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Resumo do Projeto de Final de Curso apresentacdo a Escola de Quimica como parte dos
requisitos necessarios a obtencdo do grau de Engenheiro Quimico.
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Abril de 2022

Orientadoras: Prof* Eveline Lopes Almeida, D. Sc.
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O sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC ou HACCP) é
uma abordagem de controle de perigos de forma preventiva, por meio de antecipacdo em vez
de realizar somente inspecdo do produto final. O APPCC apesar de ser bastante difundido no
mundo, ainda ndo é uma obrigatoriedade no Brasil, e ainda € possivel identificar algumas
barreiras para a sua implementacéo, principalmente financeiras e técnicas. O presente estudo
desenvolveu uma metodologia de implementacdo para o APPCC em uma fabrica de biscoitos
localizada na regido Sudeste do Brasil baseado na ABNT NBR 1S022000:2019 e no Codex
Standard 22 edicdo. Através deste trabalho, foi possivel ndo s6 identificar o ponto critico deste
tipo de processo, como também identificar em todas as etapas da cadeia 0s seus respectivos
possiveis perigos correlacionando-o0s com as medidas preventivas para tais, Como 0s programas
de pré-requisito (PPR). Como resultado, tivemos o perigo fisico como o de maior significancia
no processo de biscoitos, em especial os metais. O APPCC foi fundamento para o entendimento
e implantacdo de processos que consigam reduzir esses perigos a niveis aceitaveis. Além disso,
também foi desenvolvida uma metodologia para a verificacdo do sistema de gestdo da
seguranca de alimentos, visando ndo sé a implementacdo como a manutencao do processo.
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1. INTRODUCAO

As enfermidades transmitidas por alimentos (ETA) sdo uma das principais causas
de morbidades nos paises da América Latina. Além disso, o desenvolvimento econémico
e a globalizagdo do mercado mundial, as alteracbes dos habitos alimentares, com
crescente utilizacdo de alimentos industrializados e consumidos fora de casa, entre outros
fatores, alteraram o perfil epidemioldgico das ETAs, segundo RASZL et al. (2001). Os
alimentos sdo afetados por perigos quimicos, fisicos, bioldgicos ou radiol6gicos. A
possibilidade de controlar esses perigos ou de manté-los dentro de niveis aceitaveis para
o consumidor depende, em grande parte, da capacidade dos produtores e das autoridades
encarregadas de controlar os alimentos para regular, prevenir ou reduzir ao minimo a
ocorréncia de tais perigos. A aplicacdo das Boas Préaticas de Fabricacdo (GMP) e do
sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) ou Hazard Analysis
and Critical Control Points (HACCP) por parte dos governos, industria e consumidores,
pode alterar consideravelmente este panorama, pois pode-se identificar os perigos
concretos e adotar as devidas medidas preventivas. (RASZL et al., 2001).

Segundo FURTINI-ABREU (2005), a crescente preocupacdo que o0 tema
qualidade de alimentos tem despertado € not6ria e, concomitantemente, Vvarias
ferramentas de gestdo da qualidade tém sido criadas e utilizadas na expectativa de atender
a quesitos de idoneidade em respeito ao consumidor, para oferecer um produto seguro e,
ao mesmo tempo, contemplar as exigéncias de comercializagédo, principalmente as de
exportagdo, nas quais os critérios sdo bem mais rigorosos. Internacionalmente, o APPCC
ja é bastante difundido. Os paises da Unido Europeia determinaram através da EEC / 93-
43 que todas as empresas de alimentos deveriam ter um sistema de APPCC implementado
a partir de 14 de dezembro de 1995. Ja os Estados Unidos foi o pais onde o APPCC foi
desenvolvido em 1945 e sua implementacao é obrigatoria e regulamentada pela Food and
Drug Administration (FDA). Segundo RASZL et al. (2001) “a crescente aceitagdo do
sistema APPCC em todo o mundo, por industrias, governos e consumidores, junto com a
compatibilidade com sistemas de garantia da qualidade, permitem prever que este sistema
sera a ferramenta mais utilizada no século XXI, para garantir a inocuidade dos alimentos
em todos os paises” (RASZL et al., 2001).
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No Brasil, ja existem algumas portarias que estabelecem orientacdes necessarias
para a inspecao sanitéria através da verificagdo do sistema APPCC, como a Portaria n°
1428, de 26 de dezembro de 1993, a Portaria 326, de 30 de julho de 1997 e a Portaria n°
40, de 20 de janeiro de 1998, todas do Ministério da Saude (BRASIL, 1993; BRASIL,
1997; BRASIL, 1998). Porém, a implementacdo de um sistema APPCC ndo é uma
obrigatoriedade para todas as industrias produtoras de alimentos em nosso pais. Hoje,
para a regularizacdo de servigos e estabelecimentos sujeitos a Vigilancia Sanitaria
somente se faz necessario a implementacdo de Boas Préaticas de Fabricacdo (BPF). No
sistema APPCC, tais requisitos sdo equivalentes ao Programa de Pré-Requisitos (PPR),
ou seja, sdo as condi¢cBes operacionais e ambientais basicas necessarias para a posterior
implementacgdo do APPCC. Segundo Brandimarti (1999), “Apesar de existirem alimentos
com padrdes de exceléncia comparaveis aos produzidos nos paises do Primeiro Mundo
no Brasil, ainda existem problemas que comprometem a qualidade e apresentam riscos a
salde humana” (BRANDIMARTI, 1999). Segundo FURTINI-ABREU (2005), a
implantacdo do APPCC satisfaz a legislacdo nacional e internacional, dando seguranca e
abrindo as portas para a exportacao, porem, no Brasil, ainda existem algumas dificuldades
para que este programa seja totalmente difundido e fiscalizado para oferecer um produto
seguro e, a0 mesmo tempo, contemplar as exigéncias de comercializacéo, principalmente

as de exportacdo, nas quais os critérios sdo bem mais rigorosos.

Os biscoitos estdo presentes em quase 100% dos lares brasileiros, segundo ORTIZ
(2021), e no ano de 2020, o Brasil fechou o valor comercializado deste segmento com
acréscimo de R$ 1 bilhdo e 23 milhdes de reais quando comparado com 2019. Além disso,
a categoria vem crescendo nas exportacbes. Somente no 1° semestre de 2021, o Brasil
obteve um aumento de 15,2% em volume dos biscoitos exportados quando comparados
com o mesmo periodo de 2020, segundo a ORTIZ (2021). Devido a sua frequéncia na
alimentacdo dos brasileiros e devido ao aumento da exportacdo, a implementacdo do

APPCC em industria de biscoitos é primordial.

Existem alguns estudos de avaliagdo do APPCC para o segmento de biscoitos,
como FIGUEIREDO-NETO (2001), SCIPIONI (2001), BONIFACIO (2021) e SHUVO
et al. (2019). Porém apenas os dois ultimos tratam do desenvolvimento de uma
metodologia para a implementacédo e avaliagdo do APPCC. A principal contribuicdo do

presente trabalho é o desenvolvimento de uma metodologia detalhada com foco na
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implementacdo do APPCC nas industrias de biscoitos brasileiras, incluindo a parte da

gestdo de seguranca de alimentos.

2. OBJETIVOS

O presente estudo tem como principal objetivo o desenvolvimento de uma
abordagem baseada em APPCC para controlar os fatores de risco associados a uma
fabrica de biscoitos no Sudeste do Brasil, apresentando as evidéncias que apoiam a

selecdo dos pontos criticos de controle.

2.1 Objetivos especificos:

Os objetivos especificos sao:

e Desenvolver uma metodologia do estudo APPCC que atenda aos critérios da
ABNT NBR 1S022000:2019;

¢ Realizar o levantamento de todos 0s possiveis perigos presentes nos insSumos e em
todas as etapas de processo da producdo de biscoitos;

e Auvaliar a aplicacdo pratica da arvore decisoria sugerida pela ABNT NBR
1SO22000;

e Desenvolver uma metodologia de validacéo e verificacdo do sistema de gestdo da

seguranca de alimentos (SGSA).
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3. REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1. Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)

A Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) ¢, segundo a FAO:
“Uma abordagem preventiva e sistematica direcionada a perigos bioldgicos, quimicos e
fisicos, através de antecipacao e prevencao, em vez de realizar somente inspecao e testes
em produtos finais.” (FAO, 1998). Segundo RASZL et al. (2001) este sistema se baseia
em uma série de etapas inerentes ao processamento industrial de alimentos, que inclui
todas as operacOes, desde a producdo primaria até o consumo do alimento. Tem como
base a identificacdo dos perigos potenciais para a seguranca do alimento e as medidas

preventivas para controlar as situacfes que originam 0s perigos.

O conceito de HACPP foi desenvolvido na década de 1960 em uma parceria da
Pillsbury Company, o exército dos Estados Unidos e a Administracdo Espacial e da
Aeronautica (NASA), com o objetivo de produzir alimentos in6cuos para 0 programa
espacial americano. Um documento detalhando a técnica do sistema de Hazard Analysis
and Critical Control Point System (HACCP) foi publicado pela Pillsbury Company em
1973 e serviu de base para o FDA desenvolver normas legais para a produgdo de
alimentos. Segundo a FAO (1998), a comissdao do Codex Alimentarius incorporou as
Diretrizes para aplicacdo do sistema HACCP (ALINORM 93/132, Appendix 1), em sua

vigésima reunido, em Genebra, na Suica, de 28 de junho a 7 de julho de 1993.

“O Codex Alimentarius € um conjunto de padrGes alimentares adotados
internacionalmente e apresentados de uma maneira uniforme. Os objetivos da publicacao
desses padrdes alimentares sdo proteger a saude do consumidor e garantir praticas justas
no comércio de alimentos.” (RASZL et al., 2001). A comissdo do Codex Alimentarius
(CAC) foi criada em 1962, em uma conferéncia sobre normas legais para alimentos
organizada pela FAO (Organizacdo das Nagdes Unidas para Agricultura e Alimentacéo)
e pela OMS (Organizacdo Mundial da Saude) e se tornou referéncia para as exigéncias

internacionais.

A publicacdo da norma ABNT NBR ISO 22000 em setembro de 2005 muda a cara
do APPCC, expandindo seus conceitos e incorporando-o a um sistema de gestdo
inteligentemente construido com base no ciclo PDCA de melhoria continua. Outra

mudanca de conceito importante € a possibilidade de aplicar a ferramenta em qualquer
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organizacdo da cadeia produtiva de alimentos, e ndo sé na indudstria, como foi o conceito
corrente por muitos anos. O APPCC passa definitivamente a fazer parte do dia-a-dia das
organizagles, que tém como objetivo estratégico a protecdo de alimentos realmente
seguros para seus consumidores (UBARANA, 2013).

3.2. Boas praticas de fabricacdo (BPF)

O APPCC deve ser acompanhado de programas de pré-requisitos (PPR) para que
funcione de modo eficaz. Estes PPRs fornecerédo as condi¢fes operacionais e ambientais
bésicas necessarias para a producdo de alimentos seguros. (RASZL et al., 2001). Esses
programas de pré-requisitos sdo procedimentos equivalentes as Boas Préaticas de
Fabricacdo (BPF).

“Boas Praticas de Fabrica¢do (BPF) ¢ um conjunto de principios e regras para o
correto manuseio de alimentos, abrangendo, desde as matérias-primas, até o produto final,
de forma a garantir a saude e a integridade do consumidor. (..) A adoc¢do de Boas Praticas
de Fabricacdo € um requisito fundamental em um programa de Seguranca Alimentar, (...),
onde sdo documentados 0s procedimentos necessarios para assegurar a auséncia de
perigos que possam comprometer a inocuidade dos alimentos. Estes sdo pré-requisitos
para 0 HACCP” (SENAI, 2002).

No Brasil, as Boas Préaticas de Fabricacdo sdo regulamentadas principalmente
pelas Portarias n° 1428 e 326, do Ministério da Saude, de 26 de dezembro de 1993 e 30
de julho de 1997, respectivamente (BRASIL, 1993; BRASIL, 1997). Durante a
elaboracdo de um plano APPCC, a equipe pode decidir que um PPR seja incluido como

uma atividade de controle para algum perigo em uma determinada etapa.

3.3 Tipos de perigos

Segundo a Comissdo Codex Alimentarius (1997), perigos sao uma propriedade
bioldgica, fisica ou quimica, que pode tornar um alimento prejudicial para 0 consumo
humano. No sistema APPCC, perigo significa condi¢cGes ou contaminagdes que podem
causar enfermidade ou danos a saide do consumidor. Conhecer 0s perigos e 0s riscos que

representam nos alimentos € fundamental para poder tomar medidas que controle sua
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expressdo (NEVES, 2006). Os perigos sdo classificados de acordo com sua natureza e

podem ser bioldgicos, quimicos, fisicos ou radioldgicos.

Entre os trés tipos de perigos, o perigo biol6dgico é o que representa maior risco a
inocuidade dos alimentos. Nesta categoria de perigos incluem-se bactérias, fungos, virus
e parasitas patogénicos (BAPTISTA-VENANCIO, 2003). Estes organismos estdo
frequentemente associados a manipuladores e produtos crus contaminados em um
estabelecimento. (...) Muitos sdo inativados pelo cozimento, e outros podem ser
controlados por préticas adequadas de manipulacdo e armazenamento (higiene, controle
de temperatura e tempo)” (RASZL et al., 2001). Segundo BAPTISTA-VENANCIO
(2003), as bactérias patogénicas sao as responsaveis por um maior nimero de casos de
intoxicagdo alimentar e estdo presentes em determinados niveis na maioria dos alimentos

Crus.

“Os perigos quimicos em alimentos incluem os compostos quimicos que, quando
consumidos em quantidade suficientes podem inibir a absorcéo e/ou destruir nutrientes;
sdo carcinogénicos, mutagénicos ou teratogénicos; ou sdo toxicos e podem causar
enfermidade severa e inclusive morte devido ao seu efeito bioldégico no corpo humano”
(RASZL et al., 2001). Os contaminantes quimicos em alimentos podem ser de ocorréncia
natural ou serem adicionados durante o processamento dos alimentos. Nesta categoria de
perigos inclui-se um vasto conjunto de perigos de origens diversas, desde perigos
associados as caracteristicas das proprias matérias-primas até perigos criados ou
introduzidos durante o processo, passando por aqueles que resultam da contaminacao das
matérias-primas utilizadas. Dentro deste conjunto, se destacam: os aditivos alimentares
utilizados em concentracdo indevida, pesticidas quimicos, medicamento veterinarios
utilizados em produtos de origem animal, metais pesados, toxinas naturais provenientes
de microrganismos ou produtos de origem animal, alergénicos, quimicos criados pelo
processo ou introduzidos pelo processo (como produtos de limpeza, lubrificantes,
migracdo de superficie de contato, etc). (BAPTISTA-VENANCIO, 2003)

Os perigos fisicos sdo objetos estranhos que podem causar enfermidades ou lesdes
e resultam de contaminacdo e/ou préticas deficientes em vAarios pontos da cadeira
produtiva. Exemplos de objetos estranhos sdo: vidro, metal, plastico, pedras, madeira,
fragmentos de inseto, entre outros (RASZL et al., 2001). Segundo NEVES (2006),

Perigos fisicos sdo corpos estranhos em niveis e dimensdes inaceitaveis. “Corpo
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estranho” € alguma coisa s6lida, que possui consisténcia e que nao ¢ proprio do alimento.
Sementes e carogos de frutas ndo sdo perigos, pois sabe-se que estdo la. Os perigos fisicos
sdo representados por objetos estranhos, ou matérias estranhas que sdo capazes de,
fisicamente, machucar um consumidor, incluindo os que sdo antiestéticos e

desagradaveis.

E por fim, um tipo de perigo encontrado com menor frequéncia, mas ndo menos
importante, o perigo radioldgico. A radioatividade é uma propriedade de certos elementos
quimicos que tém os ndcleos atbmicos instaveis. Para que o nucleo chegue a alcancar de
novo a estabilidade, é necessario produzir uma mudanca interna, denominada de
desintegracdo radioativa, que gera um desprendimento de energia conhecido, de forma
geral, como radiacdo. A maioria dos elementos radioativos naturais tém sua origem na
crosta terrestre, entdo encontra-se esse perigo em alimentos provindos de solos ou de
regides contaminadas ou que passem por dgua contaminada. O efeito mais importante da
exposicdo cronica a radiacdo é o aumento na ocorréncia de cancer na populacdo exposta,

em comparacdo com uma populacdo que recebe menos exposicdo. (ACSA, 2019)

Alimentos seguros sdo aqueles que ndo causam doencas nem danos a salde do
consumidor. Tais alimentos ndo necessariamente devem estar isentos de todo tipo de
contaminacdo, uma vez que praticamente todos os alimentos contém algum tipo de
microrganismo ou contaminante, sem que ocasione qualquer problema na saude do
consumidor (JAY, 2005). Em vista disso, o conceito de risco significativo tem sido muito
empregado, avaliando as probabilidades de determinado alimento causar uma doenca.

3.4 O esquema FSSC22000

A foundation FSSC22000 foi fundada em 2004 e desenvolveu 0 esquema para a
certificacdo das industrias de alimentos. Este esquema é aprovado pela Global Food
Safety Initiative (GFSI), que é uma entidade sem fins lucrativos que, unida a especialistas,
fabricantes, fornecedores e prestadores de servicos alimentares, trabalha para o avanco da

seguranca de alimentos.

A FSSC22000 é um esquema completo de certificacdo de sistemas de gestdo da
segurancga de alimentos composto 1) pela norma NBR 1S022000:2019; 2) por programas
de pré-requisitos descritos nas especificagdes técnicas da série de normas ABNT NBR
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ISO/TS 22002-%, sendo 0 x 0 numero da ISO/TS correspondente a categoria de alimentos
especifica; e 3) pelos requisitos adicionais, para atender as expectativas das partes
interessadas e do Documento Guia da GFSI. Assim, para que uma organizagao seja

certificada no esquema FSSC22000, precisa atender integralmente estes 3 itens.

“A ISO 22000 ¢ uma norma que estabelece requisitos para sistema de gestao da
seguranca de alimentos, onde qualquer organizacdo na cadeia dos alimentos pode
demonstrar sua capacidade de controlar os perigos e garantir que o alimento est4 seguro
no momento do consumo humano.” (FROTA, 2014). Esta é a norma que de fato

estabelece as diretrizes para a implementacdo do APPCC.

A série ABNT NBR ISO/TS 22002-x é uma especificacdo técnica que estabelece
0S requisitos para cria¢do, implementacdo e manutencdo de programas de pré-requisito
(PPR) para auxiliar no controle dos perigos relacionados a seguranca dos alimentos
(ABNT, 2019). Dentro desta série, as diretrizes sdo direcionadas de acordo com 0 escopo
da organizacdo, que vai das categorias A a K. A producdo de biscoitos esta classificada
na categoria C: “Processamento de produtos estidveis ao ambiente” e sua ISO/TS
respectiva € a ABNT NBR ISO/TS 22002-1. Os requisitos que sdo estabelecidos
detalhadamente dentro desta categoria estdo listados a seguir de acordo com o nimero

referente na norma:

1) Construcéo e leiaute das edificacoes;

2) Leiaute das instalaces e areas de trabalho;

3) Utilidades — Ar, gua e energia;

4) Descarte de residuos;

5) Adequacdo, limpeza e manutencdo de equipamentos;
6) Gestdo de materiais adquiridos;

7) Medidas para prevencgédo da contaminagao cruzada;
8) Limpeza e sanitizacéo;

9) Controle de pragas;

10) Higiene pessoal,

11) Reprocessamento;

12) Uso de reprocessamento;

13) Armazenamento;

14) Informacéo do produto e alerta do consumidor;
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15) Defesa do alimento, biovigilancia e bioterrorismo.

3.5 Biscoitos

A ANVISA define biscoitos como produtos obtidos pela mistura de farinha(s),
amido(s) e/ou fécula(s) com outros ingredientes, submetidos a processos de amassamento
e coccdo, fermentados ou ndo e que podem apresentar cobertura, recheio, formato e
textura diversos (BRASIL, 2005a). Segundo MANLEY (2011), os biscoitos séo produtos
elaborados com farinha (geralmente farinha de trigo) e apresentam baixo teor de umidade
e, consequentemente, uma longa vida atil quando protegidos da umidade e do oxigénio

da atmosfera.

“Biscoitos sdo uma parte muito significativa da industria alimenticia na maioria
dos paises do mundo. Seu sucesso pode ser atribuido a pelo menos quatro fatores
principais: i) Sua vida util relativamente longa; ii) sua grande conveniéncia como
produtos alimenticios; iii) O sabor e a fraqueza humana por acgucar e chocolate; iv) Seu

valor relativamente baixo em termos monetarios” (MANLEY, 2011).

Os biscoitos podem ser classificados de acordo com sua textura, como: duros,
crocantes etc.; de acordo com o método de formacdo da massa, por exemplo: laminado,
moldado, extrusado etc.; e/ou de acordo com o processamento secundario pelo qual o
biscoito assado foi submetido, como: recheado, coberto com chocolate, gelado etc
(MANLEY, 2011).

Um outro tipo de classificacdo é com relacdo ao tipo de vedacdo/selagem da
embalagem primaria, que, segundo MANLEY (2011), podem ser chamadas de “Fin seal”
(aqui chamados de pacotes flowpack) ou por “Lap seal” (pacotes portifolio), conforme
exemplificado na Figura 1. Os pacotes portifolio ddo uma aparéncia organizada aos
pacotes, diminuindo quebras, enquanto os pacotes flowpack tém uma maior eficiéncia

com relacdo a protecdo contra umidade (MANLEY, 2011).
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Fin seal Lap seal

Figura 1 — Tipos de selagem da embalagem primaria
FONTE: MANLEY (2011)

Segundo BERTOLINO (2020), biscoitos sdo alimentos que nasceram com o
proposito de serem feitos para durar, eram levados para as guerras desde 0s romanos,
também nos navios em grandes navegacdes, objetivando um tempo de prateleira maior,
gerando um produto de alta conservacéo, por isso, normalmente ndo apresentam umidade
maior que 4% e baixa atividade de agua, entre 0,1 e 0,3%. Isso ocasiona em um ambiente
pouco favoravel ao crescimento microbioldgico, principalmente bactérias, podendo
ocorrer eventualmente bolores, caso tenha ocorrido vulnerabilidade no processo. Além
disso, 0s biscoitos costumam ser forneados por 3 a 6 minutos em média numa temperatura
de 150 a 300°C, o que inviabiliza ainda mais a presenca de microrganismos. Sendo assim,
de uma forma geral, problemas microbiol6gicos ndo costumam ser o maior problema,

mas sim 0s riscos associados com perigos fisicos e quimicos.
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4. METODOLOGIA

O presente estudo foi realizado em uma inddstria de biscoitos de médio porte
localizada na regido Sudeste do Brasil, com aproximadamente 300 funcionérios e 3 linhas
de producédo. Cada linha de producéo realiza a fabricacdo de um tipo de biscoito, sendo

eles: laminado salgado, laminado doce seco e extrusado doce recheado.

Visando a futura certificacdo no esquema FSSC22000, a metodologia utilizada
para desenvolvimento e implementagdo do APPCC nesta industria foi a descrita pela
norma ABNT NBR ISO 22000:2019. Conforme ja mencionado, esta norma utiliza como
referéncia o codigo de praticas publicado pela comissdo Codex Alimentarius. Segundo a
norma ABNT NBR 1S022000, a correlacdo entre as etapas de aplicacdo do HACCP
Codex e da ABNT NBR 1S022000 esta descrita no Quadro 1. Com o intuito de focalizar
no tema proposto, apenas foram abordados no presente estudo os tdpicos da referida
norma que tem relacdo ao APPCC.

Quadro 2 — Correlagéo entre as etapas do HACCP CODEX! e das se¢fes da 1SO 22000:20192 (FONTE:
ABNT NBR ISO 22000:2019)

HACCP CODEX ABNT NBR ISO 22000:2019
Etapal | Estabelecer equipe APPCC | 5.3 Equipe d? Seguranga de
Alimentos
Caracteristicas das matérias-
8.5.1.2 | primas, ingredientes e materiais
Etapa 2 Descrever o produto de contato com o produto
8513 Caracterlstlc_as plos produtos
finais
Etapa 3 Ide_ntlflcqr 0 uso 8.5.1.4 Uso pretendido
intencional
Etapa 4 Elaboracédo do fluxograma -
: . Fluxograma e descricdo dos
Confirmar in loco o 8.5.1.5
Etapa 5 processos
fluxograma
Listar todos os perigos
potenciais 8.5.2 Anélise de perigos
Etana 6 Realizar uma anélise de
P perigos Validagéo da(s) medida(s) de
Considerar medidas de 8.5.3 controle e combinacdes de
controle medidas de controle
Etapa 7 Determinar os PCC
Estabelecer o limite critico | 8.5.4 Plano de controle de perigos
Etapa 8
para cada PCC
Estabelecer um sistema de . .
i Sistema de monitoramento de
Etapa 9 monitoramento de cada | 8.5.4.3
PCC PCC e PPRO
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Estabelecer acdes 8.5.4 Plano de controle de perigos
Etapa 10 corretivasg 8.9.2 Correcoes
8.9.3 Acdes corretivas
8.7 Controle de monitoramento e
Estabelecer procedimentos ' medicdo
Etapa 11 proced Verificacao relacionada aos PPR
de verificacdo 8.8 .
e o plano de controle de perigo
9.2 Auditoria Interna
Etapa 12 Estabelecer docu_m entagao 7.5 Informag&o documentada
e manter registros

IHACCP Codex: conjunto de padrdes alimentares adotados internacionalmente e apresentados de uma
maneira uniforme para o APPCC.
2ABNT NBR I1SO 22000:2019: Norma que estabelece requisitos para sistema de gestdo da seguranca de
alimentos que é representada no Brasil através da Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT).
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5. RESULTADOS E DISCUSSAO

Foi definido que toda a planta industrial descrita anteriormente estaria dentro do
escopo e da abrangéncia para a implementacdo do APPCC. Sendo assim, as 3 linhas de
producdo foram contempladas em todas as etapas descritas a seguir.

