALIMENTOS

Auditoria interna: 23 a 25/07/2012

Auditores: Carmen Carvalho, Talita Recchia e Alexandre Fernandes

ITEM

[ NOTA

AGAO

RESPONSAVEL

PRAZO

4

SISTEMA DE GESTAO DA SEGURANGA DE ALIMENTOS

41

REQUISITOS GERAIS

1

A > deve b e 2
manter um efetivo SGSA e atualiza-lo quando necessério.

Manual estabelecido - MQ 001

2

A organizagéo deve definir o escopo, que deve especificar os
produtos ou ias de p p € locais de 2
roducdio abrangidos pelo SGSA.

O escopo esta definido - MQ 001

A organizagio deve assegurar o confrole de processos externos

que possam afetar a conformidade do produto final. Os controles 2

de tais processos externos devem ser identificados e
documentados dentro do SGSA.

Os processos externos dentro do escopo estio

identificamos dentro do fluxograma e a rigorosidade desses

controles &€ a mesma para os processos internos

L=

Total
Méxima

4.2

DOCUMENTACAO REQUISITADA

4.21

CONTROLE DE DOCUMENTOS

Um pl f do deve ser i ) para:
- aprovar documentos antes de sua emiss3o;
- analisar criti izar e reap! di
que ¢ e asil da revis#io atual dos
documentos sejam identificadas;
- assegurar que as versdes pertinentes de documentos estejam
disponiveis nos locais de uso; 2
que os p ¢am legiveis e
prontamente identificaveis;
- assegurar que documentos de origem externa sejam
controlados;
- evitar o uso ndo il i de e aplicar
identificagsio adequada quando forem retidos por qualquer

propésito.

Sii ica j& belecida na

- PR CE 001

Figura 25 — Relatério de Auditoria Interna.

Incentivos para agdes de Melhoria Continua relacionadas a Seguranga de

Alimentos. As melhorias estdo atreladas diretamente a Participagdo de Lucros

de cada colaborador, assim como as metas de cada setor. Neste quesito, a

Equipe de Seguranga de Alimentou solicitou ao setor de Recursos Humanos

apenas para incluir o escopo de Seguranga de Alimentos, uma vez que a

metodologia para implantacdo de Melhoria foi definida pela Alta Diregdo em

conjunto com a matrizda empresa, nos Estados Unidos..
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5 CONCLUSAO

Conclui-se que, devido a empresa ja terimplantado em seu sistema de gestio
as normas ISO 9001, ISO 14001 e OHSAS 18001, a implementagé&o da norma ISO
22000 tornou-se muito mais facil.

A norma trouxe muitas especificidades que as outras normas ndo abrangiam,
e controles bem rigidos, o que fez com que toda a organizagdo se mobilizasse para
que a certificagdo da ISO 22000 fosse um sucesso.

A implantagéo de uma norma de Seguranga de Alimentos em uma empresa
metalirgica de embalagens ndo é impossivel, porém, exige a dedicacdo e
comprometimento de todos os envolvidos, que s&o praticamente todos os
colaboradores da empresa, desde as pessoas envolvidas diretamente na
certificagdo (como o setor de Sistema Integrado de Gestéo e a Equipe de Seguranga
de Alimentos), como os funcionarios que estdo na produgdo e no administrativo, e
que precisam seguir a risca as regras ditadas por essa norma, e acima de tudo a
participagado e comprometimento, do comego ao fim, também pela Alta Diregéo.

A principal bibliografia utilizada foi & revista Banas Qualidade, referéncia em
assuntos relacionados a Sistema de Gestdo a mais de 20 anos. Todas as matérias
utilizadas no trabalho foram escritas, na revista, por profissionais experientes na
area de Sistema de Gestéo.

Conclui-se também que, por Seguranca de Alimentos ainda ser uma
tematica muito recente, hd uma grande dificuldade na busca por materiais dessa
area na internet ou em livrarias, sendo necessdria a utilizagdo de consultorias
especializadas ou benchmarking de empresas concorrentes.
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Fluxograma especifico da area produtiva, englobando todas as atividades, suporte e

matéria primas que séo utilizadas.

PLANO DE SEGURANCA DE ALIMENTOS
FORMULARIO 6

FLUXOGRAMA

RQ QAL 049 rev, 004

Produto / tinha: Fabri

do de Latas ¢

/ Esté / Ponta Grossa

Operacio de
Empilhadeira
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. Operagio do i
Equipamento

|
S

Operacio de —
Empithadeira

Folhas separadoras
Airbags de papel / plastico
Dessecante
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