5.1. Equipe de seguranca de alimentos

Segundo a norma ABNT NBR ISO 22000, a Equipe de Seguranca de Alimentos
(ESA) e a coordenacdo desta equipe precisam ser indicados pela Alta Direcdo da
organizacdo (ABNT, 2019). Sendo assim, inicialmente foi necessario a nomeacao de uma
Alta Direcédo da unidade produtora. A referida norma diz que a Alta Direcdo € uma pessoa
ou um grupo de pessoas que dirige e controla uma organizagdo no nivel mais alto, porém
no caso de a implementagéo estar sendo aplicada a apenas uma parte da organizacao, esta
Alta Direcdo nomeada deverd ser o nivel mais alto desta parte (ABNT, 2019). Sendo
assim, a Alta Direcdo definida foi a geréncia industrial da planta e a nomeacédo foi

documentada e aprovada pela direcdo da organizagdo, conforme é exigido pela norma.

Em seguida, a ESA e sua coordenacdo foram indicados pela geréncia industrial da
planta, seguindo os critérios definidos pela norma, onde a ESA deve ter uma combinacéo
de conhecimentos multidisciplinares e experiéncia no desenvolvimento e implementagéo
do Sistema de Gestdo de Seguranca de Alimentos (SGSA). A equipe de seguranca de
alimentos indicada esta descrita no Quadro 2. Todos 0s membros da ESA foram treinados
no esquema FSSC22000 por um auditor lider capacitado por uma das empresas
certificadas pelo GFSI de e seus certificados foram mantidos documentados.

Todas as etapas de aplicacdo a seguir foram realizadas em conjunto com a ESA

definida, sendo conduzida pela coordenacédo da equipe.
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Quadro 2 — Equipe de seguranca de alimentos multidisciplinar (FONTE: Prdpria)

Cargo na empresa Funcao Responsabilidade na Equipe
Administrar a Equipe de Seguranca de
Alimentos e organizar seus trabalhos;
Supervisio de assegurar treinamentos e educacdo relevantes
Controle de Qualidade | Coordenagao ao0s membros da equipe; assegurar gue o
e Sequranca de da ESA sistema de seguranca de alimentos esta
A:Jiment?os estabelecido, implementado, mantido e
atualizado e relatar alta direcdo a eficécia e
adequacao do sistema de gestdo de seguranca
de alimentos (ABNT, 2019)
Técnica do Controle . .
de Qualidade Levantar informacdes, atendendo as etapas
Lider de BPE da preliminares, descrever documentos
Producéio referentes ao sistema de seguranca de
Coordenacao de alimentos, estabelecer critérios referentes a
Producio seguranca de alimentos na implementacao e
Analista da area de manutencdo do sistema de gestéo, efetuar
P&D analises de perigos, definindo riscos, niveis
SuDervisio da aceitaveis, estabelecendo medidas de
Mgnuten %0 Membro da controle, planos de monitoramento e
Eletricistg i ESA verificagdo. Realizar validagéo das medidas
Manutencio de controle. Efetuar atualizacdo das
Lid dg informagdes preliminares. Efetuar
Al ! e_rf 3 q planejamento das atividades de verificag&o.
Mm(t)?(an ado de Avaliar sistematicamente os resultados das
A I?tenda-gcljrm i verificagOes planejadas. Avaliar o sistema de
nal\l/ls ade LM da gestdo em intervalos planejados, a fim de
i anudteng_ao atingir atualizacdo continua dos sistemas de
&ng;tt%o ?n?éztfggg gestdo de seguranca de alimentos.

5.2. Caracteristicas das matérias-primas, ingredientes e materiais de contato com o
produto

A sistemética para coleta, manutencéo e atualizagdo das informacdes necessérias
para a descricdo das matérias-primas, dos ingredientes e dos materiais de embalagem foi

realizada por grupo de produto e esta descrita no Quadro 3.



Quadro 3 — Descricdo de matérias-primas, insumos e produtos acabados por grupo (FONTE: Propria)

Grupo Material de Matérias-Primas
Embalagem
Farinha de trigo
Gordura vegetal
Primaria: Filme Acucar
Laminado Flexivel Acucar invertido
Salgado Secundéria: Caixa Sal
de Papeléo Extrato de malte

Fermentos quimicos
Aromatizantes

Laminado Doce
Seco

Primaria: Filme
Flexivel

Secunddria: Caixa

de Papeldo
Outras: Fitilho

Farinha de trigo
Amido de milho
Gordura vegetal
Acucar

Acucar invertido
Extrato de malte
Leite em po

Sal

Fermentos quimicos

. Emulsificantes
. Aromatizantes

Extrusado Doce
Recheado

Primaria: Filme
Flexivel

Secundaria: Caixa

de Papeldo

Doce de fruta
Farinha de trigo
Gordura vegetal
Amido de milho
Acucar

Acucar invertido
Soro de leite em pd
Sal

CONOORARWNREREBOONORWNDEROONDOTAWNE

. Fermentos quimicos
10. Emulsificantes
11. Aromatizantes
12. P6 de biscoito

Para matérias-primas e ingredientes, a inddstria ja assegurava que todos 0S
requisitos estatutarios e regulamentares de seguranca de alimentos estavam identificados

e descritos em suas respectivas EspecificacGes Técnicas.

A descricdo das informacdes referentes as superficies de contato com os alimentos
durante o processo foi estabelecida por etapa de processo e estao referenciadas no Quadro
4. As informacgOes de caracteristicas, origem, método de producdo, acondicionamento,
condigdes de armazenagem e critérios de aceitacdo das superficies de contato que também
sdo exigidos pela norma ja estavam estabelecidos nas Especifica¢cBes Técnicas de

equipamentos.
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Quadro 4 — Descricdo de materiais que entram em contato com os produtos (FONTE: Propria)

Linha! Etapa Composicao
. Aco carbono com revestimento
Abastecimento, estocagem e dosagem o
automatica de matérias-primas solidas polimerico
Borracha EPDM
Abastecimento, estocagem e dosagem .
o L . PR AcO Inox
automaética de matérias-primas liquidas
Mistura da massa AC0 inox
Todas as -
linhas Moagem de reprocesso Aco inox
Dosagem manual de ingredientes Ag_o InoX
Polietileno (PE)
Cristalizacdo de gordura AC0 inox
Aco carbono com revestimento
Preparo de agUcar invertido polimérico
AC0 inox
Laminacdo da massa GO Inox
Poliuretano (PU)
Aco carbono com revestimento
1 Forneamento polimérico
Aco inox
. Policloreto de vinila (PVC)
Resfriamento natural Poliuretano (PU)
Empacotamento AC0 inox
Ac0 inox
Laminacéo da Massa Poliuretano (PU)
Tecido algodéo
Aco carbono com revestimento
2 Forneamento polimérico
Aco inox
Resfriamento natural Poliuretano (PU)
Empacotamento _Ago INox
Poliuretano (PU)
. . Aco inox
Preparo e abastecimento de recheio Polietileno (PE)
ACO0 inox
Extrusdo e corte Poliz_acet{il (POM)
Poliamida (PA)
Poliuretano (PU)
Aco carbono com revestimento
3 Forneamento polimérico
Aco inox
Aco inox

Resfriamento natural

Policloreto de vinila (PVC)
Poliuretano (PU)

Empilhamento e empacotamento

Polietileno (PE)
Poliuretano (PU)
Silicone

!Linha de producéo da unidade fabril: linha 1 = grupo de biscoito laminado salgado; linha 2 = grupo
laminado doce; linha 3 = grupo extrusado doce recheado.
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Para cada tipo de material e composicdo dos materiais de contato levantados,
foram relacionados os requisitos regulamentares e regulatorios brasileiros aplicaveis. Para
isso, foi utilizado como referéncia os documentos: Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitéria, Perguntas e Respostas de Materiais em contato com alimentos. Brasil, 52
edicdo, p. 1-60, 2020; e Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria, Biblioteca de
Alimentos. Brasil, Cap. 1.10, 2022. Os resultados obtidos nesta coleta de dados estéo
relacionados no Quadro 5.

Quadro 5 — Requisitos regulamentares referente a composicdo dos materiais de contato (FONTE: Propria)

Composicao Legislacdo Relacionada
Resolugao RDC n° 91, de 11 de maio de 2001 “Dispde sobre o
regulamento técnico: Critérios gerais e classificagdo de materiais para
embalagens e equipamentos em contato com alimentos” (BRASIL,
2001a)
Lei n°® 9.832, de 14 de setembro de 1999 “Proibe o uso industrial de
embalagens metélicas soldadas com liga de chumbo e estanho para
acondicionamento de géneros alimenticios, exceto produtos secos e
desidratados” (BRASIL, 1999a)

Resolugao RDC n° 20, de 22 de margo de 2007 “Aprova o
regulamento técnico sobre disposi¢Oes para embalagens, utensilios,
tampas e equipamentos metalicos em contato com alimentos”
(BRASIL, 2007).

Resolucdao RDC n° 498, de 20 de maio de 2021 “Altera a RDC
20/2007 que aprova o regulamento técnico sobre disposicGes para
embalagens, utensilios, tampas e equipamentos metalicos em contato
com alimentos. (BRASIL, 2021a)

Resolugdo RDC n° 56, de 16 de novembro de 2012 “Dispde sobre a

Aco carbono

com 1 . N T
revestimento lista positiva de monémeros, outras substancias iniciadoras e
oolimérico polimeros autorizados para a elaboragéo de embalagens e

equipamentos em contato com alimentos. (BRASIL, 2012).
Resolugdo RDC n° 589, de 20 de dezembro de 2021 “Altera a
Resolucéo n° 105, de 19 de maio de 1999, que aprova as disposigdes
gerais para embalagens e equipamentos plasticos em contato com
alimentos, a Resolucédo da Diretoria Colegiada - RDC n° 56, de 16 de
novembro de 2012, que dispGe sobre a lista positiva de mondmeros,
outras substancias iniciadoras e polimeros autorizados para a
elaboracdo de embalagens e equipamentos plasticos em contato com
alimentos, e a Resolugéo - RDC n° 88, de 29 de junho de 2016, que
dispde sobre materiais, embalagens e equipamentos celul6sicos
destinados a entrar em contato com alimentos” (BRASIL, 2021b)

Resolugdao RDC n° 326, de 3 de dezembro de 2019 “Estabelece a lista
positiva de aditivos destinados a elaboracéo de materiais plasticos e
revestimentos poliméricos em contato com alimentos e da outras
providéncias” (BRASIL, 2019a).
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Composicao

Legislacéo Relacionada

Resolugao RDC n° 91, de 11 de maio de 2001 “Dispde sobre o
regulamento técnico: Critérios gerais e classificacdo de materiais para

embalagens e equipamentos em contato com alimentos” (BRASIL,
2001a)

Lein® 9832, de 14 de setembro de 1999 “Proibe o uso industrial de

embalagens metélicas soldadas com liga de chumbo e estanho para

acondicionamento de géneros alimenticios, exceto produtos secos e
desidratados” (BRASIL, 1999a)

Resolugao RDC n° 20, de 22 de marco de 2007 “Aprova o
regulamento técnico sobre disposicOes para embalagens, utensilios,

tampas e equipamentos metalicos em contato com alimentos”
(BRASIL, 2007).

Resolugao RDC n° 498, de 20 de maio de 2021 “Altera a RDC

Ago Inox 20/2007 que aprova o regulamento técnico sobre disposicGes para
embalagens, utensilios, tampas e equipamentos metalicos em contato
com alimentos. (BRASIL, 2021a)
Resolucdo RDC n° 589, de 20 de dezembro de 2021 “Altera a
Resolucéo n° 105, de 19 de maio de 1999, que aprova as disposigdes
gerais para embalagens e equipamentos plasticos em contato com
alimentos, a Resolucédo da Diretoria Colegiada - RDC n° 56, de 16 de
novembro de 2012, que dispGe sobre a lista positiva de mondémeros,
outras substancias iniciadoras e polimeros autorizados para a
elaboracdo de embalagens e equipamentos plasticos em contato com
alimentos, e a Resolugéo - RDC n° 88, de 29 de junho de 2016, que
dispde sobre materiais, embalagens e equipamentos celulésicos
destinados a entrar em contato com alimentos” (BRASIL, 2021b)
Resolucdo RDC n° 91, de 11 de maio de 2001 “Dispde sobre o
regulamento técnico: Critério gerais e classificacdo de materiais para
embalagens e equipamentos em contato com alimentos” (BRASIL,
Borracha 2001a)
EPDM
Resolucdo n° 123, de 19 de junho de 2001 “Aprova o regulamento
técnico sobre embalagens e equipamentos elastoméricos em contato
com alimentos” (BRASIL, 2001b).
Materiais Resolugﬁo,RD_C n° 9_1 , d_e 11 de_maio de _2_001 :‘Dispﬁ)e sol_arfe 0
lasticos: regulamento técnico: Critérios gerais e classificacdo de materiais para
plasticos. embalagens e equipamentos em contato com alimentos” (BRASIL,
Polietileno 2901a) . . .
(PE) Resolugdo n° 105, 'de 19 de maio Qe 1999 “Disposicdes gerais para
Poliuretano embalagens e equipamentos plasticos em contato com alimentos”
(PU) _ (BRASIL, 1999b) .
Policloreto Resqlugao RDC n° 56, d? 16 de novembro deA 20_12 _“]_)1_sp(~)e sobre a
de vinila lista posmva de monomeros, outras sub§tan0|as iniciadoras e
(PVC) po_llmeros autorizados para a elgboragao de embalagens e
Policetal equipamentos em contato com alimentos” (BRASIL, 2012).
(POM) Reso_lt_;géo RDC_: _n° 326, c!e 3de Ejezembro ~de 2019 “E_st'flbele,ce_ a lista
Poliamida positiva de adltlvos_de§t_|nados a elaboracéo de_materlals p[astlcos e
(PA) revestimentos poliméricos em contato com alimentos e da outras

providéncias” (BRASIL, 2019a).
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Composicéo Legislacéo Relacionada
Materiais Resolugdo RDC n° 391, de 26 de maio de 2020 “Altera a Resolucéo
plasticos: de Diretoria Colegiada - RDC n° 326, de 3 de dezembro de 2019, que
estabelece a lista positiva de aditivos destinados a elaboracéo de

Polietileno materiais plasticos e revestimentos poliméricos em contato com
(PE) alimentos e d& outras providéncias, para ampliar o prazo de adequacéo
Poliuretano | aos requisitos definidos, em virtude da emergéncia de saude publica
(PU) internacional provocada pelo SARS-CoV-2" (BRASIL, 2020)
Policloreto Resolugdo RDC n° 51, de 26 de novembro de 2010 “Dispde sobre
de vinila migracao de materiais, embalagens e equipamentos plasticos
(PVC) destinados a entrar em contato com alimentos” (BRASIL, 2010a)
Policetal

Resolugdo RDC n° 52, de 26 de novembro de 2010 “Dispde sobre

(POM) . o :
Poliamida corantes em embalagens e equipamentos plasticos destinados a estar
(PA) em contato com alimento” (BRASIL, 2010b)

“A fabricagao de silicones para contato com alimentos deve atender
Silicone aos regulamentos que definem as listas de substéncias permitidas para
fabricagdo de materiais plasticos” (BRASIL, 2020)
Resolucdo RDC n° 91, de 11 de maio de 2001 “Dispde sobre o
regulamento técnico: Critérios gerais e classificacdo de materiais para
embalagens e equipamentos em contato com alimentos” (BRASIL,

Tecido 2001a)

Algodao Resolugao RDC n° 88, de 29 de junho de 2016 “Aprova o
regulamento técnico sobre materiais, embalagens e equipamentos
celuldsicos destinados a entrar em contato com alimentos e da outras
providéncias” (BRASIL, 2016)

5.3. Caracteristicas dos produtos finais

A descricdo dos produtos acabados j& constava nos documentos de Especificacdes
Técnicas e estava dividida por grupo de biscoito. Sendo assim, ndo foi necessario elaborar
nenhum documento a parte. As Especificagdes Técnicas previamente definidas serviram
como etapa preliminar de produtos finais para a anélise de perigos. A descricdo das

caracteristicas da categoria de biscoitos esta relacionada no quadro 6.
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Quadro 6 — Caracteristicas dos biscoitos (FONTE: Propria)

Descricao

Biscoitos

Definicéo

Biscoitos ou Bolachas: séo os produtos obtidos pela mistura de
farinha(s), amido(s) com outros ingredientes, submetidos a
processos de mistura e cocgdo, fermentados ou ndo. Podem

apresentar cobertura, recheio, formato e textura diversos.

O produto é fabricado, embalado, rotulado e entregue de acordo
com todos o0s Requisitos Estatutarios e Regulamentares, incluindo
Préticas de Seguranca dos Alimentos e de Boa Manufatura. Além
disso, o produto esta livre de odores ou sabores indesejaveis ndo

relacionados a sua natureza e esta também livre de componentes

organicos ou inorganicos além daqueles descritos na
Especificacdo.

Declaracéo de
ingredientes

Conforme dizeres de rotulagem

InformacGes de

Conforme dizeres de rotulagem

alergénicos
Alegacdes :
gacoes Conforme dizeres de rotulagem
nutricionais
Instrucoes de « .
¢ N&o se aplica. Produto pronto para consumo.
preparo
O veiculo deve estar limpo, livre de umidade, odores estranhos e
Método de pragas. O veiculo ndo deve transportar outros produtos que nao
R sejam alimentos. As caixas e fardos devem ser manuseadas com
distribuicéo

cuidado, evitando quedas e batidas bruscas, ndo permitindo a
exposicdo do produto.

Condicdes de
estocagem

Manter o produto em local seco, arejado, em embalagem original.
N&o expor o produto ao sol, e manté-lo protegido contra roedores

e infestacGes. Ndo armazenar junto a cereais, materiais de limpeza
ou produtos que exalem odores fortes. Estocar em pallets, nunca

direto sobre o piso. Para produtos embalados em fardos é preciso
inserir camada de forro de papelédo entre o pallet e o produto. N&o
estocar junto a parede. Manter distancia minima de 45 cm. Néo

pisar ou colocar pesos sobre o produto.

Registro de
produto

Produto isento de registro conforme a Resolucao N° 23 de 15 de
marco de 2000 e a Resolucdo n° 27 de 06 de agosto de 2010
(BRASIL, 2000; BRASIL, 2010c)

Caracteristicas
sensoriais

Aspecto: Caracteristico;
Cor: Caracteristico;
Sabor: Caracteristico;
Odor: Caracteristico

Caracteristicas
macro e
microscopicas

Fragmentos de Inseto: Max. 225 unidades em 225¢g de produto
) Areia: Max. 1,5% de cinzas insollveis
Acaros mortos: Max. de 5 unidades na aliguota analisada.

Contaminantes
inorganicos

Arsénio: Méax. 0,3 mg/kg
Chumbo: Méax. 0,2 mg/kg
Cadmio: Méx. 0,1 mg/kg

Caracteristicas
fisico-quimicas

Umidade: Max. 4,0%
pH: 7,0a8,0
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Caracteristicas
Microbioldgicas

Em 5 unidades amostrais:

Salmonella: Auséncia (Nenhuma tolerancia)
Bacillus cereus presuntivo: 10?2 a 103 UFC/g (Limite de 1 desvio)
Escherichia coli: 10 a 102 UFC/g (Limite de 2 desvios)
Bolores e Leveduras: 5x102 a 10* UFC/g (Limite de 1 desvio)

Micotoxinas

Aflatoxinas B1,B2,G1 e G2: Max. 5 ug/kg
Desoxinivalenol (Don): Max. 1000 pg/kg

Zearalenona: Méax. 100 ng/kg
Ocratoxina A: Max. 10 ug/kg

Contaminantes
radioldgicos

Estroncio (Sr) — 90: Max. 160 Bg/Kg

lodo (1) 131: Méx. 170 Bg/Kg

Césio (Cs) - 134 + Césio (Cs) 137: Méax. 1200 Bg/kg
Pluténio (Pu) 238 + Plutbnio (Pu) 239 + Americio (Am) 241:

Méx. 2 Bg/Kg

Ruténio (Ru) 103(c3) + Ruténio (Ru) 106(c6): Max. (C3/6800+

C6/450)

5.4. Uso pretendido e grupo de consumidores vulneraveis

O uso pretendido do produto final, manuseio, uso ndo intencional, mas

razoavelmente esperado, os grupos de consumidores e 0s grupos especialmente

vulneraveis foram levantados e discutidos entre a ESA e estdo identificadas no Quadro

7. Nenhum biscoito dos 3 (trés) grupos de biscoitos continha alguma condi¢do especial,

sendo assim, as caracteristicas levantadas neste item sdo aplicaveis a todos os produtos

da unidade produtora.

Quadro 7 — Uso pretendido e grupo de consumidores vulneraveis (FONTE: Propria)

Caracteristicas

Conforme Especificagdo Técnica do produto.

Uso pretendido: culinario

N&o aplicavel. Produto pronto para consumo.
Pode ser utilizado em preparacfes alimenticias.

Uso incorreto

Nao foi levantado nenhum uso incorreto.

Caracteristicas nutricionais

Conforme descricdo de rotulagem do produto

Grupos vulneraveis (adultos,
criangas, idosos e lactantes)

Nao foi levantado nenhuma vulnerabilidade para
estes grupos. Com excecdo dos que ja possuem
restricbes medicas.

Grupos vulneraveis
(alérgicos)

Sim. Contém derivados de cevada, de leite, de soja
e de trigo. Pode conter aveia e centeio.

Grupos vulneraveis (celiacos)

Sim. Contém gluten.

Grupos vulneraveis
(intolerantes)

Sim. Contém lactose.

Grupos vulneraveis
(hipertensos)

Sim.

Grupos Vulneraveis
(diabéticos)

Sim.
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5.5. Fluxograma e descri¢ao dos processos

Os fluxogramas foram elaborados por grupo de biscoitos e contempla todas as
etapas de processo de forma clara e precisa, incluindo a sequéncia e interacdo de todas as
etapas do processo; quaisquer processos externos e trabalhos subcontratados, quando for
houver; onde ha entrada de matérias-primas (ingredientes, aditivos e coadjuvantes de
tecnologia), material de embalagem, utilidades e produtos intermediérios; ocorréncia de
retrabalho, recirculacdo e reprocesso; e remocgdo e liberacdo de produtos finais
intermediarios, subprodutos e residuos. Um esquema simplificado dos fluxogramas esta
apresentado nas Figuras 2, 3 e 4. Para facilitar o entendimento, ficou definido que nos
fluxogramas, as linhas preenchidas sdo as vias obrigatdrias do processo e as linhas
tracejadas sdo as vias opcionais (nem sempre ocorrem). Os blocos que estdo em cor
laranja sdo medidas de controle que ja existiam no processo, mas ndo foram consideradas
como Ponto Critico de Controle (PCC) ou Programa de Pré-requisito Operacional
(PPRO) na anélise de perigos, e 0s que estdo em cor vermelha séo os Pontos Criticos de
Controle (PCC) definidos.

Também foi necessaria a definicdo dos conceitos de retrabalho e reprocesso. O
produto a ser reprocessado foi definido como o produto intermediario do processo ou
produto ja acabado, considerado seguro e que ird passar por processo de transformacao
na etapa de moagem ou reincorporacdo na elaboracdo dos produtos. Ja o produto de
retrabalho foi definido como o produto pronto envolvido em desvios identificados dentro
do processo que ndo os exple a possiveis contaminacdes, sendo necessario apenas a
reembalagem ou nova codifica¢do. Os produtos com desvios ocorridos ap6s a fabricacao
ndo podem ser retrabalhados. O rejeito é o produto que ndo sera reaproveitado pelo

processo.

Apos a elaboracdo dos fluxogramas, a Equipe de Seguranga de Alimentos da
unidade realizou a verificagcdo da previsdo do fluxograma através da checagem in loco e
esta verificacédo foi registrada em ata de reunido da equipe, garantindo assim a informagéo

documentada de que esta etapa foi realizada.

Além dos fluxogramas, foi realizada a descri¢do de cada etapa de processo para
enriquecimento da anélise de perigos, onde foram apontados o leiaute das instalacGes,

incluindo areas de manipulacdo de alimentos e de outros produtos; equipamentos de
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processo e materiais de contato, coadjuvantes de tecnologia e fluxo de materiais;
programa de pré-requisitos (PPR) existentes, pardmetros de processo, medidas de
controle existentes, ou procedimento que possam influenciar a seguranca de alimentos; e
requisitos externos que possam impactar na escolha e no rigor das medidas de controle.

Essas informacdes foram estabelecidas no Quadro 8.
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Quadro 8 — Descricéo das etapas de processo (FONTE: Propria)

Etapa do
Processo

Linhat

Descricao

Recepcéo de
ingredientes
embalados

Todas
as
linhas

As requisicOes das matérias-primas sdo realizadas pelo
Planejamento e Controle de Producéo da Fabrica e
encaminhadas para o Almoxarifado de Matéria-Prima.
Os ingredientes sdo recebidos e passam por um processo
de monitoramento de acordo com o Plano da Qualidade.
Esta etapa ndo conta com processos de higienizagéo,
onde seriam utilizados produtos quimicos. A etapa
também ndo conta com manipulacgdo direta de materiais.
Os ingredientes desta etapa sdo recebidos embalados.

Estocagem de
ingredientes
embalados

Todas
as
linhas

Os ingredientes sdo armazenados no almoxarifado de
matéria-prima conforme procedimento de boas praticas
de armazenagem (BPA). Os materiais sdo estocados em
paletes ou big bags, permanecendo em sua embalagem
de origem. Quando armazenados em paletes de madeira,
os ingredientes sdo protegidos com uso de papeldo/slip.
O abastecimento para a producéo é realizado conforme

demanda de solicitacdo da producéo e controlada pelo

almoxarifado de matéria-prima, respeitando o PVPS.
Materiais alergénicos sao estocados separadamente para
atender gestdo de materiais alergénicos prevista em
procedimento corporativo.

Recepcao de
material de
embalagem

Todas
as
linhas

As requisi¢des do material de embalagem séo realizadas
pelo Planejamento e Controle da Producdo da Fabrica e
encaminhadas para o Almoxarifado de Embalagens.
Durante o recebimento, os materiais de embalagem
passam por inspec¢des conforme Plano da Qualidade. A
etapa ndo é submetida a processos de limpeza quimica.
Também ndo ha manipulacdo direta de materiais de
embalagens, os quais sdo recebidos devidamente
protegidos por filmes plasticos (strech).

Estocagem de
material de
embalagem

Todas
as
linhas

Os materiais de embalagem sdo armazenados no
almoxarifado de embalagens conforme procedimento de
boas praticas de armazenagem (BPA). Os materiais sdo

dispostos de forma sequencial respeitando o sistema
PEPS (Primeiro que entra € o primeiro que sai). O

abastecimento para a producéo é realizado conforme

demanda de solicitacdo da producéo e controlada pelo
almoxarifado de embalagens. A higienizacdo das

instalacdes dessa etapa é prevista em procedimento de

higienizagdo. Também n&o ha manipulacéo direta de
materiais de embalagens, os quais sdo recebidos

devidamente protegidos por filmes plasticos (strech).
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Etapa do Linhat Descricao
Processo
A farinha de trigo, o amido de milho e a gordura vegetal
sdo recebidos por meio de caminhdes carreta, e, apds o
recebimento, os ingredientes séo transferidos para a
etapa de estocagem de ingredientes. A etapa ndo conta
com processo de manipulacdo. O sistema de
x recebimento a granel de solidos € um so, sendo a farinha
Recepcdo de Todas . . : .
. . de trigo e 0 amido de milho recebidos em momentos
ingredientes a as . . «
ranel linhas _ separ_ados. A/manggelra utilizada na recepcéo de
g ingredientes solidos é de borracha EPDM (ethylene
propylene diene methylene ou borracha etileno-
propileno-dieno) e a de ingredientes liquidos € de
Policloreto de vinila (PVC). Ambas séo higienizadas
conforme plano de higienizagéo estabelecido para o
referido utensilio.
Os ingredientes a granel sélidos s&o estocados em silos
fabricados em aco carbono com revestimento polimérico
e os ingredientes liquidos sdo estocados em tanque
Estocagem de Todas | fabricado em aco inox. A etapa ndo conta com processo
ingredientes a as de manipulacdo. Apds o silo de estocagem a granel, 0s
granel linhas ingredientes sdo transferidos para a estocagem
intermediaria e neste trajeto os ingredientes passam por
uma armadilha magnética e por uma peneira que ficam
na saida do silo/tanque.
« Os ingredientes solidos passam por armadilha magnética
Separacéo Todas . o P
" que possui superficies ferrosas aderentes e minima
magnética de as ) o "
. . . densidade do fluxo magnético aceitavel de 4000 gauss,
ingredientes linhas - .
com a finalidade de reter Fragmentos metalicos.
Os ingredientes solidos passam por uma peneira
Separacéo Todas fabricada em aco inoxidavel com mesh 4 mm com
granulométrica as objetivo de reter fragmentos ndo metalicos. Ja os
de ingredientes | linhas ingredientes liquidos passam por um filtro peneira
fabricados em aco inoxidavel com 1,5 mm de abertura.
Os ingredientes séo transferidos dos silos/tanques de
estocagem inicial para os de estocagem intermediaria,
Estocagem Todas | com capacidade reduzida, antes de serem utilizados pela
intermediaria de as fabricacdo. Nesta etapa, também é abastecido o p6 de
ingredientes linhas biscoito oriundo do reprocesso do grupo Laminado
Doce Seco que sera utilizado como ingrediente do grupo
Extrusado doce recheado.
A gordura vegetal fluida passa pelo processo de
T Todas cristalizagdo com o objetivo de torna-la solida. Esse
Cristalizacdo de o
as processo ocorre na plastificadora de acordo com a curva
gordura . x
linhas de temperatura. A etapa ndo conta com processo de

manipulacédo. Os equipamentos sdo fechados.
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Etapa do
Processo

Linhat

Descricéo

Preparo do
acucar invertido

Todas
as
linhas

A 4gua quente, &cido citrico e agUcar cristal sdo dosados
e misturados por um sistema automatizado de pesagem e
mistura, 0s quais seguem para o tanque cozinhador de
aco inox com tempo e temperatura pré-determinados.
Em seguida, o agucar invertido é transferido para o
tanque de estocagem, onde permanece no tanque de
estocagem até necessidade da producdo. A etapa ndo
conta com manipulacdo direta.

Entrada de
reprocesso de
laminado doce

Seco

O pé de biscoito utilizado no recheio do grupo
extrusado doce recheado € o biscoito laminado doce
seco fabricado na linha 2. Os produtos saem da linha 2 e
sdo direcionados para 0 moinho de reprocesso.

Moagem de
reprocesso

Todas
as
linhas

O biscoito de reprocesso a ser moido é adicionado ao
moinho de reprocesso manualmente, onde ha contato do
manipulador com o saco e possivel contato com o
produto. Dentro do moinho de reprocesso, o produto
vira "p06" e através da tubulacdo chega na embalagem do
reprocesso acoplada na saida. O moinho é fabricado em
aco inoxidavel e sdo limpos de acordo com o Plano de
Higienizacdo. Apds a moagem, o reprocesso de biscoito
passa por uma peneira que tem como finalidade a
retencdo de fragmentos ndo metalicos.

Separacao
granulométrica
do reprocesso

Todas
as
linhas

O biscoito ja moido passa por uma peneira de mesh 4
mm gue tém como finalidade a retencdo de fragmentos
ndo metalicos como pléastico flexivel, controlando assim
a probabilidade de introducdo, contaminagao ou
proliferacdo de perigos a seguranca de alimentos nos
produtos. Higienizacdo da peneira realizada de acordo
com plano de higienizacéo estabelecido para a
respectiva etapa.

Estocagem de
reprocesso

O reprocesso de biscoito do grupo laminado salgado é
inicialmente estocado em embalagem de polipropileno e
é reincorporado ao processo atraves de dosagem
manual, respeitando os limites estabelecidos na matriz
de reprocesso definida.

Estocagem de
reprocesso

2e3

O reprocesso de biscoito do grupo laminado doce seco é
inicialmente estocado em embalagem de polipropileno e
posteriormente é abastecido em silo especifico de po de
biscoito, onde eles também passam pela retencdo de
peneira e de ima, conforme descrito anteriormente. A
reincorporagao no processo é feita atraves de dosagem
automatica, respeitando os limites estabelecidos na
matriz de reprocesso definida.
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Etapa do

Linhat Descricéo
Processo
Dosagem . »
A O operador do "Painel de Controle” controla a dosagem
automatica de e . .
. . e pesagem automatica de ingredientes estocados em
ingredientes . . ! )
silos e tanques, por meio de sistema computadorizado.
. Os ingredientes sdlidos (armazenados em silos) passam
(para farinha de ~ !
trido. cordura Todas por transportadores, tubulagGes e balancas fabricadas
go, gord as em ac¢o carbono com revestimento polimérico. Os
vegetal, agucar, . . g . y
o : linhas ingredientes liquidos (armazenados em tanques) sao
acucar invertido, . x
sal. extrato de dosados por medidor de fluxo e passam por tubulagéo
’ . de aco inoxidavel. Este processo ocorre sem a
malte, amido de . x ) . .
milho e po de manipulagdo manual do material até o seu destino
o auséncia de manipulacao).
biscoito) ( pulagdo)
Os ingredientes sdo pesados manualmente em balangas
Dosagem digitais no setor de Dosimetria, conforme padréo de
manual de formulacdo respectivo. O pé de biscoito que vai para
ingredientes reprocesso também é pesado manualmente nesta etapa
seguindo a matriz de reprocesso da unidade.
(para fermentos | Todas | Inicialmente os ingredientes solidos sdo armazenados na
quimicos, as embalagem original e, com auxilio de utensilios
aromatizantes, linhas | fabricados em aco inoxidavel sdo fracionados em sacos
leite/soro de de polietileno (PE). Os ingredientes liquidos sdo
leite em po, transferidos da bombona original de polietileno para o
emulsificantes e barrilete de ago inoxidavel e, posteriormente é dosado
doce de fruta) em garrafas de polietileno. Ha4 manipulacéo de produto
nesta etapa.
E o processo de homogeneizacdo dos ingredientes da
massa com a dgua em quantidades e tempo pré-
determinados, conforme padrdo de formulacdo. Os
Todas | . : . .
Preparo da as ingredientes da massa chegam nas batedeiras fabricadas
massa linhas | €M aso inoxidavel, automaticamente ou manualmente.
Em seguida, sdo misturados em um tempo pré-
estabelecido. O equipamento é limpo de acordo com o
Plano de Higienizacdo estabelecido.
Apdbs o tombamento da massa, hd um detector de metais
Todas com limite de didametro de 9 mm para controle de
Detector de as processo, responsavel por separar e rejeitar
metais da massa linhas contaminantes metalicos ferrosos, ndo-ferrosos e inox

gue possam estar presentes na massa. O objetivo deste
detector € proteger 0s equipamentos da laminacéo.
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Etapa do
Processo

Linhat

Descricéo

Preparo do
recheio

O recheio do grupo extrusado doce recheado é uma
mistura de doce de fruta com pé de biscoito. O p6 de
biscoito sai do silo de estocagem e é dosado em um
carro de transporte de recheio de aco inoxidavel atraves
do sistema de tubulacdo. Essa dosagem é automatica
controlado pelo Painel de Controle. Em seguida, o p6 de
biscoito é pesado manualmente e fracionado em caixas
de polietileno (PE), utilizando utensilios de ago
inoxidavel, para posterior adi¢do ao doce de fruta
respectivo na quantidade determinada no padréo de
formulagdo. O doce de fruta é adicionado manualmente
no carrinho aco inoxidavel juntamente do po de
reprocesso. Em seguida, o recheio é batido na batedeira
fabricada em aco inoxidavel no tempo determinado no
padréo de formulacédo. O recheio pronto fica
descansando por algumas horas no carro coberto com
touca de protecéo (tecido de polipropileno). Ha processo
de manipulacdo nesta etapa. Os equipamentos e
utensilios utilizados sdo higienizados conforme plano de
higienizacdo respectivo.

Laminacéo da
massa

Os biscoitos do grupo laminado salgado sdo formados
através do processo de laminacao, onde a massa passa
por rolos laminadores fabricados em ago inoxidavel com
0 objetivo de afinar a massa até que a mesma chegue na
espessura necessaria. Em seguida, a massa passa pelo
rolo de molde e corte, onde recebe a estampa e o corte
do biscoito final. Ap6s a moldagem do biscoito, o
mesmo passa pelo salpicador para adicdo de sal topico a
massa. O transporte da massa € realizado por lonas
fabricadas em poliuretano. Ao longo da laminacéo, a
massa pode receber um jato de ar ambiente para ajuste
de sua textura. Os equipamentos séo limpos conforme
plano de higienizacao.

Laminacéo da
massa

Os biscoitos do grupo laminado doce seco sdo formados
através do processo de laminacao, onde a massa passa
por duplas de rolos laminadores fabricados em aco
inoxidavel com o objetivo de afinar a massa até que a
mesma chegue na espessura necessaria. Em seguida, a
massa passa pelo rolo de molde e corte, onde recebe a
estampa e o corte do biscoito final. O transporte da
massa é realizado por lonas fabricadas em poliuretano.
Ao longo da laminacéo, a massa pode receber um jato
de ar ambiente para ajuste em sua textura. Os
equipamentos sdo limpos conforme plano de
higienizacéo.
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Etapa do
Processo

Linhat

Descricéo

Extruséo e Corte

Os biscoitos do grupo extrusado doce recheado sdo
formados através do processo de extrusdo, onde a massa
passa através de dois rolos externos fabricados em ago
inoxidavel e o recheio passa através de dois rolos
internos para que seja aplicado dentro da massa. Em
seguida, cada fileira de massa com recheio formada é
depositada na lona de poliuretano onde é transportada
até a faca guilhotina fabricada em poliacetal (POM) para
que seja realizado o corte da massa no comprimento
padrdo do biscoito. Os equipamentos sdo limpos
conforme plano de higienizacéo.

Forneamento

Todas
as
linhas

Os biscoitos entram no forno de aco inoxidavel e
iniciam o processo de forneamento seguindo uma curva
de cozimento padréo, obedecendo aos padrdes de
qualidade pré-estabelecidos. Os equipamentos sao
limpos conforme plano de higienizacéo.

Obs.: os fornos utilizam gés natural para funcionamento.

Aplicacdo de
gordura spray

Ap0ds o forno, os biscoitos passam por uma dosagem de
gordura tépica para que seja adquirida a caracteristica de
brilho nos mesmos. A gordura utilizada nesta etapa é
transferida diretamente dos tanques de estocagem para o
reservatorio do forno fabricado em aco inoxidavel. A
gordura aplicada que nao € absorvida pelos biscoitos,
passa por uma peneira na parte de baixo do sistema e
retorna para o reservatorio. Este equipamento é
higienizado conforme plano de higienizacéo.

Resfriamento
forcado (ar
ambiente)

Na saida do forno, os biscoitos do grupo extrusado doce
recheado ja cozidos passam por um resfriamento
forgado, onde ventiladores captam o ar ambiente e
forcam a circulacao na superficie dos biscoitos. O
objetivo desta etapa € acelerar o resfriamento do produto
que é impactado por causa do recheio.

Resfriamento
natural

Todas
as
linhas

Os biscoitos passam por um processo de resfriamento
natural, onde o produto troca calor com o ar ambiente (a
fim de evitar que este chegue com elevadas
temperaturas para ser embalado) enquanto €
transportado até as embaladoras. As lonas
transportadoras sdo fabricadas em poliuretano (PU) ou
Policloreto de vinila (PVC) e séo higienizadas conforme
Plano de Higienizacdo da area. Nesta etapa, pode
ocorrer entrada de retrabalho de produto acabado, e
consequentemente manipulacéo.
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Etapa do
Processo

Linhat

Descricéo

Detector de
metais de
biscoitos

2e3

Nesta etapa, os produtos, em uma lona de poliuretano,
passam pelo detector de metal, que tem por finalidade a
retencdo de Fragmentos metalicos com deteccao de no
minimo 2mm. O monitoramento é realizado conforme
Plano APPCC de cada segmento, onde o monitor
devidamente treinado deve passar o corpo de prova pelo
sistema de deteccdo de metais para averiguar se a
sensibilidade esta em conformidade com o limite pre-
estabelecido para ferroso, ndo-ferro e inox.

Empilhamento

Os biscoitos saem das lonas do resfriamento e caem nas
calhas/guias fabricadas em aco inoxidavel, onde s&o
empilhados para que alcancem a posi¢do correta para a
etapa de empacotamento. As lonas da mesa de
empilhamento sdo fabricadas em poliuretano e sdo
higienizadas de acordo com o Plano de Higienizagéo
estabelecido.

Empilhamento

Os biscoitos sdo empilhados para o empacotamento
através do robd de empilhamento, onde os bracgos do
robd captam os biscoitos de forma automatizada através
de sensores e os empilham conforme o padrdo do pacote
nas embaladoras. O bracgo do rob6 utiliza succao para
movimentacao do biscoito através da ventosa fabricada
em silicone. Os produtos que néo séo captados pelo robd
seguem para o final da lona, onde caem em uma caixa
fabricada em polietileno (PE) para futuro retrabalho. Os
equipamentos séo limpos conforme plano de
higienizacéo.

Empacotamento

Os biscoitos caem da lona de resfriamento para o funil
da embaladora, onde diversas balangas realizam a
pesagem dos biscoitos até que seja atingido o peso
liquido do produto a ser embalado. Em seguida, o

sistema de balancas libera a quantidade pesada para o

sistema de empacotamento na parte inferior, onde o
biscoito recebe a embalagem primaria e a mesma é
selada pelo sistema flowpack. Dentro da embaladora, 0s
biscoitos passam pelo detector de metais. Os
equipamentos séo higienizados de acordo com o Plano
de Higienizag&o. Nesta etapa pode haver retrabalho de
produto acabado e consequente manipulacéo.
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Etapa do
Processo

Linhat

Descricéo

Detector de
metais de
pacotes

Dentro da embaladora, os biscoitos passam pelo detector
de metal, que tem por finalidade a retencéo de
Fragmentos metalicos com detec¢do de no minimo
2mm. O monitoramento é realizado conforme Plano
APPCC de cada segmento, onde o monitor devidamente
treinado deve passar o corpo de prova pelo sistema de
deteccéo de metais para averiguar se a sensibilidade esta
em conformidade com o limite pré-estabelecido para
ferroso, ndo-ferro e inox. O monitoramento € registrado
em formulario especifico. A higienizacao € realizada de
acordo com o Plano de Higienizag&o estabelecido.

Empacotamento

Os biscoitos empilhados séo transportados atraves dos
carregadores fabricados em aco inoxidavel até o
processo automatico de embalagem, onde recebem a
embalagem primaria nas maquinas de empacotamento
portifolio. Em seguida, os pacotes sdo pesados
automaticamente na checadora de peso e 0s que se
encontram com peso fora do padréo sdo rejeitados para
serem retrabalhados. Os que se encontram dentro do
limite estabelecido, seguem para a etapa de
encaixotamento. Nesta etapa pode haver retrabalho de
produto acabado e consequente manipulacao.

Empacotamento

Os biscoitos empilhados seguem para 0 processo
automatico de embalagem, onde recebem a embalagem
primaria nas maquinas de empacotamento flowpack. As

esteiras de alimentacdo sdo fabricadas em poliuretano
(PU) e o arrastador de produto dentro da embaladora é
de plastico. Os equipamentos sao higienizados de
acordo com o Plano de Higienizacao. Nesta etapa pode
haver retrabalho de produto acabado e consequente
manipulac&o.

Encaixotamento

Todas
as
linhas

Os pacotes sdo acondicionados nas caixas através do
processo de encaixotamento que é realizado
manualmente pelo(a) auxiliar de empacotamento. Em
seguida, o(a) auxiliar deposita as caixas completas na
esteira da seladora de caixas.

Paletizagéo

Todas
as
linhas

As caixas sdo empilhadas e organizadas no palete
manualmente, conforme padrdo de paletizacdo de cada
produto.

Estocagem e
distribuicéo

Todas
as
linhas

Ap0s a paletizagdo, os produtos sdo conduzidos para o
setor de expedicdo de produtos acabados onde sdo
armazenados conforme as Boas Praticas de
Armazenamento (BPA) até que sejam destinados ao
consumidor. A distribui¢do de produtos acabados é feita
em veiculos de frota terceirizadas previamente
inspecionados.

!Linha de producdo da unidade fabril : linha 1 = grupo de biscoito laminado salgado; linha 2 = grupo
laminado doce; linha 3 = grupo extrusado doce recheado.
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5.6. Analise de perigos

Conforme orientado pela ABNT NBR ISO 22000, a ESA conduziu a anélise de

perigos com base nas informacgdes preliminares levantadas nas etapas anteriores,

determinando quais perigos necessitam ser controlados e qual o grau de controle (ABNT,

2019).

5.6.1. ldentificacdo de perigos e determinacao de niveis aceitaveis

Todos os perigos razoavelmente esperados que possam ocorrer em relacdo ao tipo

de produto, tipo de processo e ambiente de processamento foram estudados, identificados

e registrados nos planos de seguranca de alimentos, conforme orienta a ABNT NBR ISO

22000. Para isso, foram utilizados como base as informacfes preliminares e dados

coletados nas etapas anteriores, incluindo também:

a)

Dados epidemioldgicos, cientificos ou outros registros historicos,

na extensao possivel;

b)

Informacdes da cadeira produtiva de alimentos relativas a perigos

a seguranca de alimentos relacionadas a seguranca dos produtos finais e

intermediarios e aos alimentos no momento do consumo;

c)
d)

Historico de analises laboratoriais;

Comunicacdo interativa com fornecedores de matérias-primas e

materiais de embalagem;

e)
(SAC);

9)
h)

Dados da empresa do servico de atendimento ao consumidor

Requisitos de legislacdo (nacional ou internacional);
Experiéncia da Equipe de Seguranca de Alimentos;
Requisitos externos (armazenamento, distribuicéo);
Requisitos de cliente (ABNT, 2019).

Ainda segundo a ABNT NBR ISO 22000, durante a identificagdo de perigos,

precisou ser considerado as etapas precedentes e posteriores a operacdo especificada;

todas as etapas do fluxograma; os equipamentos de processo, utilidades/servigos,



44

ambiente de processamento e pessoal; os elos precedentes e posteriores na cadeia
produtiva de alimentos (ABNT, 2019).

Sendo assim, para cada matéria-prima ou insumo levantado nas etapas
preliminares foram identificados os possiveis perigos que poderiam ser trazidos junto
com estes. Da mesma forma, para cada etapa de processo mapeada nos fluxogramas
anteriores, foram identificados os perigos que poderiam ser acarretados no caso de

possiveis falhas.

5.6.2. Avaliacéo dos perigos

A categoria dos perigos identificados foi baseada na seguinte classificacdo: B
(Biolégico), F (Fisico), Q (Quimico), R (Substancias radioldgicas) com potencial de
causar efeito adverso & salde do consumidor. Os contaminantes alergénicos foram
considerados na categoria de perigos Quimicos (Q).

A avaliacdo de perigos foi conduzida para determinar, para cada perigo a
seguranca de alimentos identificados, se sua eliminacdo ou reducdo a niveis aceitaveis
era essencial a producao de alimento seguro, e se seu controle era necessario para permitir
gue os niveis aceitaveis definidos fossem respeitados.

Cada perigo a seguranca de alimentos foi avaliado conforme a severidade dos
efeitos adversos a satde em relacdo ao uso pretendido e a probabilidade de sua ocorréncia
no produto final antes da aplicacdo da medida de controle.

Cada perigo identificado foi avaliado de acordo com a probabilidade de
ocorréncia, considerando as informac@es obtidas nas etapas preliminares da analise de
perigo, na experiéncia da ESA, informagdes externas e dados histéricos e informacdes
obtidas da cadeia produtiva. Para isso, foram usados os critérios de probabilidade:

a) Alta: Dados internos e/ou externos indicou que o perigo provavelmente
ocorrera se ndo houver um controle especifico. Exemplo: Muito frequente,
ocorréncia toda semana;

b) Meédia: Embora néo exista historico na unidade, o perigo pode eventualmente
ocorrer se nao houver um controle especifico. Exemplo: Frequente, maximo

duas ocorréncias em um més;
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c) Baixa: Ndo ha evidéncias de que o0 perigo possa ocorrer se ndao houver um
controle especifico. Exemplo: eventual, maximo de duas ocorréncias em um
ano.

Para a classificacao da severidade, uma caracteristica inerente ao agente (perigo),

foram considerados os seguintes critérios:

a) Alta: Situagéo significativa de morte ou lesdo permanente;

b) Média: Situacdo significativa de lesdo temporéria, baixa probabilidade de
morte;

c) Baixa: Apenas desconforto temporario.

Nesta etapa da metodologia, é onde a equipe de seguranca de alimentos definida
para a unidade tem maior impacto, pois as classificacdes de probabilidade de ocorréncia
para cada perigo e etapa dependem diretamente da experiéncia e da multidisciplinaridade
da equipe. Cada perigo identificado foi classificado conforme seu grau de risco,
considerando a severidade dos efeitos adversos a saude e a probabilidade de sua
ocorréncia, conforme orientacdo descrita no Quadro 9. A multiplicacdo dos dois fatores
resultou na defini¢do do risco de cada perigo. A partir desta defini¢do, os perigos foram
classificados como perigos significativos ou ndo significativos, onde perigos
significativos sdo perigos com alto risco e foram controlados por medidas de controle
classificadas como PCC’s ou PPRO’s e perigos nao significativos sdo perigos com baixo
ou médio risco e foram controlados por atividades classificadas como PPR’s, podendo

haver atividades relacionadas ao processo.

Quadro 9 — Modelo Bidimensional para classificagdo de grau de risco (FONTE: Propria)

Probabilidade
Alta (3) Média (2) Baixa (1)
Alta (3) A = Alto (9) M = Médio (6) M = Meédio (3)
Severidade | Média (2) | M = Médio (6) M = Médio (4) B = Baixo (2)
Baixa (1) M = Médio (3 B = Baixo (2) B = Baixo (1)
Classificacdo do Risco M (; I;/Ig;:llo B(_l gazl)xo

Para cada perigo identificado, foi estabelecido o nivel aceitavel deste no produto
final, sempre que possivel. O nivel foi determinado levando em conta os requisitos

estatuarios e regulamentares estabelecidos, os requisitos dos clientes relativos a seguranca
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de alimentos, o uso pretendido pelo consumidor e outros dados relevantes, conforme
orientaa ABNT NBR 1SO 22000 (ABNT 2019). A justificativa de cada determinacéo e

o resultado esta estabelecido no Quadro 10.

Quadro 10 — Nivel aceitavel por perigo no produto final (FONTE: Prépria)

Perigo Nivel Aceitavel Referéncias
Metal / Objetos rigidos
Fragmentos com diametros
metalicos iguais ou
menores que 2
Madeira _mme Resolucdo RDC n° 14, de 28 de marco de 2014
pontiagudos e ou “Dispde sobre matérias estranhas
cortantes, iguais macroscopicas e microscopicas” (BRASIL,
ou menores que 2014)

Plastico rigido | 7mm (medido na
maior dimensao)

Fragmentos de
Vidro
Residuo /
Sujidade
Corddes / Nylon /
Tecido
Plastico Flexivel

Auséncia

T Para materiais
8 Fios doeuPPUP, PVC flexiv_eis: I_\Il’vel
o | Fragmentos de mais baixo
'TH i possivel sendo no
Revestlment~0 max. 7. mm Resolu¢do RDC n° 14, de 28 de marco de 2014
Papel / I,:’a_lpelao “Dispde sobre matérias estranhas
Materias macroscopicas e microscopicas” (BRASIL,
_ estranhas Para fragmentos 2014)
indicativas de de insetos: 225
riscos a saude unidades de
humana fragmentos em
225g de produto
Insetos /
Fragmentos de
insetos
Areia ou Cinzas M3 Resolucdo RDC n° 14, de 28 de marco de 2014
. . ax. 1.5% A L
insoluveis Dispde sobre matérias estranhas
Max. 5 para macroscopicas e microscopicas” (BRASIL,

Acaros mortos

aliquota analisada 2014)
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Perigo Nivel Aceitavel Referéncias
Os parametros
estdo em Painel de Monografia de Agrotoxicos:
. conformidade https://app.powerbi.com/view?r=eyJrljoiNTUO
o Pesticidas com os limites Y2FhYmItYjM1MCO000DgyL ThlYmItMzFk
'®) permitidos pelas | MjILYWU4MGNKIiwidCI6ImI2ZN2FmMjNm
O monografias LWMzZjMINGQzNS04MGM3LWI3MDg1Zj
= autorizadas pela VIZGQ4MSJ9 (LEITE, 2019)
> ANVISA.
Ocratoxina A Max. 10 pg/kg IN N°88, de 26 de marco de 2021 e RDC N°
Aflatoxinas (B1, Max. 5 pg/kg 487 de 26 de margo de 2021n “Dispde dos
B2, G1, G2) limites méximos tolerados de contaminantes
Aflatoxina M1 Max. 5 pg/kg em alimentos” (BRASIL, 2021c; BRASIL,
Zearalenona Max. 100 pg/kg 2021d)
Arsénio: o o
Max. 0,3 mg/kg IN N°88, de 26 de marco de 2021 e RDC N
L X 487 de 26 de marco de 2021n “Dispde dos
. Chumbo: e o X
Metais Pesados Max. 0.2 ma/k limites m&ximos tolerados de contaminantes
Caqit XY | em alimentos™ (BRASIL, 2021¢; BRASIL,
Max. 0,1 mg/kg 2021d)
Né&o existe limite
estabelecidodo | pecolugiio - RDC o 26, de 02 de julho de
perigo no produto e x .
- . 2015 “Dispde sobre os requisitos para
A final, porém deve SR ML
Alergénicos . rotulagem obrigatdria dos principais alimentos
ser realizado a . . .
que causam alergias alimentares.” (BRASIL,
rotulagem
2015)
conforme
legislacdo.
Resolucdo RDC n° 88 de 2016 - Limite de
. migracdo total e especifica para embalagens
&4 celulésicas destinadas a entrar em contato com
@) O limite de alimento (BRASIL, 2016);
Q migragdo total Resolucdo RDC n° 51 de 2010 - Migragdo em
= . para embalagens materiais, embalagens e equipamentos
) Contaminantes e - .
o plasticas € de 8 plésticos destinados a entrar em contato com

de Migragéo

mg/dm2 de area
de superficie de
embalagem

alimentos (BRASIL, 2010a); RDC n° 56 de
2012 - Dispde sobre a lista positiva de
mondmeros, outras substancias iniciadoras e
polimeros autorizados para a elaboragéo de
embalagens e equipamentos plasticos em
contato com alimentos (BRASIL, 2012).

Contaminantes
de migracdo de
equipamentos

Maéx. 50 mg/kg
de simulante

Resolugéo n° 123, de 19 de junho de 2001 -
Regulamento Técnico sobre Embalagens e
Equipamentos Elastoméricos em Contato com
Alimentos (BRASIL, 2001b); Resolu¢do RDC
n°. 20, de 22 de Marco de 2007 - Regulamento
Técnico sobre Disposi¢Oes para Embalagens,
Revestimentos, Utensilios, Tampas e
Equipamentos Metalicos em Contato com
Alimentos (BRASIL, 2007); Resolugdo RDC
n°® 498, 20 de maio de 2021 - Altera a
Resolucéo de Diretoria Colegiada - RDC n° 20,
de 22 de marco de 2007 - Regulamento técnico
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QUIMICO (Q)

Perigo Nivel Aceitavel Referéncias
sobre disposicBes para embalagens,
revestimentos, utensilios, tampas e
equipamentos metélicos em contato com
alimentos (BRASIL, 2021a). Resolu¢do RDC
n° 326 de 03/12/2019 - Estabelece a lista
positiva de aditivos destinados a elaboracdo de
materiais plésticos e revestimentos polimeéricos
em contato com alimentos e da outras
providéncias (BRASIL, 2019a)
ReS|dqo de Max. 0,3_ppm de Manual de Tratamento Fitossanitarios
Fosfina fosfina
h A Resolucdo - RDC n° 23 de 15/02/05 ANVISA -
BHT: Max. « A
0,029/100g Trata da aprovacéao do Rggulamf_nto Técnico
Amioridantes | TBHO: Max. | e e imies
BHT e TBHQ 0,029/100g o , 9d ; »
(Sobre o teor de maximos para a categoria de alimentos, 6leos e
gordura) gorduras, su_bcategorla creme vegetal e
margarinas (BRASIL, 2005b)
Portaria Consolidada N° 05 de 03 de outubro
Surfactantes Max. 0,5 mg/l df: 2017 “Con_solidac;ﬁo ,das normas sobre as
acOes e os servicos de satde do Sistema Unico
de Satde.” (BRASIL, 2017)
Legislacdo Europeia Diretiva 2003/89/CE
Requisitos de Indicagdo dos ingredientes presentes nos
Sulfito clientes até 10 géneros alimenticios (Didxido de enxofre e
ppm sulfitos em concentracOes superiores a 10
mg/kg ou 10 mg/L expressos em SO2.)
Regulamento (UE) 2017/2158 da comisséo de
20 de novembro de 2017 que estabelece
Acrilamida Max. 350 pg/kg medidas de mitigacgdo e niveis de referéncia

para a reducdo da presenca de acrilamida em
géneros alimenticios

Contaminantes
de migracdo de
equipamentos

Auséncia

IN n° 76, de 26 de novembro de 2018 - Dispde
sobre a aprovacdo dos Regulamentos Técnicos
gue fixam a identidade e as caracteristicas de
qualidade que devem apresentar o leite cru
refrigerado, o leite pasteurizado e o leite
pasteurizado tipo A (BRASIL, 2018).
Resolucdo RDC n° 328 de 19/12/19 (ANVISA)
Dispde sobre a avalia¢do do risco a saude
humana de medicamentos veterinarios e 0s
métodos de analise para fins de avaliacdo da
conformidade (BRASIL, 2019b); Instrucéo
Normativa n® 51 de 19/12/19 (ANVISA) -
Estabelece a lista de limites méximos de
residuos (LMR), ingestdo diaria aceitavel
(IDA) e dose de referéncia aguda (DRfA) para
insumos farmacéuticos ativos (IFA) de
medicamentos veterinarios em alimentos de
origem animal (BRASIL, 2019¢).
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Perigo Nivel Aceitavel Referéncias
_ . Max. 10(m)/
Escherichia coli 102(M) UEC/g
Bacillus cereus Max. 104m)/ Instru¢do Normativa n° 60 de 23 de Dezembro
o Presuntivo 10%(M) UFC/g de 2019 - Lista de Padrbes microbiologicos
~ Salmonella Auséncia em 25 ¢ . 9
@) . para alimentos prontos para oferta ao
O Bolores e Max. 5 x 102(m)/ idor (BRASIL, 2019¢);
5 leveduras 10%(M) UFC/g consumidor ( ! ’
O N30 existe limite Resolugdo RDC n° 331 §ie 23 de dezembro de
5‘ estabelecido de 2019 - Regulamento Técnico sobre padrbes
o | Enterobactericease g microbioldgicos para alimentos e sua aplicacao
enteropactt_erlas (BRASIL, 2019d)
para biscoitos.
Contagem total Maéx. 200
de mesofilos UFC/m3
Estroncio-90:
Méx 160 Bqg/Kg
lodo-131: Méx
170 Bag/Kg
T Césio 134 + CPG 7119, 14 - FDA/ CFSAN - revisado em
5‘ Césio 137: Méax | 05/2005 - Guidance - Niveis de orientacdo para
) 1200 Bg/kg radionuclideos em alimentos domésticos e
8 Radioatividade Plutbnio 238 + importados. Guidance Level for radionuclides
| Plutbnio 239 + domestic and imported food.-
Q Americio 241: https://www.fda.gov/food/chemicals/guidance-
9,: Méx 2 Bg/Kg levels-radionuclides-domestic-and-imported-
o Ruténio 103(c3) foods-cpg-711914
+ Ruténio
106(c6): Max
(C3/6800+
C6/450)

5.6.3. Selecdo e classificacdo das medidas de controle

Com base na avaliacdo dos perigos, a selecdo e a classificacdo das medidas de
controle foram conduzidas de acordo com a abordagem l6gica através de uma avali¢do
de primeiro nivel, abordando os perigos, e uma avaliacdo de segundo nivel, abordando as
possiveis falhas na medida de controle estabelecida. Para isso, foi utilizado a arvore
decisoria recomendada pela prépria FSSC22000, que esta descrita na Figura 5.

Conforme definido na arvore decisoria da Figura 5, dependendo do risco da etapa,
0 perigo podera ser prevenido com a implementacdo dos Programas de Pré-Requisitos
(PPRs). Dessa forma, foram levantadas e identificadas as atividades necessarias
relacionadas as condigdes basicas de boas praticas de fabricagdo (BPF) dentro da unidade
produtora que mantém a seguranca de alimentos e auxilia no controle dos perigos.
Conforme descrito na arvore decisoria (Figura 5), para 0s casos em que nao exista um

perigo considerado significativo na etapa ou quando néo seja necessario aplicar medidas
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de controle, apenas a aplicacdo de um PPR ja € o suficiente para auxiliar no controle deste
perigo.

Conforme descrito na arvore decisoria, podemos ter “Medidas de controle” que é
a acdo ou atividade essencial para prevenir o perigo a seguranca de alimentos ou reduzi-
lo a um nivel aceitdvel. As medidas de controle selecionadas foram categorizadas de
acordo com a necessidade de serem gerenciadas através do Programa de Pré-requisitos
Operacionais (PPRO) ou pelo Ponto Critico de Controle (PCC).

O resultado de toda a analise de perigos descrita neste item 5.6 foi relacionado nos
Quadros 11 e 12. O Quadro 11 trata da andlise para matérias-primas e materiais de

embalagem, enquanto o Quadro 12, para as etapas de processo.



o1

Avaliagao Primeiro Nivel

Avaliagdo Segundo Nivel

Inicio

lv .......................................................................... :

Existe um perigo significativo Nao
Q1 | (probabilidade x severidade) nesta . :
etapa ou material? " Aplique PPR conforme |
apropriado ‘
Sim :
l 2 Parar, seguir para a i
; N . ) Nio préxima etapa de. processo
Qz E necessario aplicar medidas de | ou material !
controle nesta etapa ou material? * i
l 8im
Existe um perigo significativo Nao &) Perigo Processo - Modifique seu processo e “.
Q3 — (probabilidade x severidade) nesta -—yjdEﬁ“a medidas de controle : !
etapa ou material? ib) Perigo Insumo - tenha medidas dg controle no : '
processo dos fornecedores das matérias-primas ! Retorne
| . paraa Q1
‘ Caso nao seja possivel adotar medidas de controle;
Sim ‘comunique o cliente sobre a possivel presenca do |
v L
Existe alguma falha na medida de
controle com alto risco
(probabilidade x severidade) para a
seguranga do produto? 1. Estabelega critérios de acdo;
) } L 2. Monitore (mega ou observe) para detectar falhas;
- O efeito do perigo (Alto / Médio / N&o O método e a frequéncia devem ser proporcionais a
Q4 |_[Baixo) . > PPRO probabilidade e severidade do fracasso. )
- Medida de Controle aplicada 3. Em caso de falha, avalie as causas e consequéncias da
espe(':lflcame_n'te para reduzir para falha e quando necessario, gerenciar o produto afetado
um nivel aceitavel? como potencialmente inseguro (corregao).
- Alguma medida de controle .
subsequente? @
- Medida ou combinacio de controle
tnica?
1. Estabeleca critérios de agao;
Sim 2. Monitore (meca ou observe) para detectar falhas;
- = A4 = O método e a frequéncia devem ser proporcionais a
E possivel estabelecer limites B probabilidade e severidade do fracasso.
criticos mensuraveis e Néo 3. Em caso de falha, avalie as causas e consequéncias das
Q5 —H monisoramento que permitfzm 3 PPRO falhas
detecgéo a tempo de correcéo de 4. Quando possivel, redesenhe o produto, processo ou
todas as falhas? controle.

5. Informe os clientes e/ou consumidores sobre o risco

6. Tome medidas para reduzir a probabilidade e severidade
da falha

Sim

Monitore (medi¢ao) para detectar qualquer
Efalha no cumprimento dos limites criticos

:3. Em caso de falha, gerencie os produtos
Eafetados como potencialmente inseguros.

Figura 5 — Arvore decisoria para seledo de medidas de controle de processo ou matérias-primas
(FONTE: Prdpria)




Quadro 11 — Plano de seguranca de alimentos: estudo de perigos para matérias-primas e insumos (FONTE: Propria)
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Material

Linha

Perigo*

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

=

R

Q1

Q2

Q3

PPR
5

Avaliacdo N2°6

Q4

Q5

PPRO?

PCC?®

Farinha
de Trigo

Todas
as
linhas

Metal /
Fragmentos
metalicos

Madeira

Plastico
rigido

Fragmentos
de Vidro

Residuo /
Sujidade

Cordoes /
Nylon /
Tecido

Matérias
estranhas
indicativas
de riscos a
saude
humana

Areia ou
Cinzas
insolUveis

Acaros
mortos

Falha no
processo do
fornecedor

AQ3)

M(2)

M(6)

N

A(3)

B(1)

M@3)

N

AQ)

B(1)

M(3)

AQ)

B(1)

M(3)

B(1)

B(1)

B(1)

B(1)

M(2)

B(2)

B(1)

M(2)

B(2)

B(1)

M(2)

B(2)

B(1)

B(1)

B(1)
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Material

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Ql | Q2] Q3

PPR
5

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

Farinha
de Trigo

Todas
as
linhas

Pesticidas

Falha nas Boas
Préaticas
agricolas na
cultura do trigo

A(3)

B(1)

M(3)

N | - -

Desoxinival
enol (DON)

Ocratoxina
A

Aflatoxinas
(B1, B2,
Gl1, G2)

Zearalenona

Contaminacéo
do trigo
durante a
colheita,
armazenament
0 e transporte
e/ou da farinha
de trigo por
fungos, por
falhas
operacionais
no fornecedor.

AQ3)

B(1)

M(3)

AQ3)

B(1)

M(3)

AQ3)

B(1)

M(3)

A(3)

M(2)

M(6)

Metais
Pesados

Podem estar
presentes no
solo, meio
ambiente e nos
pesticidas
utilizados no
tratamento do
trigo.

AQ)

B(1)

M(3)

Alergénicos

Presente nos
componentes
da Matéria-
Prima

AQ3)

B(1)

M(3)
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: : _— T Risco® Avaliacdo N1* | PPR | Avaliacéo N2° 7 8
Material | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 /03] ° 04 05 PPRO’ | PCC
Escherichia | Sobrevivéncia
coli do AB) | BA) | MB3) | N - - 6 - - - -
Bacillus microrganismo
cereus por falhasde | A(3) | B(1) | M(3) | N - - 6 - - - -
Presuntivo higienizacéo
do processo
produtivo da
matéria-prima
e/ou
Salmonella | deficiénciade | A(3) | B(1) | M®3) | N - - 6 - - - -
. Todas boas praticas
Farinha
de trigo as NOS pProcessos
linhas de transporte /
armazenagem
Podem estar
presentes no
solo e na agua
L utilizados na
Redioavid | “colheitae | A@) | BQ) | M@ | N | - | - | 6 | - i i i
processamento
dos produtos
de origem
vegetal
Metal /
Gordura Todas Fragmentos Falha no AQR) | M(2) | M(6) | N - - 6 - - - -
as - processo do
vegetal linhas metalicos fornecedor
Madeira AB) | B1) | MB) | N - - 6 - - - -
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. . : e Risco? Avaliacdo N1* | PPR | Avaliacdo N2°
1 2 7 8
Material | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 5 04 05 PPRO’ | PCC
Plastico AQ | B [ M@ | N | - | - | 6 | - : : :
rigido
Fragmentos Falha no
gm processo do AR) | B1) [ M@B) | N - - 6 - - - -
de Vidro
Residuo / fornecedor
Sujidade B(1) | M(2) | B(2) | N - - 6 - - - -
Matérias
estranhas
indicativas
de riscos a B() | B [ BAH N | - | - 6 ) ) ) )
salde Falha no
Gordura T(;oslas humana processo do
vegetal linhas Areia ou fornecedor
cinzas B(1) | B1) | B(2) | N - - 6 - - - -
insolUveis
Acaros
mortos B(1) | B(1) | B(1) | N - - 6 - - - -
Falha nas Boas
Préaticas
agricolas
Pesticidas aplicadas na AQR) | B@) | M) | N - - 6 - - - -
cultura de

produtos de
origem vegetal
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Material

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Q1] 02] Q3

PPR
5

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

Gordura
vegetal

Todas
as
linhas

Metais
pesados

Podem estar
presentes no
solo, meio
ambiente e nos
pesticidas
utilizados no
tratamento dos
produtos de
origem
vegetal.

A(3)

M(2)

M(6)

Alergénicos

Presente nos
componentes
da Matéria-
Prima

AQ)

B(1)

M(3)

Antioxidant
e BHT e
TBHQ

Falha de
dosagem no
processo do
fornecedor

AQ)

B(1)

M(3)

Ausente

De acordo com
alIN N°
60/2019 e
RDC
N°331/2019,
ndo hé risco de
contaminagéo
microbiologica
proveniente de
gorduras.
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: : _— T Risco® Avaliacdo N1* | PPR | Avaliacéo N2° 7 8
Material | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 /03] ° 04 05 PPRO’ | PCC
Podem estar
presentes no
solo e na agua
Todas T utilizados na
Gordura as Radioativid coleita e AG) | BO) | M@) | N i i 5 i i i i
vegetal i ade
inhas processamento
dos produtos
de origem
vegetal
Metal /
Fragmentos AR) | M(2) | M) | N - - 6 - - - -
metalicos
Madeira AB) | B1) | MB) | N - - 6 - - - -
Plastico
rigido AB) | B(1) | M) | N - - 6 - - - -
Fragmentos
de Vidro AB) | B(1) | M) | N - - 6 - - - -
Todas Residuo / Falha no
Aclcar as Sujidade processo do B1) | M) | B@ | N | - i 6 i i i i
linhas Corddes / fornecedor
Nylon / B(1) | M(2) | B(2) | N - - 6 - - - -
Tecido
Matérias
estranhas
indicativas
de riscos a B(L) | B FB@ | N | - | - 6 ) ) ) )
salde

humana
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Material

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Q1| Q2| Q3

PPR
5

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

AcUcar

Todas
as
linhas

Areia ou
Cinzas
insolUveis

Acaros
mortos

Falha no
processo de
fabricacédo do
fornecedor.

B(1)

M(2)

B(2)

N | - -

B(1)

M(2)

B(2)

Sulfito

Decorrente de
falha no
processo de
sulfitagcéo da
cana de agucar

M(2)

AQ3)

M(6)

Acrilamida

Decorrente das
reacOes entre
acucares e
aminoacidos
quando
submetidos a
altas
temperaturas

M(2)

B(1)

B(2)

Dioxinas e
Furanos

Presente nos
componentes
da Matéria-
Prima

M(2)

M(2)

M(4)

Pesticidas

Falha nas Boas
Préaticas
agricolas na
cultura de
produtos de
origem vegetal

A(3)

M(2)

M(6)
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Material

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Q1] 02] Q3

PPR
5

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

AcUcar

Todas
as
linhas

Metais
Pesados

Podem estar
presentes no
solo, meio
ambiente e nos
pesticidas
utilizados no
tratamento dos
produtos de
origem
vegetal.

A(3)

M(2)

M(6)

Bolores e
leveduras

Falha de
higienizacéo
No processo
produtivo da

matéria-prima
e/ou
deficiéncia de
boas préaticas
NOS pProcessos
de transporte/
armazenagem.

B(1)

B(1)

B(1)

Radioativid
ade

Podem estar
presentes no
solo e na agua
utilizados na
colheita de
produtos de
origem vegetal

A(3)

B(1)

M(3)
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Risco3

Avaliacdo N1*

Avaliacdo N26

. . . e PPR
1 2 ; o
Material | Linha Perigo Justificativa P S = o162 [ 03 - = oF PPRO’ | PCC
Metal /
Fragmentos AB) | M©2) | M) | N ) ) 6 i ) ] ]
metalicos
Madeira AG | B [M@) [N | - [-]6 | - | - : :
Plastico
rigido A@R) | B(1) I M@ | N | - | - | 6 - ; ; ]
Fragmentos
de Vidro AB) | B(Q) [ M) | N | - - 6 - - - i
Residuo /
Sujidade B(1) | B [ B@ | N | - | - | 6 ; ; ] ]
Matérias
Acido | 100 | | oo | prossesn do
citrico linhas de riscos a fornecedor B(1) M(2) B(2) N - . 6 - - - -
salde
humana:
Areia ou
Cinzas B [M@ [B@ | N |- | -] 6| - | - _ _
insolUveis
Acaros
mortos B(1) | BA) | B() | N | - | - 6 - - - i
Papel /
Papeldo B(1) | M(2) | B(2) | N | - | - 6 - - _ ]
Plastico B(1) M) B(2) N ] _ ] _ _ _ _

Flexivel
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Material

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Ql | Q2] Q3

PPR
5

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

Acido
citrico

Todas
as
linhas

Metais
Pesados

Podem estar
presentes no
solo, meio
ambiente e nos
pesticidas
utilizados no
tratamento dos
produtos de
origem
vegetal.

A(3)

M(2)

M(6)

Ausente

De acordo com
a especificacédo
da matéria-
prima, a
composicao
deste insumo
néo possibilita
0 crescimento
microrganismo

Ausente

N&o ha risco
de
contaminacgéo
por fontes
naturais/aciden
tais e ndo ha
aplicacdo de
irradiacao.
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Risco3

Avaliacdo N1*

Avaliacdo N26

) ) ) e PPR
1 2 7 8
Material | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 /03] ° 04 05 PPRO’ | PCC
Metal /
Fragmentos AB) | M(2) | M®6) | N | - - 6 - - - -
metalicos
Madeira AB) | B(1) | M@) | N | - - 6 - - - -
Plastico
rigido AQ3) B(1) | M(3) | N - - 6 - - - .
Fragmentos
de Vidro AQ3) B(1) | M(3) | N - - 6 - - - .
Residuo /
Sujidade B(1) B(1) B(1) N - - 6 - - - .
Todas Matérias Falha no
Sal as estranhas processo do
linhas indicativas fornecedor
de riscos a B(1) | M2 B(2) N ) ) 6 ) ) ) -
salde
humana
Areia ou
cinzas B(1) | M2 | B(2) | N | - - 6 - - - -
insolUveis
Acaros
Mortos B(1) B(1) B(1) N - - 6 - - - -
Plastico BL) | M@ [ B@ | N| - | - | 6 ] ] ] ]

Flexivel
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Material

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Ql | Q2] Q3

PPR
5

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

Sal

Todas
as
linhas

Metais
pesados

Podem estar
presentes no
solo, meio
ambiente e nos
pesticidas
utilizados no
tratamento dos
produtos de
origem
vegetal.

A(3)

M(2)

M(6)

Ausente

De acordo com
a especificacédo
da matéria-
prima, a
composicao
deste insumo
néo possibilita
0 crescimento
microrganismo

Ausente

N&o héa risco
de
contaminagéo
por fontes
naturais/aciden
tais e ndo ha
aplicacdo de
irradiacao.




64

Risco3

Avaliacdo N1

Avaliacdo N26

. : . e PPR
1 2 ; o
Material | Linha Perigo Justificativa P S = oL 62 [ 03 - oa oF PPRO’ | PCC
Metal /
Fragmentos AB) | M©2) | M) | N | - ) 6 i ] ] ]
metalicos
Madeira AG) | B@) [ M@) | N | - | - [ 6 | - : : :
Plastico
rigido A@R) | B(1) I M@ | N | - | - | 6 - ; ; ]
Fragmentos
de vidro AB) | B(Q) [ M) | N | - - 6 - - - i
Residuo /
Sujidade B(1) | B [ B@ | N | - | - | 6 ; ; ] ]
Matérias Falha no
Ferment | Todas | © | (SSreR | B
o as de riscos a B() IM2) | B(2 | N | - | - 6 - ; - )
quimicos | linhas >
salde
humana
Areia ou
cinzas BL | M@ | B@ | N | - | -] 6 | - ] ] ]
insolUveis
Acaros
mortos B(1) | BA) | B() | N | - | - 6 - - - i
Plastico
flexivel B(1) IM2) | B@ | N | - | - | 6 ] ] ] )
Metais Falha no
Pesados processo do A(3) M(2) | M(6) N - } 6 ) ) i )

fornecedor
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: : _— e Risco® Avaliacdo N1* | PPR | Avaliacéo N2° 7 8
Material | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 /03] ° 04 05 PPRO’ | PCC
De acordo com
a especificacédo
da matéria-
prima, a
Ausente composicao - - - - - - - - - - -
deste insumo
ndo possibilita
0 crescimento
Ferment | Todas microbioldgico
05 as De acordo com
quimicos | linhas O processo de
producdo deste
insumo, ndo ha
risco de
Ausente contaminagéo - - - - - - - - - - -
por fontes
naturais/aciden
tais e ndo ha
aplicacdo de
irradiacéo.
Metal /
Fragmentos AQRB) | M(2) | M(6) | N - - 6 - - - -
Todas metéll_cos Falha no
Aromatiz Madeira AB) | B(1) | M@B) | N - - 6 - - - -
antes as Plastico processo do
linhas rigido fornecedor AB) | B(1) | M(3) - - 6 - - - -
Fragmentos
de vidro AB) | B(1) | MB3) | N - - 6 - - - -
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Material

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Ql | Q2] Q3

PPR
5

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

Aromatiz
antes

Todas
as
linhas

Residuo /
Sujidade

Plastico
Flexivel

Papel /
Papeldo

Falha no
processo do
fornecedor

B(1)

B(1)

B(1)

N - -

B(1)

M(2)

B(2)

N - -

B(1)

M(2)

B(2)

Ausente

De acordo com
a especificagéo
da matéria-
prima, a
composicao do
insumo nao
contém perigo
quimico.

Salmonella

Falha de
higienizacéao
No processo
produtivo da

matéria-prima.

AQ)

B(1)

M(3)

Ausente

N&o hé risco
de
contaminagéo
por fontes
naturais/aciden
tais e ndo ha
aplicacdo de
irradiacao.
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Risco3

Avaliacdo N1*

Avaliacdo N26

1 2 7 8
Material | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 /03] ° 04 05 PPRO’ | PCC
Metal /
Fragmentos AQB) | M2) | M(®6) | N . . 6 } ) ) i
metalicos
Madeira AB) | B(1) | M@) | N | - - 6 - - - -
Plastico
rigido AB) | M(2) | M®6) | N | - | - | 6 - ; ] ]
Fragmentos
de vidro AQB) | B(1) | M@) | N | - - 6 - - - i
Residuo /
Sujidade B(1) | B [ B@ | N | - | - | 6 ; ; ] ]
Matérias
estranhas Falha no
indicativas processo do
Extrato le?2 de riscos a fornecedor B(1) M(2) B(2) N - } 6 . - - -
de Malte salde
humana
Areia ou
cinzas B(1) | M2 | B(2) | N | - - 6 - - - -
insolUveis
Acaros
mortos B(1) | BA) | B() | N | - | - 6 - - - i
Papel /
Pape|§_o B(l) M(Z) B(Z) N - - 6 - - - -
Plastico
Flexivel B(1) IM2) | B@ | N | - | - | 6 ; ] ] )
Falha nas Boas
Pesticidas Préaticas AQR) | M(2) | M(6) | N - - 6 - - - -

agricolas
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Material

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Q1| Q2| Q3

PPR
5

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

Extrato
de malte

le?2

Desoxinival
enol (DON)

Contaminacéo
do trigo
durante a
colheita,
armazenament
0 e transporte
e/ou da cevada
malteada por
fungos,
ocorrendo na
matéria-prima
por falhas
operacionais
no fornecedor.

AQ3)

B(1)

M(3)

Ocratoxina
A

Aflatoxinas
(B1, B2,
G1, G2)

Zearalenona

Metais
pesados

Podem estar
presentes no
solo, meio
ambiente e nos
pesticidas
utilizados no
tratamento da
cevada

AQ3)

B(1)

M(3)

AQ)

B(1)

M(3)

AQ3)

B(1)

M(3)

AQ3)

M(2)

M(6)

Alergénicos

Presente nos
componentes
da matéria-
prima

AQ3)

B(1)

M(3)
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. . : e Risco? Avaliacdo N1* | PPR | Avaliacdo N2°
1 2 7 8
Material | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 /03] ° 04 05 PPRO’ | PCC
Escherichia | Sobrevivéncia
coli 4o AB) | BQ) | M@) | N | - - 6 - - - -
microrganismo
por falhas de
higienizacéao
do processo
produtivo da
salmonella | MXOEPIME | Ay | Ba) | M@ | N | - | - | 6 | - i i i
Extrato deficiéncia de
de malte le2 boas praticas
NOS pProcessos
de transporte /
armazenagem
Podem estar
presentes no
. ... | soloenaégua
Radioativid | irizadosna | A@3) | B() | M@) | N | - | - | 6 | - | - : :
ade .
colheita e
processamento
da cevada
Metal /
Fragmentos AR) | M(2) | M) | N - - 6 - - - -
Amido 263 metalicos rz?:lgsig?jo
de milho Madeira F]l y AB) | BO) IM@ | N| - | - | 6 - - - -
Plastico ornecedor
rigido AQ3) | B(1) | M) - - 6 - - - -
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. . : e Risco? Avaliacdo N1* | PPR | Avaliacdo N2°
1 2 7 8
Material | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 5 04 05 PPRO’ | PCC
Fragmentos
de vidro AQ3) B(1) | M(3) | N - - 6 - - - -
Residuo /
Sujidade B(1) B(1) B(1) N - - 6 - - - -
Cordoes /
Nylon / B(1) | M(2) | B(2) N - - 6 - - - -
Tecido
Matérias Falha no
estranhas processo do
indicativas
de riscos a fornecedor B(1) M(2) B(2) N - - 6 - - - -
saude
humana
Amido 963 Areia ou
de milho cinzas B1) | M(2) | B(2) | N - - 6 - - - -
insolGveis
Acaros
mortos B(1) B(1) B(1) N - - 6 - - - -
Podem estar
presentes no
solo, meio
ambiente e nos
Metais pesticidas
pesados utilizadosno | AG) | M) | M) | N |- | - 6 ) ) ) )

tratamento dos
produtos de
origem
vegetal.
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Material

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Q1| Q2| Q3

PPR
5

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

Amido
de milho

2e3

Pesticidas

Falha nas Boas
Préaticas
agricolas
aplicadas em
produtos de
origem vegetal

A(3)

B(1)

M(3)

Alergénicos

Presente nos
componentes
da Matéria-
Prima

AQ)

B(1)

M(3)

Acrilamida

Decorrente das
reacoes entre
acucares e
aminoacidos
quando
submetidos a
altas
temperaturas

M(2)

B(1)

B(2)

Fumonisina
s (B1+B2)

Contaminacéo
do trigo na
colheita,
armazenament
0 e transporte
e/ou por fungo.

A(3)

B(1)

M(3)

Sulfito

Falha no
processo de
fabricacéo do
fornecedor.

M(2)

M(2)

M(4)
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: : _— T Risco® Avaliacdo N1* | PPR | Avaliacéo N2° 7 8
Material | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 5 04 05 PPRO’ | PCC
Escherichia | Sobrevivéncia
coli do AB) | BA) | MB3) | N - - 6 - - - -
Bacillus microrganismo
cereus por falhasde | A(3) | B(1) | M(3) | N - - 6 - - - -
Presuntivo higienizacéo
do processo
produtivo da
matéria-prima
e/ou
Salmonella | deficiénciade | A(3) | B(1) | M®3) | N - - 6 - - - -
Amido boas praticas
de milho 2e3 NOS processos
de transporte /
armazenagem
Podem estar
presentes no
solo e na agua
L utilizados na
Redioavid |~ coleitae | A@) | BQ) [ M@ | N | - | - | 6 | - i i i
processamento
dos produtos
de origem
vegetal
- Metal / Falha no
Emulsifi
cantes 2e3 Fragrpgntos processo do AQR) | M(2) | M(6) | N - - 6 - - - -
metélicos fornecedor
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i i : S Risco? Avaliacdo N1* | PPR | Avaliacdo N2° ; o
1 2
Material | Linha Perigo Justificativa P S = o162 [ 03 - = oF PPRO’ | PCC
Madeira AG) | BA) [M@) | N | - | - | 6 | - : : :
Plastico
rigido AB) | M(2) | M(6) | N | - | - | 6 - ] ] ]
Fragmentos
dgvidro AB) | B(1) [ M) | N | - - 6 - - - i
Residuo /
Sujidade B() | B [ B@ | N | - | - | 6 ; ] ] ]
Matérias
estranhas
hned:fféévsag Falha no B1) | M2 | B@ | N| - | - | 6 i i i ]
satide processo do
fornecedor
humana
Emulsifi 963 Areia ou
cantes cinzas B(L) | M2 | B@) | N | - i 6 ) ) ] ]
insolGveis
Acaros
Mortos B(1) B(1) B(1) N - - 6 - - - -
Papel /
Papf)eléo B1) | M2 | B@ | N| - | - | 6 ] ) ] ]
Plastico
Flexivel B1) | M2) [ B@) | N | - | - | 6 - - - ;
Podem estar
presentes no
Metais solo, meio _ _ _
pesados | ambiente e nos A@B) | M@2) | M(6) | N | - - 6
pesticidas

utilizados.
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Material

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Q1| Q2| Q3

PPR
5

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

Emulsifi
cantes

2e3

Pesticidas

Falha nas Boas
Préaticas
agricolas
aplicadas

AQ)

B(1)

M(3)

N | - -

Alergénicos

Presente nos
componentes
da Matéria-
Prima

AQ)

B(1)

M(3)

Pesticidas

Falha nas Boas
Préaticas
agricolas

A(3)

B(1)

M(3)

Salmonella

Estafilococc
us Coag.
Positiva

Sobrevivéncia
do
microrganismo
por falhas de
higienizacéao
do processo
produtivo da
matéria-prima
e/ou
deficiéncia de
boas praticas
NOS Processos
de transporte /
armazenagem

AQ3)

B(1)

M(3)

M(2)

B(1)

B(2)
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. . : e Risco? Avaliacdo N1* | PPR | Avaliacdo N2°
1 2 7 8
Material | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 /03] ° 04 05 PPRO’ | PCC
Podem estar
presentes no
- ... | soloenadgua
Emulsifi | 5 ¢ 3 Radioativid | * iii7ad0sna | A@®) | B@W) | M@ | N | - | - | 6 | - : : :
cantes ade .
coleitae
processamento
da cevada
Metal /
Fragmentos AQR) | B1) | M) | N - - 6 - - - -
metalicos
Madeira AB) | B1) | MB) | N - - 6 - - - -
Plastico
rigido A3) | B(1) | M) - - 6 - - - -
Fragmentos
de vidro AB) | B(1) | M) | N - - 6 - - - -
Leite em Residuo /
p6 ou Sujidade Falha no B() | BO) | BA) | N | - | - 6 ) ) ) )
Sorode | 2e3 Matérias processo do
leite em estranhas fornecedor
po indicativas i i i i i i
de riscos a B(L) | M) [ B@ | N 6
saude
humana
Areia ou
cinzas B1) | M(2) | B(2) | N - - 6 - - - -
insoluveis
Acaros BO) | B [B@W | N| - | - | 6 | - i i i

mortos
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: : _— T Risco® Avaliacdo N1* | PPR | Avaliacéo N2° 7 8
Material | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 /03] ° 04 05 PPRO’ | PCC
Papel / Falha no
Papelo processo de B() | M) FB@ | N | - | - 6 ] ] ] ]
Plastico fabricacédo do
flexivel fornecedor. B(L) | M) | B@ | N | - i 6 i i i i
Podem estar
presentes no
solo, meio
ambiente e nos
Metais pesticidas
pesados utilizados no | AG) | M) | M) | N | -} - 6 i i i i
Leite em tratamento do
po ou produto
Sorode | 2e3 consumido
leite em pelo animal.
po Falha nas Boas
Residuos de Praycgs_
medicament Ve'gerlnarlas
08 apllcaqlas na B(1) | M(2) | B(2) | N - - 6 - - - -
. pecuéria dos
veterinarios
produtos de
origem animal
Presente nos
componentes
Lactose da Matéria- M2) | AB) | M(6) | N - - 6 - - - -
Prima
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. . _— T Risco? Avaliacdo N1* | PPR | Avaliacdo N2° ; 5
Material | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 /03] ° 04 05 PPRO’ | PCC
Contaminacéo
. do trigo por
Aflf;l\t/lolx ina fungos por AQR) | B1) | M) | N - - 6 - - - -
falhas no
fornecedor.
Presente nos
Alergénicos | componentes | A) | B(1) | M3) | N - - 6 - - - -
do produto
Ereroirn | Sorevven |AC1 B0 HEL 6
_ Estaf?csolocé microrganismo | A(3) B(1) | MB) | N - - 6 - - - -
Lellte em cicas ppr_fal_has de
po ou Enterobacte higienizacéo
Sorode | 2e3 fiaceae do processo M(2) | BA) | B(2) | N - - 6 - - - -
leite em Estafilococe dprodutivo odu
po eficiéncia de
l;)sog?i?/% boas praticas M@ | BO) | B@ | N | - | - 6 i i i i
AGIODIOS no transporte/
Mesofilos | &rmazenagem | B(1) | B(1) [ B(@) | N | - | - 6 - - - -
N&o ha risco
de
contaminacéo
Ausente por fontes - - - - - - - - - - -
naturais/aciden
tais e ndo ha
aplicacdo de
irradiacao
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Risco3

Avaliacdo N1*

Avaliacdo N26

: : : e PPR
1 2 7 8
Material | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 /03] ° 04 05 PPRO’ | PCC
Metal /
Fragmentos AQR) | B@) | M) | N - - 6 - - - -
metalicos
Madeira AB) | B(1) | M@) | N | - - 6 - - - -
Plastico
rigido AB) | B@A) | MB3) | N - - 6 - - - -
Fragmentos
de vidro AB) | BA) | MB3) | N - - 6 - - - -
Residuo /
Sujidade B(1) | B@A) | B(A) | N - - 6 - - - -
Matérias
estranhas
indicativas Falha no
. N B(1 M(2 B(2 N - - 6 - - - -
D?rzetf 1 3 deriscosa | processo do @) @) @
salide fornecedor
humana
Areia ou
cinzas B(1) | M2 | B(2) | N | - - 6 - - - -
insolUveis
Acaros
mortos B(1) B(1) B(1) N - - 6 - - - -
Papel /
Papeldo B(1) | M(2) | B(2) | N - - 6 - - - -
Plastico BL) | M@ | B@) | N ] ] 5 ] ] ] ]

Flexivel
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Material

Linha

Perigo*

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

PPR

Avaliacdo N26

PPRO?

PCC?®

Doce de
fruta

Salmonella

Enterobacte
riaceae

Bolores e
leveduras

Sobrevivéncia
do
microrganismo
por falhas de
higienizacéao
do processo
produtivo da
matéria-prima
e/ou
deficiéncia de
boas praticas
NOS pProcessos
de transporte /
armazenagem

AQ3)

B(1)

M(3)

Q1] 02] Q3
N - -

Q4 | Q5

M(2)

B(1)

B(2)

N | - -

B(1)

B(1)

B(1)

Ausente

De acordo com
0 processo de
producdo deste
insumo, ndo ha
risco de
contaminacgéo
de
radioatividade
por fontes
naturais/aciden
tais e ndo ha
aplicacdo de
irradiacao.
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. . : e Risco? Avaliacdo N1* | PPR | Avaliacdo N2°
1 2 7 8
Material | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 /03] ° 04 05 PPRO’ | PCC
Falha
operacional
. durante
Sujidade Drocesso B(1) | B(1) | B(1) | N - - 6 - - - -
produtivo do
fornecedor.
As substancias
que fazem
Contaminan parte da sua
tes estrutura estdo
e | Tot || uimiose | PSS
flexivel | . % Migragao | g nonomeros | AG) | M@ | M) | N |-} - 6 ) ) ) )
s || pecice | saRoC
5) 56/2012, ndo
havendo
restricdo de
utilizac&o.
Contaminan
tes
quimicos de Falha no
Miaracio processo do AR) | M(2) | M) | N - - 6 - - - -
grag fornecedor
especifica
(aditivos)
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: : _— T Risco® Avaliacdo N1* | PPR | Avaliacéo N2° 7 8
Material | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 5 04 05 PPRO’ | PCC
Contaminan
tes
quimicos de AQRB) | M(2) | M) | N - - 6 - - - -
migracao
total
Contaminan Falha no
tes Processo do
quimicos de Fornecedor
migracdo
especifica AB) | M@) | M6) | N | - | - 6 i i i i
(metais
i Todas pesados de
f:: : rpel as tintas)
XIVEL | linhas Salmonella | Sobrevivéncia AGQ) | B@) | M@ | N ] ] 6 ) ) ) ]
spp. do
Bacillus microrganismo
cereus por falhasde | A() | B(1) | M(3) | N - - 6 - - - -
Presuntivo higienizacéao
Estafilococc | do processo
us coag. produtivoe/ou | M(2) | B(1) | B(2) | N - - 6 - - - -
Positiva deficiéncia de
Escherichia | boas préticas
coli NOS Processos AR | BA) | M@) | N | - - 6 i i i i
Bolorese | de transporte /
leveduras | armazenagem B1) | B [ B@ | N | - ) 6 ) ) ) )
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Material

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Ql | Q2] Q3

PPR
5

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

Filme
flexivel

Todas
as
linhas

Radioativid
ade

Auséncia de
radionucleotid
€0S NoS
ingredientes
utilizados na
producdo de
embalagem

Caixa de
papelédo

Todas
as
linhas

Ausente

Ausente

WwO|lm

Ausente

Ausente

Auséncia de
contato desta
embalagem
com 0s
produtos finais
que
encontram-se
protegidos pela
embalagem
primaria, ndo
havendo
possibilidade
de
contaminagoes

Fitilho

Sujidade

Falha
operacional
durante
processo
produtivo do
fornecedor

B(1)

B(1)

B(1)
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Material

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Q1

Q2

Q3

PPR
5

Avaliacdo N26

Q4

Q5

PPRO?

PCC?®

Fitilho

Contaminan
tes de
Migracao
total

Contaminan
tes de
migragéo
especifica
(mondmero

)

Contaminan
tes de
migragéo
especifica
(elastoméric
0S)

Contaminan
tes de
migracao
especifica
(aditivos)

Contaminan
tes de
migracéo
especifica
(metais
pesados de
tintas)

Falha no
Processo do
Fornecedor

A(3)

M(2)

M(6)

N

A(3)

M(2)

M(6)

AQ3)

M(2)

M(6)

AQ)

M(2)

M(6)

AQ3)

M(2)

M(6)
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. . _— T Risco? Avaliacdo N1* | PPR | Avaliacdo N2° 7 .
Material | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 /03] ° 04 05 PPRO’ | PCC
Salmonella | Sobrevivéncia
Spp. do A3) | B(1) | MB) | N | - - 6 - - - -
Bacillus microrganismo
cereus por falhasde | A@3) | B(1) | M@B) | N | - - 6 - - - -
Presuntivo higienizacéo
Estafilococc | do processo
us coag. produtivodo | M(2) | B(1) | B(2) | N | - - 6 - - - -
B Positiva material de
Fitilho 2 ichi embalagem
Fecherichia | BRI 1 A@) | BO [ M@ [N | - | - | 6 | - | - : :
deficiéncia de
Bol boas préaticas
Ie?/e?jrjrsaz nos processos | B(1) | B(1) | B(1) | N | - - 6 - - - -
de transporte /
armazenagem
R Radioativid AusBncia. ) i i ) ) ) ) ) ) ) )
ade

Perigo: potenciais perigos levantados durante o estudo realizado para aquele insumo divididos em tipos de contaminacao, sendo F contaminacgdo fisica, Q quimica, B

bioldgica e R radioldgicas.

2Justificativa: explicagdo para a presenca ou auséncia do determinado perigo envolvido nos insumos relacionado no campo anterior.

3Risco: classificacBes de cada perigo para P (Probabilidade), S (Severidade) e R (Risco), conforme descrito no item 5.6, nas categorias A (Alta), M (Média) e B (Baixa).
4Avaliacdo N1: respostas para as perguntas de 1 a 3 da arvore decisoria (Figura 5) com S (Sim) ou N (N&o).
SPPR: descrigdo de qual programa de pré-requisito (PPR) sera utilizado como meio de prevencéo daquele perigo relacionado (conforme determinado na arvore deciséria). O

namero relacionado na tabela é o nimero do PPR de acordo com a lista descrita no topico 3.1.3 que trata dos PPR da ABNT NBR ISO/TS 22002-1:2012.

®Avaliacdo N2: respostas para as perguntas 4 e 5 da arvore decisoria (Figura 5) com S (Sim) ou N (N4o).
7¢8PPRO ou PCC: sera marcado com um X para Programa de Pré-Requisito Operacional (PPRO) ou Ponto Critico de Controle (PCC) dependendo da resposta da Q5 da

arvore decisoria.



Quadro 12 — Plano de seguranca de alimentos: estudo de perigos das etapas de processo (FONTE: Prépria)
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Etapa

Linha

Perigo*

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

=

R

Q1] Q203

PPRS

Avaliacdo N26

Q4 | QS

PPRO?

PCC?®

Recepca
0 de
ingredien
tes
embalad
0S

Todas
as
linhas

Insetos /
Fragmentos
de insetos

Contaminacéo
proveniente do
transporte do
ingrediente
que ndo foi
identificada na
inspecdo de
entrada pelo
checklist de
recepgao

B(1)

B(1)

B(1)

Madeira

Contaminacéo
proveniente do
transporte do
ingrediente
(forracdo dos
paletes ou do
caminh&o de
madeira) que
néo foi
identificada na
inspecdo de
entrada pelo
checklist de
recepcao

B(1)

AQ)

M(3)

Ausente

N&o ha contato
com produto
quimico
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. . A Risco® Avaliacdo N1* Avaliagdo N2°
1 2 5 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
N&o ha
Ausente manipulagéo - - - - - - - - - - -
Recencs nesta etapa
0 dzg . Né}o
ingredien Todas evidenciado na
as etapa,
tes linhas substancias
embalad Ausente o - - - - - - - - - - -
radiologicas de
0S )
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
Insetos / Falha nas Boas 7 9e
Fragmentos Préticas de B(1) | B(1) | B(1) | N - - ’13 - - - -
de insetos Estocagem
Falha nas Boas
Préticas de
Estocage Estocagem por 76
m de Madeira auséncia de AB) | B1) | M3) | N - - - - - -
. . Todas . 13
ingredien as uso de slip nos
tes linhas paletes de
embalad madeira
0S Residuo / Falha nas Boas 76
Sujidade Préaticas de B(1) | B(1) | B(1) | N - - 13 - - - -
Estocagem
Falha nas Boas
Alergénicos Préticas de AB) | B1) | M3) | N - - 7 - - - -
Estocagem
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. . A Risco® Avaliacdo N1* Avaliagdo N2°
1 2 5 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa S 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Os insumos
estdo
devidamente
embalados e
séo
armazenados
Ausente - - - - - - - - -
de acordo com
Estocage as condigoes
m de de temperatura
. X Todas N
ingredien as e paletizacdo
tes linhas orientados pelo
embalad fabricante.
0S Né&o
evidenciado na
etapa,
substancias
Ausente C i - - - - - - - - -
radiologicas de
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
Local de
Recepca armazenament
odg Todas 0 protegido e
material embalagens
as Ausente x . - - - - - - - - -
de . séo protegidas
linhas
embalag por
em embalagem

secundaria.




88

. . A Risco® Avaliacdo N1* Avaliagdo N2°
1 2 5 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Local de
armazenament
0 protegido e
Ausente £ mbalage_ns - - - - - - - - - - -
séo protegidas
por
Recenca embalagem
5 dzg secundaria.
. Todas N&o ha
material . <
de as Ausente manipulacdo - - - - - - - - - - -
linhas nesta etapa
embalag NEo
em : :
evidenciado na
etapa,
substancias
Ausente P - - - - - - - - - - -
radioldgicas de
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
Falha nas Boas
Estocage Préaticas de
m de Estocagem
material T(;(:as Residuo / (exemplo: B | B | B@ | N i i 7e i i i i
de . Sujidade filme com 13
linhas ,
embalag acumulo de
em sujidade sem a
protecao)
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Etapa

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Ql | Q2] Q3

PPRS

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

Estocage
m de
material
de
embalag
em

Todas
as
linhas

Ausente

N&o ha contato
com produto
quimico

Ausente

Os insumos
estao
devidamente
embalados e
sao
armazenados
de acordo com
as condicoes
de temperatura
e paletizacédo
de acordo com
as informagoes
do fabricante.

Ausente

Nao
evidenciado na
etapa,
substancias
radioldgicas de
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
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. . A Risco® Avaliacdo N1* Avaliagdo N2°
1 2 5 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Metal / Contaminacéo
Fragmentos | por desgastede | A(3) | B(1) | M(3) | N - - 5 - - - -
metalicos | equipamentos
Eragmentos Proveniente do
g de desgaste do
) material de AQRB) | BA) | M) | N - - 5 - - - -
revestiment .
revestimento
0
do aco carbono
Fragmentos | Contaminagéo | i i i i
de borracha | por desgaste da B | BA) [ B@ | N >
Plastico mangueira de
« flexivel recebimento | B | B [FB@ N -] - > ] ) ) )
Recepca
Falha na
0 de Todas Residuo / limpeza dos
ingredien | as Suidade | camitaes ge | B | M@ [B@ | N | - | - | 6 . . . .
tesa linhas I transorte
granel P
: Falha na
Contaminan .
aquisicao da
tes de mangueira de
migragao de recebimento AQR) | B1) | M) | N - - 6 - - - -
equipament <
0s grar)el que nao
seja atoxica
Falha na
e | 0%t 00
lubrificante AB) | B1) | M3) | N - - 6 - - - -
transporte
e graxa
granel da
gordura
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: — e Risco? Avaliacdo N14 5 | Avaliacdo N2° 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
N&o ha
Ausente manipulagéo - - - - - - - - - - -
nessa etapa
Recepca Nao
0 de Todas evidenciado na
ingredien as etapa,
tes a linhas Ausente substancias i i i i i i i i i i i
granel radiologicas de
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
Contaminacéo
Insetos / de caruncho
Fragmentos | por falha de B(1) | M2 | B(2) | N - - | 7e9 - - - -
de insetos boas praticas
de estocagem
Metal / Contaminacéo
Estocage Fragmentos | por desgastede | A(3) | B(1) | M(3) | N - - 5 - - - -
m de Todas metalicos | equipamentos
ingredien | as Proveniente do
tes a linhas Fragmentos | desgaste por
granel de abraséo do
revestiment | materialde | &) | B | M@ | N - > ) ) ) )
0 revestimento
do aco carbono
Residuo de Falh_a no
fosfina procedimento | A3) | B(1) | M@3) | N - - 9 - - - -
de expurgo
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: — e Risco? Avaliacdo N14 5 | Avaliacdo N2° 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
N&o ha
Ausente manipulagéo - - - - - - - - - - -
nessa etapa
Estocage Nao
m de Todas evidenciado na
ingredien as etapa,
tesa linhas substancias
Ausente S - - - - - - - - - - -
granel radiologicas de
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
Contaminacéo
Fragmentos | proveniente
metalicos das etapas AB) | BO) | ME) | N |- - > i i i i
anteriores
Né&o ha contato
Separaci Ausente com prc_Jduto - - - - - - - - - - -
0 quimico
... | Todas N&o ha
magnétic . <
2 de as Ausente manipulagéo - - - - - - - - - - -
. . linhas nessa etapa
ingredien po
tes _Nao
evidenciado
substancias
Ausente radioldgicas de - - - - - - - - - - -

fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
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: — e Risco? Avaliacdo N14 5 | Avaliacdo N2° 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Contaminacéo
procedentes
Tecido de das
polipropilen | embalagensde | B(1) | B(1) | B(1) | N - - 5 - - - -
0 produtos das
etapas
anteriores
g;aggrlre:ctﬁ; Contam_ina(;éo B(1) | B(1) | B(1) | N - - 5 - - - -
‘ ) Insetos / prgve;nentes
eparaca e etapas
0 f(rjaegir::er;gc;s anteriores B() | AG) | MB) | N | - i S i i i i
granulo | Todas >
métrica as N&o ha contato
de linhas Ausente com prqduto - - - - - - - - - - -
. . quimico
mg;gglen No ha
Ausente manipulacdo - - - - - - - - - - -
nessa etapa
Nao
evidenciado na
etapa,
Ausente substancias i i i i i i i i i i i

radioldgicas de

fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
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: — e Risco? Avaliacdo N14 5 | Avaliacdo N2° 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Contaminacéo
Insetos / de caruncho
Fragmentos | por falha de B1) | M(2) | B(2) | N - - [ 7e9 - - - -
de insetos boas préaticas
de estocagem
Metal / Contaminacéo
Fragmentos | por desgastede | A(3) | B(1) | M(3) | N - - 5 - - - -
metalicos | equipamentos
Proveniente do
Fragmentos | desgaste por
de abraséo do
Estocage cevestiment | materialde | A | BA | ME) | N - - > ) ) ) )
~m Todas 0 revestimento
intermed do aco carbono
iariade | & . Falha no
ingredien linhas Ris'dl.mde procedimento | A(3) | B(1) | M(3) | N - - 9 - - - -
osfina
tes de Expurgo
N&o ha
Ausente manipulacéo - - - - - - - - - - -
nessa etapa.
Nao
evidenciado na
etapa,
Ausente substancias i i i i i i i i i i i

radioldgicas de

fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
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Etapa

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Q1] 02] Q3

PPRS

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

Cristaliz
acao de
gordura

Todas
as
linhas

Metal /
Fragmentos
metalicos

Contaminacéo
por desgaste de
equipamentos

AQ)

B(1)

M(3)

N | - -

Ausente

O processo é
realizado em
equipamento
totalmente
fechado, sem
risco de
contato com
produtos
quimicos

Ausente

Né&o ha
manipulagéo
nessa etapa.

Ausente

Nao
evidenciado na
etapa,
substancias
radioldgicas de
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais

Preparo
do
acucar
invertido

Todas
as
linhas

Metal /
Fragmentos
metalicos

Contaminacéo
por desgaste de
equipamentos

A(3)

B(1)

M(3)
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Etapa

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Q1| Q2| Q3

PPRS

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

Preparo
do
acucar
invertido

Todas
as
linhas

Alergénicos

Proveniente da
presenca de
matérias-
primas
alergénicas

A(3)

B(1)

M(3)

Ausente

Tanque de
preparacao
fechado, ndo
expondo o
produto a
possiveis
contaminagdes
do ambiente
externo, nesta
etapa ndo ha
manipulagéo

Ausente

Nao
evidenciado na
etapa,
substancias
radioldgicas de
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
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: — e Risco? Avaliacdo N14 5 | Avaliacdo N2° 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Insetos/ | Falha nas Boas
Fragmentos Préaticas de B(1) | B(1) | B(1) | N - - | 7e9 - - - -
de insetos Estocagem
Falha nas Boas
Préticas de
Estocagem por
Madeira auséncia de AQR) | B1) | M) | N - - 7 - - - -
uso de slip nos
paletes de
madeira
Entrada . Falha nas Boas
de Residuo/ | " " sticasde | B(1) | B() | B@) | N | - | - | 7 i i i i
Sujidade
reprocess Estocagem
ode 3 N&o hé contato
laminado Ausente com produto - - - - - - - - - - -
doce quimico
seco Né&o ha
Ausente manipulagéo - - - - - - - - - - -
nesta etapa
Né&o
evidenciado na
etapa,
Ausente substancias i i i i i i i i i i i

radiologicas de

fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
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i 3 iaca 4 iacy 6
Etapa | Linha Perigo! Justificativa? P R'ZCO R g\iallzgggo NQl3 PPR® A(\szzllacaoé\ISZ PPRO’ | PCC8
Metal / Contaminacéo
Fragmentos | por desgastede | A(3) | B(1) | M(3) | N - - 5 - - - -
metalicos | equipamentos
Danos na
embalagem
durante o
Plastico abastecimento
flexivel | ou proveniente B | AB) | ME) | N | - | - ! i i i i
da embalagem
do produto
Moagem original
de Toacsias Falha na
reprocess | ..o Contaminan aquisicdo de
0 utensilios que
tes de nédo sejam
migragao de atoxicos e que AQR) | B1) | M) | N - - 6 - - - -
equipament
08 possuem
contato direto
com o produto
Escherl_chla Fa_lhana~ AG) | BA1) | M@) | N i i 10 i i i i
coli manipulacdo
e/ou
Salmonella | higienizacdo | A3) | B(1) | M) | N - - 10 - - - -
das maos




99

: — e Risco? Avaliacdo N14 5 | Avaliacdo N2° 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Né&o
evidenciado
substancias
Ausente radiologicas de - - - - - - - - - - -
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
Contaminacéo
procedentes
L das
I;f;;\'/ce? embalagensde | B(1) | AB) | M(3) | N - - 5 - - - -
produtos das
etapas
Separaca anteriores
0 Insetos / Contaminacéo
granulo | Todas Fragmentos ninag d B(1) | B(1) | B(1) | N - - 5 - - - -
métrica as de insetos profvtmlente €
do | linhas Madeira Zta%;‘:‘s AB) | B M@ |IN| - | - | 5 - - - -
reprgcess Féﬁ?:ggge/ anteriores B(1) | B(1) | B(1) - - 5 - - - -
N&o ha contato
Ausente com produto - - - - - - - - - - -
quimico
N&o ha
Ausente manipulagéo - - - - - - - - - - -
nessa etapa
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: — e Risco? Avaliacdo N14 5 | Avaliacdo N2° 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Separacé Né&o
0 evidenciado
granulo | Todas substancias
métrica as Ausente radiologicas de - - - - - - - - - - -
do linhas fontes naturais,
reprocess acidentais ou
0 intencionais
Tecido de Danos na
pollpr(?pllen embalagem B(1) B(1) B(1) | N - - 7 - - - -
Insetos / Falha na 6.8e
Fragmentos | limpezae no B(1) | M2 | B(2) | N - - ’11 - - - -
de insetos | armazenament
o das
Estocage
embalagens
m de 1 Residuo / big bags 6.8
reprgcess sﬁj: dgge reutilizadas | B(L) | MQ2) | B@) | N | - | - ,11e - - - -
para
estocagem do
po
N&o ha risco
de contato com
Ausente - - - - - - - - - - -
produto
quimico
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. . A Risco® Avaliacdo N1* Avaliagdo N2°
1 2 5 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Falha na
higienizacéo e
no
armazenament
Estocage
m de Bolores e o das 6,8e
1 embalagens B1) | M(2) | B(2) | N - - ’ - - - -
reprocess leveduras . 11
big bags
0 .
reutilizadas
para
estocagem do
pd
Nao
evidenciado na
Estocage etapa,
m de substancias
1 Ausente o - - - - - - - - - - -
reprocess radiologicas de
0 fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
Tecido de Danos na
Estocage polipropilen embalagem B(1) | B(1) | B(1) | N - - 7 - - - -
m de 0
2e3
reprocess Insetos / Falha na 6.8¢
0 Fragmentos | limpezae no B(1) | M2) | B(2) | N - - ’11 - - - -
de insetos | armazenament
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: — e Risco? Avaliacdo N14 5 | Avaliacdo N2° 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
o das
embalagens
Residuo / big bags 6,8¢e
Sujidade reutilizadas B(L) | M) FB@ | N | - | - 11 i i i i
para
estocagem
Metal / Contaminacéo
Estocage Fragmentos | por desgastede | A(3) | B(1) | M(3) | N - - 5 - - - -
m de metalicos | equipamentos
2e3 -
reprocess Proveniente do
0 Fragmentos | desgaste por
de abrasdo do
revestiment | materialde | @) | B | MB) | N |- - S ) ) ) )
0 revestimento
do aco carbono
Residuo de Falh_a no
fosfina procedimento | A3) | B(1) | M(@3) | - - - - - - - -
de Expurgo
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: — e Risco? Avaliacdo N14 5 | Avaliacdo N2° 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Falha na
higienizacéo e
no
armazenament
o das
:Begle%rjrsag em_balagens B(1) | M2 | B(2) | N - - G’Se - - - -
big bags
reutilizadas
Estocage
m de para
2e3 estocagem do
reprocess 06
0 Nao
evidenciado na
etapa,
substancias
Ausente P - - - - - - - - - - -
radiologicas de
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
Dosagem
automati | Todas Metal / Contaminacéo
cade as Fragmentos | por desgastede | A(3) | B(1) | M(B3) | N - - 5 - - - -
ingredien | linhas metalicos | equipamentos
tes
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Etapa

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Q1] 02] Q3

PPRS

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

Dosagem
automati
cade
ingredien
tes

Todas
as
linhas

Fragmentos
de
revestiment
0

Proveniente do
desgaste por
abrasédo do
material de
revestimento
do aco carbono

AQ3)

B(1)

M(3)

Plastico
rigido

Contaminacéo
por desgaste
ou quebra dos
visores da
tubulacéo

A(3)

B(1)

M(3)

Residuo /
Sujidade

Falha na
limpezae
higienizacéo
das tubulagdes
de dosagem

B(1)

M(2)

B(2)

Ausente

O processo é
realizado em
equipamento
totalmente
fechado, sem
risco de
contato com
produtos
quimicos
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. . A Risco® Avaliacdo N1* Avaliagdo N2°
1 2 5 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Proveniente de
Contagen | S
total de . B(1) | B(1) | B(1) | N | - - 7 - - - -
g comprimido
Dosagem mesofilos ilizad
autométi | Todas utifizado na
dosagem
cade as N30 ha
ingredien | linhas A
substancias
tes e
radiologicas de
Ausente ) - - - - - - - - - - -
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
Plastico Danos na
Flexivel embalagem B() | B FBM N | - | - ! i i i i
Papel / durante a
Papeléo pesagem B() | B [ BAH N | - | - ! i i i i
Plastico
D rigido Contaminagéo AQ) | B | M@ | N | - | - S ] ) ) )
osagem
manual | Todas Metal / por desgaste de
de as Fragmentos utensilios AB) | B@A) | M@ [ N | - | - 5 - - - -
ingredien | linhas metalicos
t Falha na
es . -
Contaminan | aquisicdo de
tes de utensilios que
migracao de ndo sejam AGB) | B(1) | M@B) | N - - 6 - - - -
equipament | atoxicos em
0S contato direto
com o produto
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Etapa

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Q1

Q2

Q3

PPRS

Avaliacdo N26

Q4

Q5

PPRO?

PCC?®

Dosagem
manual
de
ingredien
tes

Todas
as
linhas

Metais
Pesados
(Residuos
detergentes
sanitizantes)

Detergentes
utilizados nas
limpezas /
Falha na
diluicdo

M(2)

B(1)

B(2)

Surfactantes

Falha no
processo de
enxague da

superficie

M(2)

B(1)

B(2)

Salmonella

Falha na
manipulagéo
e/ou
higienizacéo
das maos

AQ)

B(1)

M(3)

10

Escherichia
coli

Falha na
manipulagéo
e/ou
higienizacéao
das maos ou
falha na
higienizacéo
dos utensilios

AQ)

B(1)

M(3)

8e
10

Ausente

Nao evidenciado

substancias
radioldgicas de
fontes naturais,

acidentais ou

intencionais
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: — e Risco? Avaliacdo N14 5 | Avaliacdo N2° 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Metal / Contaminacéo
Fragmentos | por desgastede | A(3) | B(1) | M(3) | N - - 5 - - - -
metalicos | equipamentos
Contaminacéo
Plastico por desgaste
rigido oudanosnos | AG | BA) | ME) | N |- - > i i i i
utensilios
Danos na touca
Tecido de de protecéo da
polipropilen g‘asse"a B) | BQ) | B@ | N | - | -] 7 - - - -
Todas 0 urante o
Preparo as armazenament
damassa | ,. 0
linhas
Danos na
Plastico embalagem
flexivel durante o B(L) | B FB@ I N | - | - ! ) ) ) )
abastecimento
Falha na
Contaminan | aquisicdo de
tes de utensilios que
migracao de ndo sejam AQR) | B@) | MB) | N - - | 5e6 - - - -
equipament | atoxicos com
0S contato direto
com o produto
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: — e Risco? Avaliacdo N14 5 | Avaliacdo N2° 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Proveniente da
presenca de
Alergénicos matérias- AQR) | B1) | M) | N - - 7 - - - -
primas
alergénicas
Metais Detergentes
pesados utilizados nas
(eesiduos limpezas / M2) | BA) | B(2) | N - - 8 - - - -
detergentes Falha na
sanitizantes) diluicdo
Falha no
Todas Surfactantes 2;?2;532 g: M2) | BA) | B(2) | N - - 8 - - - -
Preparo .
damassa | .. 8 superficie
linhas Salmonella Falha na AB) | BA) | MB3) | N - - 10 - - - -
manipulagéo
Escherichia e/ou 8e
coli higienizacio | A | B | M@ | N1 -1 -1 g | - - - ]
das maos
Né&o
evidenciado na
etapa,
substancias
Ausente N - - - - - - - - - - -
radiologicas de
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
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. . A Risco® Avaliacdo N1* Avaliagdo N2°
1 2 5 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Metal Contaminacéo
(min. 9mm proveniente i i i i i i
de das etapas AB) | BA) | ME) | N S
didmetro) anteriores
N&o h& contato
Ausente com produto - - - - - - - - - - -
quimico
Detector N&o ha
Todas . «
de as Ausente manipulagéo - - - - - - - - - - -
metais . nessa etapa.
linhas <
da massa Né&o
evidenciado na
etapa,
substancias
Ausente S - - - - - - - - - - -
radiologicas de
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
Metal / Contaminacéo
Fragmentos | por desgastede | A(3) | B(1) | M(B3) | N - - 5 - - - -
metalicos | equipamentos
Preparo
eegr?eio 3 Contaminacéo
Plastico por desgaste
rigido oudanosnos | AG | BA) | ME) | N |- - S i i i i
utensilios
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. — e Risco® Avaliacdo N1* s | Avaliagdo N2° 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Papel / Danos na
Papeldo embalagem B() | BW) [ BAH N | - | - ! i i i i
Plastico durante o
Flexivel abastecimento BL) | BAO) FB@) | N | - i ! i i i i
Danos na touca
Tecido de de ﬂ:;ggﬁg da
pollpr(?pllen durante o B(1) B(1) B(1) | N - - 7 - - - -
armazenament
0
Falha na
Contaminan aquis,igéo de
Preparo tes de uter~15|llo_s que
do 3 migragio de | _ oo oM 1 A@) | B(L) | M@) | N | - | - | 5e6| - - - .
recheio equipament atoxicos e que
0s possuem
contato direto
com o produto
Metais Detergentes
pesados utilizados nas
(Residuos limpezas / M2) | B1) | B(2) | N - - 8 - - - -
detergentes/ Falha na
sanitizantes) diluicdo
Proveniente da
presenca de
Alergénicos matérias- AB) | B1) | M3) | N - - 7 - - - -
primas
alergénicas
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Etapa

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Q1| Q2| Q3

PPRS

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

Preparo
do
recheio

Surfactantes

Falha no
processo de
enxague da

superficie

M(2)

B(1)

B(2)

N | - -

Salmonella

Falha na
manipulacéo
e/ou
higienizacéo
das méos

AQ3)

B(1)

M(3)

10

Escherichia
coli

Falha na
manipulagéo
elou
higienizacéo
das maos ou
falha na
higienizacéo
dos
equipamentos/
utensilios

AQ)

B(1)

M(3)

8e
10

Ausente

Nao
evidenciado na
etapa,
substancias
radioldgicas de
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
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: — e Risco? Avaliacdo N14 5 | Avaliacdo N2° 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Metal / Cor:jtaminage”:jo
Fragmentos | PO" 9€S98StE e 1 iay | gy [ M@ | N | - | - | 5 | - : : :
metalicos egmpame}n_to €
e utensilios
Contaminacéo
Fios de por desgaste
poliuretano das lonas B(L) | B | B@ | N | - | - S ) ) ) )
transportadoras
Plastico Danos na
flexivel embalagem B(1) | BA) FBMH N | - | - ! i i i i
papel / durar_lte 0
_ Papeldo abastecimento | B(1) | B(1) | B(1) | N | - - 7 - - - -
Laminag no dosador
do da 1 Falha na
massa aquisicdo das
Contaminan lonas de
tes de transporte que
migracao de nédo sejam AQR) | B1) | M) | N - - | 5e6 - - - -
equipament | atoxicas e que
0s possuem
contato direto
com o produto
Proveniente da
presenca de
Alergénicos matérias- AQRB) | B@Q) | M) | N - - 7 - - - -
primas
alergénicas
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Etapa

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Q1] 02] Q3

PPRS

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

Laminag
do da
massa

Salmonella

Falha na
manipulagéo
e/ou
higienizacéo
das méos

A(3)

B(1)

M(3)

10

Escherichia
coli

Falha na
manipulagéo
elou
higienizacéo
das maos ou
falha na
higienizacéo
dos
equipamentos/
utensilios

A(3)

B(1)

M(3)

8e
10

Bolores e
keveduras

Contaminacéo
proveniente do
ar soprado na
massa antes
dos rolos

B(1)

B(1)

B(1)

Ausente

Néo
evidenciado
substancias

radioldgicas de

fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
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. . A Risco® Avaliacdo N1* Avaliagdo N2°
1 2 5 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
e || ety
Fragmentos | PO 9¢59 AB) | BQW | M@ | N| - | -] 5 - - - -
- equipamento e
metalicos e
de utensilios
Contaminacéo
Fios de por desgaste
poliuretano das lonas B() | BO) | B@) | N S
transportadoras
Falha na
Contaminan | 2dU!1S1680 das
lonas de
tes de transporte que
migracio de SPOMtE QUE 1 A3y | B@) | M@) | N | - | - | 5e6 | - - - -
. : ndo sejam
Laminag equipament s
~ atéxicas com
do da 2 0S .
direto com o
massa
produto
Falha na
manipulagéo
Salmonella elou AQR) | B@) | MB) | N - - 10 - - - -
higienizacéao
das méos
Falha na
manipulacdo
_ e/ou
Escherichia | pioienizacio | AG) | B@) | M@ | N | - | - | 8¢ | . i i i
coli < 10
das mé&os ou
equipamentos/
utensilios
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: — e Risco? Avaliacdo N14 5 | Avaliacdo N2° 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Contaminacéo
Bolores e proveniente do
leveduras arsopradona | B(1) | B(1) | B(1) | N - - 7 - - - -
massa antes
dos rolos
Laminag Néo
do da 2 evidenciado na
massa etapa,
substancias
Ausente S - - - - - - - - - - -
radiologicas de
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
Metal /
Fragmentos | Contaminacdo | A) | B(1) | M(3) | N - - 5 - - - -
metélicos | por desgaste de
Plastico equipamento
rigido AB) | B | MB3) | N - - 5 - - - -
ixggfi 0 3 Fragmentos Cp%nrtzr:slg?:s?tzo B(1 M(2 B(2 N 5
de Borracha | dos anéis da (1) 2) 2) S ) ) ) )
extrusora
Contaminacéo
Fios de por desgaste
poliuretano das lonas B(L) | B | BA | N | - | - S i i i i
transportadoras
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: — e Risco® Avaliacdo N1 s | Avaliacdo N2° 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Falha na
aquisicdo das
Contaminan lonas de
tes de transporte que
migracao de néo sejam AGB) | B(1) | M@) | N - - | beb - - - -
equipament | atoxicas e que
0S possuem
contato direto
com o produto
Lubrificacao
Residuo de com grau
Extrusio lubrificante | alimenticios da
3 e graxa V60 que
e Corte
(grau possam entrar
alimenticios em contato AQR) | B1) | M) | N - - 5 - - - -
e ndo grau com o
alimentiicio alimento
- metais (contaminacao
pesados) quimica por
eXCess0)
Falha na
manipulacdo
Salmonella e/ou AQR) | B1) | M) | N - - 10 - - - -
higienizacéo
das méos
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Etapa

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Q1] 02] Q3

PPRS

Avaliacdo N26

PPRO?

PCC?®

Extrusdo
e Corte

Escherichia
coli

Falha na
manipulagéo
e/ou
higienizacéo
das mé&os ou
falha na
higienizacéao
dos
equipamentos/
utensilios

A(3)

B(1)

M(3)

8e
10

Q4 | Q5

Ausente

Nao
evidenciado na
etapa,
substancias
radioldgicas de
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais

Forneam
ento

Todas
as
linhas

Metal /
Fragmentos
metalicos

Contaminacéo
por desgaste de
equipamentos
e utensilio

AQ)

B(1)

M(3)

Residuo /
Sujidades

Proveniente do
acumulo de
massa seca, poé
de biscoito

B(1)

A(3)

M(3)
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Etapa

Linha

Perigo!

Risco3

Avaliacdo N1*

Justificativa?

Q1] Q2] Q3

Avaliacdo N26

PPRS

Q4 | Q5

PPRO’

PCC?®

Forneam
ento

Todas
as
linhas

Ausente

Nao ha risco
de contato com
produto
quimico nesta
etapa

Ausente

Nao ha
manipulagéo
nesta etapa e

ndo ha
probabilidade
de ocorréncia

proveniente
das etapas
anteriores por
falha no
forneamento

Ausente

Nao
evidenciado na
etapa,
substancias
radioldgicas de
fontes naturais,
acidentais ou

intencionais
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. . A Risco® Avaliacdo N1* Avaliagdo N2°
1 2 5 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
e || Conaninacty
Fragmentos | P2 9¢59 AB) | B M@ | N| - | -] 5 - - - -
- equipamentos
metalicos i
Aplicacé e utensilio
Proveniente do
0de .
1 acumulo de
gordura massa seca, pé
spray Residuo /| 4o hiccoito | B(1) | AG) | M@) | N | - | - | 8 i i i i
Sujidades devi
evido ao
reciclo da
gordura
N&o ha risco
de contato com
Ausente - - - - - - - - - - -
produto
quimico
N&o ha
Aplicaca Ausente manipulacéo - - - - - - - - - - -
nessa etapa
0 de 1 N4o
gordura . .
spray evidenciado na
etapa,
Ausente substancias i i i i i i i i i i i

radioldgicas de

fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
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. . A Risco® Avaliacdo N1* Avaliagdo N2°
1 2 5 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
el | STy
Fragmentos | P2 8¢9 AB) | B M@ | N| - | -] 5 - - - -
metalicos equipamentos
e utensilio
Rees:‘];:)am Falha na
Forcado 3 Contaminan aqllusu_;ao das
Ar tes de onas de
ambiente migracao de trannésgggt_gr?‘ue AQR) | B1) | M) | N - - | 5e6 - - - -
equipament Nnao s€j
0s atoxicas e com
contato direto
com o produto
Bolores e Contaminacéo
provenientedo | B(1) | B(1) | B(1) | N - - 7 - - - -
leveduras ar
st
evidenciado na
forcado 3 etapa,
t?'r Ausente substancias i i i i i i i i i i i
ambiente radioldgicas de
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
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. . A Risco® Avaliacdo N1* Avaliagdo N2°
1 2 5 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Fios de
poll(lljarst)ano Contaminacio B(1) | B(1) | B(1) | N - - 5
- por desgaste
Fio de das |
Policloreto as fonas
L transportadoras | B(1) | B(1) | B(1) | N - - 5
. de vinila
Resfriam | Todas
(PVC)
ento as Contaminacéo
Natural | linhas Metal / or des astgde
Fragmentos | PO" 9€39 AB) | B [ M@ |N| - | -] 5
- equipamentos
metalicos .
e utensilio
Residuo / Hli:ailehnaedneos B | AQ | M@ | N | - | - | 8
Sujidades g
equipamentos
Falha na
Contaminan | 2du!S1s80 das
tes lonas de
Resfriam | Todas uimicos de transporte que
ento as quimice nédo sejam AQR) | B1) | M) | N - - | 5e6 - - - -
: migragéo de -
Natural | linhas . atdxicas e que
equipament
0s possuem
contato direto
com o produto
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Etapa

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Q1] 0203

PPRS

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

PCC?®

Resfriam
ento
Natural

Todas
as
linhas

Salmonella

Escherichia
coli

Falha na
manipulagéo
do retrabalho

e/ou
higienizacéao
das maos

AQ)

B(1)

M(3)

N | - -

10

AQ3)

B(1)

M(3)

10

Ausente

Nao
evidenciado na
etapa,
substancias
radioldgicas de
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais

2e3

Metal /
Fragmentos
metalicos

Fragmentos
metalicos
advindos de
etapas
anteriores

AQ3)

AQ3)

Ausente

N&o ha uso de
detergentes ou
outros
produtos
quimicos.

Ausente

N&o ha
manipulagéo
nessa etapa




123

. . A Risco® Avaliacdo N1* Avaliagdo N2°
1 2 5 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S R [01]02]Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Né&o
evidenciado na
etapa,
2e3 Ausente Sl_JbS,tat]C'as - - - - - - - - - - -
radiologicas de
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
Fos e | Coteci
poliuretano pd Ig B(1) | B(1) | B(1) | N - - 5 - - - -
(PU) as lonas
transportadoras
Empilha | Metal / é‘:rgg‘g!;‘;‘g%‘;
mento Fragrp(_antos equipamentos AQR) | B@) | MB3) | N - - 5 - - - -
metalicos e
e utensilio
Residuo / Fa_lha de
Sujidades nglenenos B | AB | MB) | N - - 8 - - - -
equipamentos
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. . A Risco® Avaliacdo N1* Avaliagdo N2°
1 2 5 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
. Contaminacéo
Fios de or desgaste
poliuretano pd Ig B(1) | B(1) | B(1) | N - - 5 - - - -
(PU) as lonas
transportadoras
Falha na
Contaminan | 2dU!1S1680 das
lonas de
tes de transporte que
migracdo de SPOMtE QUE 1 A3y | B@) | M@) | N | - | - | 5e6 | - - - -
) ndo sejam
equipament L
08 atoxicas e com
contato direto
com o produto
Empilha 5 Salmonella Falha na AQR) | B(1) | M) | N - - 10 - - - -
mento manipulagéo
Escherichia do retrabalho
col e/ou AB) | B@) | MB) | N - - 10 - - - -
higienizacéao
das maos
Nao
evidenciado na
etapa,
Ausente substancias i i i i i i i i i i i

radioldgicas de

fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
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. . A Risco® Avaliacdo N1* Avaliagdo N2°
1 2 5 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
. Contaminagéo
Fios de or desgaste
poliuretano pd | g B(1) | B(1) | B(1) | N - - 5 - - - -
(PU) as lonas
transportadoras
Eragmentos Contaminacéo
gm por desgaste B(1) | B1) | B(1) | N - - 5 - - - -
de silicone q
as ventosas
Residuo / I_:a_lha de
Sujidades Higiene nos B(1) | AB | M3) | N - - 8 - - - -
equipamentos
Falha na
. aquisicéo das
Empilha 3 Contaminan lonas de
mento
tes de transporte e
migracdo de | das ventosas AQR) | B@) | M) | N - - | 5e6 - - - -
equipament | que ndo sejam
0S atéxicas com
contato direto
com o produto
Salmonella Falha na AQR) | B(1) | M) | N - - 10 - - - -
manipulacéo
Escherichia do retrabalho
coli e/ou AB) | B(1) | M) | N - - 10 - - - -
higienizacéao
das maos
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: — e Risco? Avaliacdo N14 5 | Avaliacdo N2° 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Né&o
evidenciado na
etapa,
Empilha 3 Ausente sgbs}épcias i i i i i i i i i i i
mento radiologicas de
fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
Fios de Contzminagéo
poliuretano p%r esgaste B(1) | B(1) | B(1) | N - - 5 - - - -
(PU) as lonas
transportadoras
Contaminacéo
Plastico por desgaste
Empacot | rigido do funil das | AG) | B | M@) | N -} - > ) ) ) )
amento embaladoras
Metal / Contaminacéo
Fragmentos | por desgastede | A(3) | B(1) | M(3) | N - - 5 - - - -
metalicos | equipamentos
Residuo / Fa_lha de
Sujidades nglenenos B | AB | MB) | N - - 8 - - - -
equipamentos
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. . A Risco® Avaliacdo N1* Avaliagdo N2°
1 2 5 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Falha na
Contaminan | 29U1S1680 das
lonas de
tes de transporte que
migracdo de SPOME QUE 1 A3y | B@) | M@) | N | - | - | 5e6 | - - - -
: ndo sejam
equipament -
08 atoxicas com
contato direto
com o produto
Salmonella Falha na AQRB) | B@) | M) | N - - 10 - - - -
manipulagéo
Empacot . do reet/rgltjalho
amento ichi R
Escherll_chla higienizagdo | A3) | B(1) | M@) | N | - | - | 10 - - - -
coll das méos
Nao
evidenciado na
etapa,
Ausente substancias i i i i i i i i i i

radioldgicas de

fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
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Etapa

Linha

Perigo!

Justificativa?

Risco3

Avaliacdo N1*

Metal /
Fragmentos
metalicos

Fragmentos
metalicos
advindos de
etapas
anteriores

AQ3)

AQ3)

Q1] 0203

PPRS

Avaliacdo N26

Q4 | Q5

PPRO?

Ausente

N&o ha uso de
detergentes ou
outros
produtos
quimicos.

PCC?®

Ausente

Né&o ha
manipulacdo
nessa etapa

Ausente

Nao
evidenciado
substancias

radioldgicas de

fontes naturais,
acidentais ou
intencionais
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. . A Risco® Avaliacdo N1* Avaliagdo N2°
1 2 5 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
el | S
Fragmentos | P2 9¢59 AB) | B M@ | N| - | -] 5 - - - -
metalicos equamgr_]tos
e utensilio
Falha na
Contaminan | aquisicdo das
tes lonas de
quimicos de tran~sport_e que AG) | B | M@ | N i - | 566 i i i i
migracdo de nédo sejam
Empacot equipament | atoxicas com
2 0s contato direto
amento
com o produto
N&o ha
Ausente manipulagéo - - - - - - - - - - -
nessa etapa
Né&o evidenciado
substancias
radioldgicas de
Ausente fontes naturais, ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) )
acidentais ou
intencionais
Fos e | Coremieci
poliuretano pd Ig B(1) | B(1) | B(1) | N - - 5 - - - -
Empacot (PU) as lonas
amento 3 transportadoras
Plastico Contaminacéo
. por desgaste AGB) | B(1) | M@B) | N - - 5 - - - -
rigido
do arrastador
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. . A Risco® Avaliacdo N1* Avaliagdo N2°
1 2 5 7 8
Etapa | Linha Perigo Justificativa P S = 01102 Q3 PPR 04 05 PPRO’ | PCC
Falha na
Contaminan | 2dU!SIsa0 das
lonas de
tes
uimicos de transporte que
Q quimice ndo sejam AQR) | B@) | M) | N - - | 5e6 - - - -
migragéo de .
: atoxicas e que
equipament
0s possuem
contato direto
com o produto
Empacot N&o ha
3 X <
amento B | Ausente manipulagéo - - - - - - - - - - -
nessa etapa
Né&o
evidenciado na
R | Ausente etapa, - - - - - - - - - - -
substancias
radioldgicas
F Ausente - - - - - - - - - - -
Encaixot Todas | Q | Ausente 0] prodgto ja - - - - - - - - - - -
amento . as B A t . esta
linhas USENe | devidamente . - - - S I - - - - -
R Ausente - - - - - - - - - - -
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Etapa | Linha Perigo! Justificativa? P Rlzco3 R g\iallzgggo NQl; PPR® Aézzllacale\lsﬁ PPRO’ | PCC8

F | Ausente g - - - - - - - - - - -

Paletizag T(;(ias Q| Ausente © prgggto K - - - o N - - - - -
do linhas | B | Ausente dg;ﬂgggggte - - - S - - - -

R | Ausente ' - - - -] - - - - -

F Ausente g - - - - - - - - - - -

Estr(r)]c:ge Todas | Q | Ausente 0] prg;jtl;to ja - - - - - - - - - - -
distgi:uig ”:ﬁas B | Ausente dg\r:]igglrgggte - - - - - - - i - - -
R Ausente ' - - - - - - - - - - -

Perigo: potenciais perigos levantados durante o estudo realizado para aquela etapa de processo divididos em tipos de contaminacdo, sendo F contaminag&o fisica, Q quimica,

B bioldgica e R radioldgicas.
2Justificativa: explicagdo para a presenca ou auséncia do determinado perigo envolvido nas etapas de processo relacionado no campo anterior.

3Risco: classificagdes de cada perigo para P (Probabilidade), S (Severidade) e R (Risco), conforme descrito no item 5.6, nas categorias A (Alta), M (Média) e B (Baixa).

4Avaliacdo N1: respostas para as perguntas de 1 a 3 da arvore decisoria (Figura 5) com S (Sim) ou N (N&o).

SPPR: descrigdo de qual programa de pré-requisito (PPR) sera utilizado como meio de prevencéo daquele perigo relacionado (conforme determinado na arvore decisoria). O

namero relacionado na tabela é o nimero do PPR de acordo com a lista descrita no topico 3.1.3 que trata dos PPR da ABNT NBR ISO/TS 22002-1:2012.

®Avaliacdo N2: respostas para as perguntas 4 e 5 da arvore deciséria (Figura 5) com S (Sim) ou N (N4o).
7¢8PPRO ou PCC: sera marcado com um X para Programa de Pré-Requisito Operacional (PPRO) ou Ponto Critico de Controle (PCC) dependendo da resposta da Q5 da
arvore decisoria.
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No Quadro 11 referente a analise de perigos de materias-primas e insumos, foi
mapeado todos os perigos descritos nas especificacbes técnicas de matérias-primas e/ou
materiais de embalagens ja estabelecidos, uma vez que ndo temos gestao sobre a producao
dos fornecedores e ndo € possivel controlar os desvios que podem acontecer. A partir
disso a probabilidade foi mapeada com base no historico de ocorréncia de cada matéria-

prima dentro do nosso processo.

Dois insumos relacionados nos quadros preliminares ndo foram mapeados no
Quadro 11, o acucar invertido e o p6é de biscoito. O acucar invertido € um insumo
produzido internamente no fluxograma do processo, entdo as matérias-primas que foram
mapeadas foi o aclcar e o acido citrico, que sdo insumos para preparacdo do agucar
invertido. J& o pd de biscoito é um produto de reprocesso gerado dentro do processo de
fabricacdo, entdo este s6 foi mapeado no Quadro 12 que trata das etapas de processo.

No Quadro 12, que se refere a analise de perigos das etapas de processo, foram
identificados e avaliados os perigos com possibilidade de ocorréncia em caso de falha das

medidas existentes com base no histérico do processo.

Apds a andlise de risco, verificou-se que o processo produtivo estudado contém
apenas 1 (um) PCC, a etapa de “Detec¢ao de Metal” das 3 linhas de biscoito, devido a
alta probabilidade de ocorréncia em caso de falha do detector e a alta severidade do perigo
fisico “metal / Fragmentos metélicos™. Esta etapa tem por objetivo garantir a auséncia de
metal no produto final, sendo este metal ferroso, ndo ferroso e aco inoxidavel. O presente
estudo sugeriu que a instalacdo de um equipamento de detector de metal nas etapas de

empilhamento ou empacotamento era necesséria.

Este resultado difere do encontrado na referéncia avaliada na reviséao bibliografica
(SHUVO et al., 2019), onde, alem do detector de metal foram identificados outros dois
PCCs: separacao granulometrica de materias-primas e forneamento. Essa diferenca se da
devido a interpretacdo da probabilidade de ocorréncia dos perigos mapeados nestas duas
etapas, sendo perigo fisico para a Separacdo granulométrica e o perigo bioldgico para o
forneamento. Segundo SHUVO (2019), tanto a separacdo granulométrica quanto o
forneamento tem probabilidade alta de ocorrer perigo fisico e perigo bioldgico,
respectivamente, logo a classificagéo de risco destas etapas ficou como alto, uma vez que
que a severidade para estes dois perigos também é alta (SHUVO et al., 2019). Porém, no

presente estudo, os critérios utilizados foram diferentes.
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Para a separacdo granulométrica de ingredientes, a probabilidade de ocorréncia
dos perigos fisicos mapeados como severidade alta foi considerando baixa devido ao
histérico da unidade produtora. Esse historico foi avaliado através da andlise de refugo
da peneira, que é retirado semanalmente. Nesta avaliacdo ndo foram encontrados estes

perigos na frequéncia definida anteriormente como probabilidade alta.

Ja sobre a etapa de forneamento, os perigos bioldgicos ndo foram considerados no
presente estudo, uma vez que ndo ha manipulacdo nesta etapa e o risco de contaminagao
bioldgica nas etapas anteriores ja foi controlada por um PPR. Além disso, a definicéo de
PCC da ABNT NBR ISO 22000 ¢ “etapa no processo em que a(s) medida(s) de controle
é (sdo) aplicada(s) para evitar ou reduzir um perigo significativo a seguranca de alimentos
para um nivel aceitavel e definir limites criticos e medi¢do que permitam a aplicacdo de
corregoes” (ABNT, 2019). O forno em um processo de producdo de biscoitos ndo foi
aplicado com o objetivo de reduzir ou eliminar perigos bioldgicos. Esta etapa tem como
objetivo garantir as caracteristicas fisicas e sensoriais do produto. Sem esta etapa, ndo ha

formacéo de biscoitos.

Além disso, foi possivel observar também que nenhum PPRO foi estabelecido
para o processo estudado. O que confere com o trabalho estudado na revisdo bibliografica
(SHUVO et al., 2019).

5.7. Validagéo da(s) medida(s) de controle

A equipe de seguranga de alimentos realizou a validagdo dos detectores de metais
das 3 linhas de biscoitos definidos como PCCs pela analise de perigos, verificando se 0s
mesmos sdo capazes de alcangar o controle pretendido dos perigos significativos a
seguranca de alimentos. A descrigéo dos equipamentos utilizados na deteccdo dos metais

estd apresentada no Quadro 13.

A validagdo foi realizada com base na classificagdo de matéria estranha da
Resolucdo RDC n° 14, de 28 de marc¢o de 2014, em que define o limite para o diametro
de objetos rigidos como iguais ou menores que 2,0 mm e pontiagudos e/ou cortantes ou
menores que 7,0 mm (medido na maior dimensdo) (BRASIL, 2014). Para isso, foram

utilizados 3 corpos de prova diferentes com 2,0 mm cada: inox, ferroso e ndo ferroso,
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com o objetivo de garantir que todos os tipos de metais possiveis de ocorrer no processo
sejam detectados pela medida de controle. A descricdo dos corpos de prova utilizados
esta estabelecida no Quadro 14 e uma ilustracdo do tipo do corpo de prova esta na Figura
6.

Quadro 13 — Descricéo dos equipamentos de pontos criticos de controle (FONTE: Prépria)

Linha Equipamento Identificagéo Fabricante Local
Apds a
embaladora do
empacotamento
e anterior a
etapa de
encaixotamento

Detector de Metais Posterior a
2 DMO002 Fabricante A etapa de
resfriamento
natural e
3 DMO003 Fabricante A anter'oéea etapa

empilhamento

1 DMO001 Fabricante A

Quadro 14 — Descricao dos corpos de prova (FONTE: Propria)

Inox Ferroso Nao Ferroso
Tipo do corpo de Moeda Moeda Moeda
prova
Tama[]ho da 2,0 mm 2,0 mm 2,0 mm
particula
Identificacdo CP0O06 CP003 CPO07

Figura 6 — llustrag8o dos corpos de prova
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5.7.1. Descricédo de funcionamento do equipamento

A deteccdo de metal acontece quando o material estranho, caracterizado por
material inox, ferroso ou ndo ferroso, passa pelo campo magnético do equipamento que
detecta e aciona a area de rejeicdo para que o produto contaminado seja dispensado.
Quando passa um metal no limite de sensibilidade pré-programado do equipamento
exibe-se um sinal vermelho no visor, indicando a deteccdo do material. Os detectores
possuem sistema de rejeicdo horizontal localizado antes da etapa de empacotamento, no
qual ao ser acionado, as lonas do detector se abrem para que o produto rejeitado caia na

lona de rejeito, que o direciona para um recipiente controlado.

5.7.2. Descricdo do procedimento de validagdo

As validag6es foram realizadas pela Equipe de Seguranca de Alimentos conforme
a metodologia de Validacdo Prospectiva, que segundo MALAGUTTI (2015), é a
validacdo baseada na execucdo de um plano de testes previamente definidos,
demonstrando que a medida de controle mensuravel ou observavel, ainda ndo

operacionalizado, satisfaz as especificacGes funcionais e expectativas de desempenho.

Quanto a amostragem, foi utilizado a norma NBR 5426/1985 sobre “Plano de
amostragem e procedimentos na inspecao por atributos” da ABNT (1985). “E o plano de
amostragem que determina o numero de unidades de produto de cada lote a ser
inspecionado (tamanho da amostra ou série de tamanho da amostra) e o critério para
aceitagdo do lote (ntimero de aceitacdo e de rejei¢dao)” (ABNT, 1985). Essa relacdo entre
o tamanho do lote e o tamanho da amostra ¢ fixado através do nivel de inspecao descrito
na Tabela 1 do Anexo A da referida norma, que foi definido em discussdo com a ESA, e
depende do nivel de discriminacéo da verificacdo. O nivel de inspe¢édo definido foi S1. O
tamanho do lote foi calculado baseando na quantidade de pacotes produzidos por dia para
cada linha de producédo utilizando a velocidade mais alta possivel da linha, para ser
considerada uma situacdo extrema mais grave. Essa relacdo esta descrita no Quadro 15.
Apbs a definicdo da codificacdo da amostragem, foi utilizado a Tabela 2 do Anexo A
“Plano de amostragem simples — normal” da norma NBR 5426/1985 para defini¢do do

tamanho da amostra.



Quadro 15 — Definigdo de amostragem (FONTE: Propria)
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Linha | Capacidade | Hora/Dia | Pacotes/Dia N|vel~de Tamanho da
Inspecédo S1 Amostra
1 2000 kg/h 12 240.000 D 8
2 3000 kg/h 12 180.000 D 8
3 1200 kg/h 12 192.000 D 8

Baseado na Tabela 2 do Anexo A da NBR 5426/1985, o nivel de qualidade
aceitavel (NQA) é: o numero de pecas defeituosas (ou falhas) que ainda permite aceitar
o lote é zero e o nimero de pecas defeituosas (ou falhas) que implica a rejeicao do lote é
um (ABNT, 1985). Sendo assim, baseado no NQA ficou definido que para seu
funcionamento estar validado, 100% dos testes realizados precisam estar conformes. A

partir disso, foram realizados dois tipos de testes:

Teste 1: Passagem de cada corpo de prova individualmente (metal ferroso, metal
ndo ferroso e inox) 8 vezes pelo detector de metais, observando sempre a deteccdo e a

rejeicao destes.

Teste 2: Passagem continua dos 3 corpos de prova 8 vezes pelo detector de metais,

observando sempre a deteccdo e a rejeicdo destes.

Ambos os testes foram realizados colocando os corpos de prova junto com 0s
produtos da producdo normal da linha. Observou-se, entdo, a deteccdo do metal e a
rejeicdo do corpo de prova para a caixa coletora. Os resultados da validacdo realizada

estdo descritos no Quadro 16.

Conforme os resultados realizados para os perigos metalicos ferrosos, nao ferrosos
e aco inox dos detectores de metais das linhas 1, 2 e 3, foi verificado que a medida de
controle, denominada etapa de detecgdo de metais, é eficaz. Sendo concluida validagéo
das referidas medidas de controle.
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Quadro 16 — Resultado das analises dos detectores de metais (FONTE: Prépria)

Linha Data Teste Avaliagdo =
Inox Ferroso Nao Ferroso
1 15/08/2021 1 Aprovado Aprovado Aprovado
15/08/2021 2 Aprovado Aprovado Aprovado
5 20/08/2021 1 Aprovado Aprovado Aprovado
20/08/2021 2 Aprovado Aprovado Aprovado
3 18/08/2021 1 Aprovado Aprovado Aprovado
18/08/2021 2 Aprovado Aprovado Aprovado

5.8. Plano de Controle de Perigos (PCC)

Os perigos a serem controlados pelo Plano de Controle de Perigos foram
levantados e identificados na etapa de andlise de perigos e estdo descritos dos Quadros
11 e 12. A partir disso, conforme os PCCs estabelecidos, foram definidas as atividades

de monitoramento e verificacdo dos mesmos.

5.8.1. Definicdo de limites criticos

Segundo a ABNT NBR ISO 22000, os limites criticos para os PCC devem ser
especificados e devem ser mensuraveis. A conformidade (ou o cumprimento) com o0s
limites criticos deve assegurar que o nivel aceitavel ndo seja excedido (ABNT, 2019).
Dessa forma, o limite critico definido para a etapa de deteccao de metal identificada como

PCCs nos Quadros 11 e 12 de todas as linhas sera:
Limite critico: Particulas metalicas com diametros iguais ou menores que 2mm.

Justificativa: Atendimento a Resolu¢cdo RDC n° 14, de 28 de margo de 2014

“Dispde sobre matérias estranhas macroscopicas e microscopicas”. (BRASIL, 2014)

5.8.2. Monitoramento de ponto critico de controle

Em cada PCC identificado foi estabelecido um sistema de monitoramento para
detectar qualquer falha no atendimento dos limites criticos. O método e a frequéncia
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foram definidos seguindo o critério da ABNT NBR ISO 22000, com o objetivo de serem
capazes de detectar a tempo qualquer falha que exceda os limites criticos, permitindo em
tempo o isolamento e avaliacdo do produto potencialmente inseguro (ABNT, 2019). A

frequéncia estabelecida para cada linha de producéo esta relacionada no Quadro 17.

Quadro 17 — Plano de controle de perigos para PCC — Monitoramento (FONTE: Propria)

Responséavel
Linh Frequenc PCC Perigo a ser Variavel _pelo
a ia controlado Monitorament
0
A cada 1 Operador de
1 hora méquina de
Funcionamen | embalagem /
A cada 2 | Detecca Metal / to adequado Auxiliar de
2 horas 0 de Fragmentos dos embalagem /
Metais metalicos detectores de Lider de
A cada 2 metais producdo /
3 horas Encarregado de
producdo

Ficou definido que o procedimento para monitoria seria realizado com a linha em
funcionamento normal, ou seja, com biscoitos em linha, passando separadamente os 3
corpos de prova (ferroso, ndo ferroso e aco inox) pelo detector de metais. A avaliagdo da
conformidade ficou definida como:

Conforme: Sistema acusa 0 corpo de prova € o rejeita.

N&o Conforme: Sistema néo acusa o corpo de prova e/ou sistema acusa e ndo

rejeita corpo de prova.

Para garantir historico, rastreabilidade e informag&o documentada, foi elaborado
0 registro descrito no Quadro 18, que deve ser preenchido durante 0 monitoramento do
PCC. Neste registro, deve ser preenchido em DET e REJ se o respectivo corpo de prova
foi detectado e rejeitado, respectivamente, com as siglas C ou NC para Conforme ou N&o
Conforme. Ficou definido que somente podem realizar 0s monitoramentos de PCC, os
operadores, auxiliares ou lideres que tiverem sido treinados e com lista de presenca como

evidéncia.
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Quadro 18 — Registro do monitoramento de detector de metais (FONTE: Prdpria)

DATA

HORA | LINHA FERROSO MONITOR

FERROSO | __NAO INOX

DET | REJ | DET | REJ | DET | REJ

5.8.3. Correcoes e acles corretivas

Ficou definido que em situacdes em que houver falha no critério para tomada de

acao mensuravel, ou seja, o detector de metal ndo detectar ou ndo rejeitar o corpo de prova

durante o monitoramento, os produtos que foram produzidos entre o horéario da falha e o

ultimo horario do monitoramento conforme seriam considerados como produto

potencialmente inseguro e devem ser identificados, segregados e avaliados pelo setor de

controle de qualidade da unidade. O setor de controle de qualidade ficou responsavel por

realizar uma abertura de ndo conformidade para o produto e de avaliar a necessidade de

analisar a causa raiz do defeito. Dessa forma, foi elaborado uma instrucdo de trabalho

com oS seguintes [passos.

1)

2)

3)

4)

5)
6)

7)

Solicitar imediatamente ao operador do forno uma parada na linha e
comunicar ao superior imediato;

Comunicar a area de Controle de Qualidade ou a Equipe de Seguranca de
Alimentos;

Acionar a manutencdo para avaliacdo do equipamento e necessarias
intervencoes;

Reter o lote de produtos desde o Gltimo monitoramento efetuado até o
ultimo pacote gerado antes da parada solicitada;

Identificar o lote como “Produto Potencialmente Inseguro”;

Abrir um relatorio de ndo conformidade e definir a disposicdo como
descarte;

Abrir um relatorio de analise de causa raiz para levantamento de possiveis

causas e definicdo de acdes corretivas.
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Para definicdo deste procedimento e de qual seria a melhor disposicdo para o
produto potencialmente inseguro, foi realizado uma pesquisa de procedimentos de outras
empresas parceiras e a foi visto a possibilidade de aquisi¢cdo de um equipamento “Raio
X”, onde o produto considerado potencialmente inseguro seria reavaliado por este
equipamento e nos casos em que ndo fosse detectado fragmentos metalicos / metal, o
mesmo poderia ser liberado para venda. Porém, esta aquisicéo foi discutida com a Alta
Direcdo da unidade e devido ao custo, a compra ndo foi aprovada. Sendo assim, como
ndo é possivel garantir que o produto produzido no periodo em que o detector de metais
estava em falha esteja dentro do limite critico, a disposi¢do definida como padrdo é

descarte.

Para a elaboracdo deste procedimento, também foi necesséario realizar a definicéo
do que seria agdo de correcéo e acédo corretiva. Para isso, foi utilizado o item de termos e
definicbes da ABNT NBR 1SO 22000. A acédo de correcdo é uma acao para eliminar uma
ndo conformidade detectada. Ja a acdo corretiva € uma acao para eliminar a causa de uma

ndo conformidade e para prevenir a recorréncia (ABNT, 2019).

5.9. Controle de monitoramento e medicéo

Para garantir que os métodos e os equipamentos de monitoramento e medicdo
especificados e utilizados sdo adequados as atividades de monitoramento, ficou definido
que os detectores de metais e 0s corpos de prova seriam calibrados ou verificados pela
manutenc¢do da unidade produtora anualmente. Essa frequéncia foi avaliada com o préprio

fabricante dos detectores de metal. Essas calibragdes ou verificagOes serdo registradas.

5.10. Verificacdo de PPRs e do plano de controle de perigos

Conforme descrito na norma ABNT NBR ISO 22000, foi estabelecido um

planejamento de verificagdo com o objetivo de confirma que:

a) Os PPRs estdo implementados e sdo eficazes;
b) O plano de controle de perigos estad implementado e é eficaz,
c) Os niveis de perigos estdo dentro dos niveis aceitaveis;

d) As entradas para a analise de perigos estdo atualizadas;
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e) Outras acdes determinadas pela organizacdo estdo implementadas e séo
eficazes (ABNT, 2019).

Dessa forma, o gerenciamento dos PPRs foi estabelecido conforme descrito no
Quadro 19 e o resultado de cada verificagdo devera ser registrada no modelo de registro
descrito no Quadro 20, onde no campo “Conforme” ou “Ndo Conforme” deve ser

marcado com um X no resultado da verificacdo.

Para a verificacdo dos PCCs, foi definido um procedimento para verificacao deste
monitoramento, com o objetivo de confirmar através de evidéncias que 0s
monitoramentos foram cumpridos, verificando o registro de monitoramento preenchido
(Quadro 18). Ficou definido que esta verificacdo seria realizada pela coordenadora da
equipe de seguranca de alimentos mensalmente, onde os seguintes critérios devem ser

avaliados:

a) Todos os campos inclusive cabecalho estdo preenchidos sem rasura?

b) Todos os campos sem preenchimento estdo com traco?

c) O formulério contém assinatura do responsavel pelo monitoramento?

d) O formulario esta validado pelo lider da producao?

e) O monitor tem conhecimento de como preencher o registro?

f) O monitoramento esta sendo realizado na frequéncia estabelecida?

g) O monitor de PCC foi treinado?

h) Em caso de desvio do PCC, a correcdo esta sendo aplicada conforme Plano
de Seguranca de Alimentos?

i) Em caso de desvio do PCC, as agdes corretivas estdo sendo aplicadas?

Ficou definido que esta verificacdo seria registrada por e-mail, onde estas

perguntas seriam preenchidas e enviadas a toda a lideranca da unidade.

Para os niveis aceitaveis de perigos no produto final serdo verificados conforme

descrito no Quadro 21.

Ficou definido que a ESA realizara as analises dos resultados de verificacdo que
séo utilizadas como entradas para a avaliacdo de desempenho do Sistema de Gestéo de
Seguranca de Alimentos através de reunides mensais e trimestrais com pauta definida. Os

resultados das analises deverdo ser relatados a Alta Direg&o.



Quadro 19 — Plano de verificacdo de PPRs (FONTE: Propria)
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energia

PPR Etapa Perigo Descricéo Meétodo Frequéncia Registro Respeolnsav
.~ | Auditoria
Contaminaco dos
1. Construcéo Processo de . o, €s advindas requisitos .
e o Contaminag0es fisicas, | do ambiente . Quadrimest Conforme Coordenag
e leiaute das fabricacéo de . T descritos na <
e . quimicas e bioldgicas externo e de ral Quadro 20 do da ESA
edificacbes biscoitos ISO/TS
falha em
edificacdes 22002-
1:2012
Contaminaco
es cruzadas Auditoria
. advindas de dos
2. Leiaute das i
X 9 Processo de e falha de requisitos )
instalacdes e o Contaminac0es fisicas, . . Quadrimest Conforme Coordenag
. fabricacéo de o T leiaute descritos na <
area de biscol quimicas e bioldgicas . 1SO/TS ral Quadro 20 do da ESA
trabalho iscoitos (proletps) e
fluxo l6gico 22002-
de matérias- 1:2012
primas
Contaminaco
es advindas .
da falha do Aug:)t;)rla
3. Utilidades — Processo de . . fornecimento requisitos :
N o Contaminac0es fisicas, e . Quadrimest Conforme Coordenag
ar, agua e fabricacdo de . S TR descritos na x
: . quimicas e bioldgicas distribuicdo ral Quadro 20 do da ESA
energia biscoitos 1 ISO/TS
de utilidades
como ar 22002-
. ’ 1:2012
aguae
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PPR

Etapa Perigo Descricéo Meétodo Frequéncia Registro Respeolnsav
Contaminac6 | Auditoria
es dos
4. Descarte de Pro_c €ss0 de Contaminac0es fisicas, provenientes | - requisitos Quadrimest Conforme Coordenag
residuos fabr_lcag_ao de quimicas e bioldgicas dafalhana | descritos na ral Quadro 20 do da ESA
biscoitos coletae ISO/TS
identificacdo 22002-
de residuos 1:2012
Recepcao de
ingredientes a granel
Estocagem de
ingredientes a granel
Estocagem o
intermediaria de Auditoria
ingredientes dos
Cristalizacdo de Contaminaca | cauisitos
5. Adequagcéo, gordura _ 0 por delsscgt/c%ssna
limpeza e Preparo do aglicar Metal / Fragmentos desgaste de 99002 Semestral Conforme | Coordenag
manutencéo de invertido metalicos equipamento | .05 ) por etapa Quadro 20 | doda ESA
equipamentos Moagem de sou X para
reprocesso utensilios cada.e.tapa
Dosagem automatica espec,|f_|cada
de ingredientes na ana_llse de
Dosagem manual de PEergos
ingredientes
Preparo da massa
Preparo do recheio
Laminacdo da massa
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PPR Etapa Perigo Descricao Método Frequéncia Registro Respeolnsav
Extruséo e Corte Auditoria
Forneamento dos
Aplicacio de Contaminaga requisitos
gordura spray 0 por descritos na
; Rgsfnamert\)t_o Metal / Fragmentos desgaste de IZSZ%Q;S Semestral Conforme Coordenag
orgado ar am lente metéalicos equipamento . por etapa Quadro 20 do da ESA
Resfriamento natural s oU 1:2012 para
Empilhamento utensilios cada etapa
especificada
Empacotamento na analise de
perigos
5. Adequagdo, Recepcdo de
limpeza e ingredientes a granel o
manutencgéo de Auditoria
equipamentos dos
ingredientes a granel do desgaste | descritos na
do material ISO/TS
Fragmentos de Semestral Conforme Coordenag
Revestimento de 22002- or etapa Quadro 20 do da ESA
revestimento | 1:2012 para P P
do aco cada etapa
Estocagem carbono especificada
intermediaria de na analise de
ingredientes perigos




145

PPR Etapa Perigo Descricéo Meétodo Frequéncia Registro Respeolnsav
Auditoria
Dosagem manual de dos
ingredientes requisitos
Preparo do recheio Contaminaa defggt/(')rssna
Extrusao e Corte Plastico rigido 0 por 29002 Semestral Conforme | Coordenag
g desgaste de . por etapa Quadro 20 do da ESA
o 1:2012 para
utensilios c.ada etapa
Empacotamento especificada
5. Adequacao, na analise de
limpeza e perigos
manutencéo de Fragmentos de borracha Auditoria
equipamentos dos
. .| requisitos
Contaminaga des?:ritos na
) o por ISO/TS
Recepcao de desgaste da 99002- Semestral Conforme Coordenag
ingredientes a granel Pléstico flexivel mangueira 1:2012 para por etapa Quadro 20 do da ESA
(.je cada etapa
recebimento e
especificada
na anélise de
perigos
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PPR Etapa Perigo Descricéo Meétodo Frequéncia Registro Respeolnsav
Auditoria
Contaminaga dos
O por requisitos Conforme Coordena
Extruséo e corte Fragmentos de Borracha | desgaste dos | descritosna | Semestral < ¢
” Quadro 20 do da ESA
anéis da ISO/TS
extrusora 22002-
1:2012
Preparo da massa Auditoria
Preparo do recheio Falha na dos
5. Adequagdo, | Laminacdo da massa aquisicédo de requisitos
limpeza e Resfriamento utensilios descritos na
man_utengéo de forga_do ar ambiente Contgmlngntgs de que nao IZSZ%{)TZS Semestral Conforme Coordenag
equipamentos Resfrlamento natural migracao de _ sejam _ - por etapa Quadro 20 | &0 da ESA
Empilhamento equipamentos atoxicos com | 1:2012 para
contato cada etapa
e direto com o | especificada
mpacotamento produto | na analise de
perigos
Auditoria
Contaminaga dos
« - 0 requisitos
Separagao magnética - . . Conforme Coordenag
. : Fragmentos metéalicos proveniente | descritosna | Semestral <
de ingredientes Quadro 20 do da ESA
das etapas ISO/TS
anteriores 22002-

1:2012
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PPR Etapa Perigo Descricéo Meétodo Frequéncia Registro Respeolnsav
Laminacdo da massa Auditoria
Extrusdo e corte dos
Resfrlar_nento natural Contaminaca requisitos
Empilhamento 0 descritos na
. : por
Fios de poliuretano e ISO/TS
i .- desgaste das Semestral Conforme Coordenag
Policloreto de vinila lonas 22002- or etapa Quadro 20 do da ESA
(PVC) 1:2012 para P P
transportador
Empacotamento as cada etapa
especificada
5. Adequacao, na analise de
limpeza e perigos
manutencéo de Lubrificacao
equipamentos com grau
alimenticios Auditoria
da V60 que dos
« Residuo de lubrificante e possam requisitos Conforme Coordenag
Extrusdo e corte raxa entrar em descritosna | Semestral Quadro 20 30 da ESA
g contato com ISO/TS
o0 alimento 22002-
(contaminag 1:2012
do quimica

por excesso)
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PPR Etapa Perigo Descricéo Meétodo Frequéncia Registro Respeolnsav
Auditoria
Contaminaca dgs_
. - 0 por requisitos Conforme Coordenag
Empilhamento Fragmentos de silicone descritos na | Semestral ~
desgaste das 1SO/TS Quadro 20 do da ESA
ventosas 99002-
1:2012
Auditoria
Contaminaga dos
Detector de metais Metal / Fragmentos 0 drequ_|3|tos I Conforme Coordenag
d 3 da massa metalicos proveniente escritos na Semestra Quadro 20 do da ESA
2 A equacao, das etapas ISO/TS
limpeza e anteriores 22002-
manutengao de 1:2012
equipamentos Fragmentos de Auditoria
revestimento dos
Tecido de polipropileno requisitos
Separacio Fragmentos de borracha | Contaminacd | descritos na
paraga Metal / Fragmentos 0 ISO/TS
granulométrica de - . Semestral Conforme Coordenag
. . metalicos proveniente 22002- x
ingredientes e . por etapa Quadro 20 do da ESA
Insetos / Fragmentos de das etapas 1:2012 para
reprocesso . .
insetos anteriores cada etapa
Plastico flexivel especificada
Residuo / Sujidade na analise de

Madeira

perigos
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PPR Etapa Perigo Descricéo Meétodo Frequéncia Registro Respeolnsav
Auditoria
Falha dos
6. Gestdo de Processo de e . requisitos
. o Contaminac0es fisicas, | operacional . . Conforme Coordenag
materiais fabricacéo de . . descritos na | Trimestral <
- . quimicas e bioldgicas dos Quadro 20 do da ESA
adquiridos biscoitos ISO/TS
fornecedores
22002-
1:2012
Estocagem de Auditoria
ingredientes dos
embalados requisitos
descritos na
Falha nas
ISO/TS
Madeira IB_oas 22002- Bimestral Conforme Coordenag
Entrada de Préticas de 1:2012 para Quadro 20 do da ESA
reprocesso de Estocagem C'a da etg 3
7. Medidas laminado doce seco especiﬁcgha
para praeglen(;ao na analise de
contaminacdo PErgos
cruzada Auditoria
dos
requisitos
Estocagem de Falha nas descritos na
in red%entes Alergénicos Boas ISO/TS Bimestral Conforme Coordenag
er%]bma o g Praticas de 22002- Quadro 20 | &o da ESA
Estocagem | 1:2012 para
cada etapa
na anélise de

perigos
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PPR Etapa Perigo Descricéo Meétodo Frequéncia Registro Respeolnsav
Estocagem de Auditoria
material de dos
embalagem requisitos
e Fahanes | SO
er%]balados Residuo / Sujidade ,B_oas 22002- Bimestral Conforme Coordenag
Praticas de ) Quadro 20 do da ESA
Estocagem 1:2012 para
Entrada de g cada etapa
reprocesso de especificada
laminado doce seco na analise de
perigos
. Estocagem de Auditoria
a7ré Mr?a(\j/fnaséo ingredientes dos
P pda ¢ embalados requisitos
contaminacio Estocagem de Falha nas descritos na
¢ ingredientes a granel ISO/TS
cruzada Insetos / Fragmentos de Boas . Conforme Coordenag
Estocagem . . 22002- Bimestral x
. 5 insetos Praticas de ) Quadro 20 do da ESA
intermediaria de 1:2012 para
. . Estocagem
ingredientes cada etapa
Entrada de especificada
reprocesso de na analise de
laminado doce seco perigos
Preparo do acucar . Analise de
. i Proveniente
invertido q swab para
Preparo da massa A a presenca alergénicos . Conforme Coordenag
- Alergénicos de matérias- Trimestral ~
Preparo do recheio fimas nos Quadro 20 do da ESA
- prima equipamento
Laminacdo da massa alergénicas

S
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PPR Etapa Perigo Descricéo Meétodo Frequéncia Registro Respeolnsav
Moagem de Auditoria
reprocesso dos
Dosagem manual de requisitos
ingredientes Danos na descritos na
embalagem ISO/TS .
Preparo da massa Pléstico flexivel durantge 0 22002- Quadrimest | Conforme | Coordenag
_ abasteciment | 1:2012 para ral Quadro 20 40 da ESA
Preparo do recheio 0 cada etapa
especificada
Laminacdo da massa na analise de
perigos
7. Medidas Estocagem de
para prevencao reprocesso
da .
. Estocagem de Auditoria
contaminag&do
cruzada reprocesso dgs:
requisitos
Danos na descritos na
Preparo da massa embalagem ISO/TS :
Tecido de polipropileno durante o 22002- Quac:;mest 882;%”;8 ggz;dég?f\
abasteciment | 1:2012 para
0 cada etapa
especificada
na anélise de

Preparo do recheio

perigos
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PPR Etapa Perigo Descricéo Meétodo Frequéncia Registro Respeolnsav
Auditoria
Dosagem manual de dos
ingredientes requisitos
descritos na
Danosna | g0rg .
) Pael / Panelio embalagem 99002- Quadrimest Conforme Coordenag
Preparo do recheio P P durante a 1:2012 para ral Quadro 20 | do da ESA
pesagem cada etapa
especificada
Laminacdo da massa na andlise de
perigos
7. Medidas :
para prevencio Proveniente
da de
contaminagio contaminacd | Realizacdo
cruzada Dosagem automatica Contagem total de o0 cruzada do | de analise no Semestral Conforme Coordenag
de ingredientes mesofilos ar ar Quadro 20 do da ESA
comprimido | comprimido
utilizado na
dosagem
Laminacdo da massa Contaminac Realizacio
0 - Conforme Coordenag
Bolores e leveduras . de analise no | Semestral ~
Resfriamento proveniente ar ambiente Quadro 20 do da ESA
forcado ar ambiente do ar
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PPR Etapa Perigo Descricéo Meétodo Frequéncia Registro Respeolnsav
Estocagem de Auditoria
reprocesso dos
requisitos
Falha no dels ggt/(_)rssna
Insetos / Fragmentos de | procediment 99002- Bimestral Conforme Coordenag
Estocagem de insetos ode 1:2012 para Quadro 20 do da ESA
reprocesso higienizacéao c.a da etapa
especificada
na analise de
perigos
8. Limpeza e Estocagem de .
Sanitigagéo reprocesso Augltorla
Estocagem de 0s
reprocesso requisitos
Dosagem automatica Falha no delsggt/c%ssna
de ingredientes Residuo / Suiidade procediment 99002- Quadrimest Conforme Coordenag
Forneamento J ode 1:2012 para ral Quadro 20 do da ESA
Aplicacéo de higienizacao éada etgpa
gqrdura spray especificada
Resfrlamento natural na analise de
Empilhamento perigos
Empacotamento
Estocagem de Bolores e leveduras Falha no Realizagéo Trimestral Conforme Coordenag
reprocesso procediment | de Analise Quadro 20 do da ESA
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PPR Etapa Perigo Descricéo Meétodo Frequéncia Registro Respeolnsav
0 de Microbiologi
Estocagem de higienizacéo cade
reprocesso equipamento
S
Dosagem manual de Realizagédo
i . Detergentes o
ingredientes . de Anélise
Preparo da massa . utll_lzados de metais Conforme Coordenag
Metais pesados nas limpezas dos d Anual dro 20 %0 da ESA
_ / Ealha na pesados de Quadro do da
Preparo do recheio S produto
diluicdo
acabado
Dosagem manual de Realizagéo
. . Falha no -
ingredientes de anélise de
Preparo da massa Surfactantes Processo de surfactantes | Semestral Conforme E:oordenag
8. Limpezae enxague da na agua de Quadro 20 do da ESA
Sanitizacao Preparo do recheio superficie enxague
Dosagem manual de
ingredientes
Preparo da massa
Preparo do recheio lizacs
Laminacdo da massa Rea 1286a0
Falha no de Analise
I . procediment | microbiolégi Conforme Coordenag
Escherichia coli ode cade Anual Quadro 20 do da ESA
higienizagdo | equipamento

Extrusao e corte

S
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PPR Etapa Perigo Descricao Método Frequéncia Registro Respeolnsav
Estocagem de Auditoria
ingredientes dos
embalados requisitos
g g Insetos / Fragmentos de Boas . Conforme Coordenag
. oy 22002- Trimestral ~
insetos Praticas de ) Quadro 20 do da ESA
Estocagem Estocagem 1:2012 para
intermedi%ria de ’ cada etapa
ingredientes especificada
g na analise de
perigos
Auditoria
9. Controle de dos
pragas requisitos
Entrada de Falha nas descritos na
[eDrocesso de Insetos / Fragmentos de Boas ISO/TS Trimestral Conforme Coordenag
€p insetos Préaticas de 22002- Quadro 20 do da ESA
laminado doce seco :
Estocagem 1:2012 para
cada etapa
na analise de
perigos
Estocagem de Realizach
ingredientes a granel Falha no callzaGao
. de anélise de f
Estocagem Residuo de Fosfina procediment fosfina em Anual Conforme Coordenag
. AR ode Quadro 20 do da ESA
intermediéria de EXDUIG0 produto
ingredientes purg acabado
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PPR Etapa Perigo Descricéo Meétodo Frequéncia Registro Respeolnsav
Moagem de
reprocesso
Dosagem manual de
. ingredientes Realizagdo
irl?stala Ses Preparo do recheio Escherichia coli e eF/)ou ¢ swab em Mensal Conforme Coordenag
arg Laminacdo da massa Salmonella higienizacio manipulador Quadro 20 do da ESA
para Extruséo e corte g a ese
funcionarios - das maos
Resfriamento natural estruturas
Empilhamento
Empacotamento
Auditoria
11 Processo de Falha no re S?ssitos
' o Contaminac0es fisicas, | procediment qul Quadrimest Conforme Coordenag
Reprocessame fabricagao de uimicas e bioldgicas 0 de descritos na ral Quadro 20 do da ESA
nto biscoitos a g (eDIOCESSO ISO/TS
P 22002-
1:2012
12. Uso de Realizagéo
reprocessamen de um
to (Requisitos Pro_cessp de simulado de Ata_1~de Coordenag
fabricacdo de NA NA Semestral Reunidoda |
para bisCoitos recall e ESA do da ESA
recolhimento rastreabilida
de produtos) de
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PPR Etapa Perigo Descricéo Meétodo Frequéncia Registro Respeolnsav
Estocagem de Insetos / Fragmentos de Auditoria
ingredientes insetos dos
13 embalados Madeira Falha nas requisitos
' Boas . . Conforme Coordenag
Armazenament o descritos na | Bimestral ~
Praticas de Quadro 20 do da ESA
© Estocagem de Residuo / Sujidade Estocagem ISO/TS
material de u Ul g 22002-
embalagem 1:2012
14. Informacéo Falha~na Realizacédo
Processo de descricdo de 1
do produto e fabricacdo de Alergénicos alergénicos de analise Semestral Conforme Coordenag
alerta ao 1cag g g dos dizeres Quadro 20 do da ESA
. biscoitos na
consumidor de rotulagem
embalagem
15. Defesa dos N Ftha_s a5 | Auditoria do
. Processo de ContaminagGes medidas .
alimentos, o . L . funcionamen Conforme Coordenag
R fabricacéo de intencionais dos preventivas Semestral <
biovigilancia, L ) to das Quadro 20 do da ESA
: . biscoitos alimentos do plano de .
e bioterrorismo medidas

food defense




Quadro 20 — Registro da verificacdo dos PPRs (FONTE: Propria)
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PPR | Etapa Data Conforme Nao Observacdes | Responsavel
Conforme
Quadro 21 — Plano de verificagdo de niveis aceitaveis (FONTE: Propria)
. Método de ) N :
Perigos Verificacio Responsavel | Frequéncia | Registro
Perigo fisico:
Metal/Fragmentos
metalicos, Madeira,
Plastico rigido,
Fragmentos de vidro, -
. i~ . Analises
Residuo/Sujidade, Fios, . .
oy p macroscopicas e Trimestral | Laudo de
Plastico flexivel, . " Controle de 1
microscopicas . por grupo Anélise
Fragmentos de Qualidade T .
. no produto de biscoito | Verificado
Revestimento, acabado
Papel/Papeldo, Matérias
Estranhas no geral,
inseto/fragmentos de
inseto, areia ou cinzas,
acaros mortos
. P Anélise de Laudo de
Perigo quimico: . Controle de 1
Pesticidas Pesticidas em Qualidade Anual Ar_1a_I|se
produto acabado Verificado
Perigo quimico:

Ocratoxina A, Analise de Controle de Laudo de
Aflatoxinas (B1, B2, micotoxinas em Qualidade Anual Anadlise
G1, G2) e Zearalenona, | produto acabado Verificado

DON.
Analise de
. P : Laudo de
Perigo quimico: metais pesados | Controle de -
; . Anual Analise
Metais Pesados em produto Qualidade .
Verificado
acabado
. o Analise de Laudo de
Perigo quimico: A Controle de i
Aleraénicos Alergénicos em Qualidade Anual Analise
g produto acabado Verificado
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. Método de , A .
Perigos Verificacio Responsavel | Frequéncia | Registro
Perigo quimico: ;‘A(\)Z]{filrl]zeeﬁ Controle de Anual Lﬁﬂgﬁs‘ie
Fosfina produto acabado Qualidade Verificado
Analise de
. . : Laudo de
Perigo quimico: sulfito em Controle de Bianual Andlise
Sulfito produto Qualidade Verificado
Acabado
pergoquimie: | SARE T contede || e
Acrilamida Qualidade .
produto acabado Verificado
Perigo bioldgico:
Escherichia coli, Analise Laudo de
Bacillus cereus microbioldgica | Controle de Trimestral Analise
presuntivo, Salmonella, de produto Qualidade Verificado
Bolores e leveduras, acabado
Enterobactericease
Perigo radioldgico: ra d@lngéliiz de Controle de Anual L’:ﬁgﬁsie
Radioatividade produto acabado Qualidade Verificado

5.11. Auditoria interna

Para avaliacdo do grau de adequacdo, implementacéo e de eficacia do APPCC

desenvolvido, foi elaborado um procedimento para a realizagdo de auditorias internas.

Neste procedimento ficou definido que as auditorias seriam realizadas anualmente pela

coordenadora corporativa de seguranca de alimentos utilizando o checklist estabelecido

no Quadro 22.

Quadro 22 — Checklist de auditoria para APPCC (FONTE: adaptado da ABNT NBR 1SO 22000:2019)

: Conformidade
Item Sistema APPCC C | NC
1.0 Equipe APPCC
1.1 A Organizacdo deve criar uma equipe APPCC
multidisciplinar para elaborar e manter o Plano APPCC
1.2 A equipe deve ser treinada. Registros do treinamento
devem ser mantidos disponiveis
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Item

Sistema APPCC

Conformidade

C NC

1.3

Mensalmente € realizada reunido da Equipe de Seguranca
de Alimentos onde séo tratados assuntos relevantes de
Seguranca de Alimentos

14

Trimestralmente é realizada reunido da Equipe de
Seguranca de Alimentos onde sé&o tratados as verificaces
do Sistema de Seguranca de Alimentos

1.5

A Organizacéo deve estabelecer um plano APPCC para
cada grupo de produtos

1.6

A Organizagao deve rever e atualizar o plano APPCC
sempre que houver alguma modificacdo no produto,
processo ou qualquer etapa. Esta atualizacdo deve constar
na Ata de Reunido da Equipe de Seguranca de Alimentos

2.0

Descrigdo do produto

2.1

A Organizacdo devera documentar uma descricao
detalhada do(s) produto(s) que inclua informacdes
relevantes sobre sua inocuidade, tais como composicdo

3.0

Identificacdo do uso pretendido

3.1

A intencdo do uso do(s) produto(s) pelo consumidor final
deve ser identificada.

4.0

Elaboracgéo de fluxograma

4.1

Um fluxograma deve ser elaborado pela equipe APPCC.
Devera contemplar todas as etapas da operacao para o
produto especifico. O mesmo fluxograma pode ser usado
para um numero de produtos que sdo manufaturados sob
etapas similares de processo

4.2

Deve existir uma descri¢do detalhada do Fluxograma.

5.0

Confirmacéo do fluxograma no local

5.1

Medidas devem ser tomadas para confirmar o disposto no
fluxograma com o processo operacional durante todos os
estagios e atualiza-lo quando necessario. A confirmacao
do fluxograma deve ser realizada por pessoa(s) com
suficiente conhecimento no processo operacional. A
confirmagéo deve ser registrada na Ata de Reuniéo da
Equipe de Seguranca de Alimentos

6.0

Identificacdo dos perigos potenciais, analise de riscos e medidas de

controle.

6.1

A equipe APPCC deve identificar todos os potenciais
perigos em cada etapa desde a producdo priméria,
processo, manufatura, distribuicdo até o ponto de

consumo

6.2

A equipe APPCC deve realizar uma anélise de risco para
identificar no Plano APPCC quais séo 0s perigos
principais, 0s quais sua eliminacéo ou redugéo a niveis
aceitdveis é essencial para a seguranca do produto

6.3

A equipe APPCC deve considerar quais medidas de
controle, se houver, podem ser aplicadas para cada perigo
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Conformidade

Item Sistema APPCC C NC
6.4 A Organizacao deve ter registros de validacao das
' medidas de controle classificadas como PCC's/PPRO's
A Organizacao identificou todos os alimentos alergénicos
6.5 que podem ser incorporados ao produto final ndo
intencionalmente
7.0 Determinacdo dos Pontos Criticos de Controle
A Organizagéo deve utilizar uma ferramenta de deciséo
7.1 para determinar os PCCs, como por exemplo, a arvore
decisoria
8.0 Estabelecimento de Limites Criticos
8.1 Devem ser estabelecidos limites criticos para cada PCC
' identificado
9.0 Sistema de Monitorizacao
A Organizagéo deve estabelecer um sistema de
9.1 monitorizacdo das medidas de controle implementadas
para cada PCC/PPRO.
A frequéncia desta monitorizacdo deve ser suficiente para
9.2 : .
garantir que o PCC esta sob controle
Todos os registros e documentos associados a
93 monitorizagdo dos PCC’s devem ser assinados pela
' pessoa que realiza a monitorizacdo e pelo responsavel
pela verificacdo
10.0 Acdes Corretivas
Ac0es corretivas especificas devem ser estabelecidas para
10.1 | cada PCC/PPRO do plano APPCC de forma a corrigir os
desvios quando eles ocorrem
A Organizagéo deve elaborar um procedimento
10.2 | documentado para os desvios e disposi¢des para com 0s
produtos afetados
11.0 Procedimento de Verificacédo
A Organizagéo deve estabelecer um procedimento para
verificacdo do sistema APPCC. Para determinar se o
sistema APPCC funciona eficazmente, poderao ser
111 _utiliz_ados métodos de auditor_ia, procgdimentos e testes,
' incluindo amostragem aleatoria e analises. Ex.: - Rever o
sistema APPCC e seus registros; - Rever o0s desvios e
disposicao dos produtos; - Confirmar que os PCC’s estéo
sob controle
A freqliéncia da verificacao estabelecida pela
11.2 Organizacdo deve ser suficiente para confirmar que o
sistema APPCC esta trabalhando efetivamente
A verificagdo deve ser realizada por uma pessoa que nao
11.3 seja a mesma responsavel pela monitorizagéo e acoes
corretivas
Deve existir uma verificacdo dos PPRs identificados no
11.4 Plano APPCC. Mensalmente € avaliado o cumprimento

do MDB.SGI.TP.012 - Plano de Seguranca de
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: Conformidade
Item Sistema APPCC C NC
Alimentos/Anélise de Perigos e Medidas de
Controle/Plano de Verificacdo PPR’s com registro no
MDB.SGI.TP.024 — Verificacdo dos PPR's.
12.0 Controle de documentos e registros
A Organizacao deve desenvolver um eficiente e preciso
12.1 | sistema de controle de registros e documentos do sistema
APPCC
12.2 Procedimentos APPCC devem ser documentados
13.0 Treinamento
A Organizacéo deve capacitar o pessoal envolvido com a
13.1 | seguranca do(s) produto(s) nos principios e aplicacdes do
sistema APPCC
5.12. Informacédo documentada

A fébrica ja possuia um sistema para controle de documentos, onde eram

envolvidas as etapas de criacdo, atualizacao e controle. Todos os documentos envolvidos

no SGSA foram incluidos dentro deste procedimento. J& o controle dos registros

envolvidos neste procedimento segue o estabelecido no Quadro 23.

Quadro 23 — Lista de registros do APPCC (FONTE: Propria)

Reqistro Tipo de Protecio Local da Tempo de
g Armazenamento ¢ Recuperacdo | Retencéo
Ata de reunido da Controle de
Equipe de Seguranga Eletronico Backup . Permanente
i Qualidade
de Alimentos
Verificagdo dos PPRS Eletronico Backup Contr_ole de Permanente
Qualidade
Registro do
monitoramento de Eletrbnico Backup Producéo Permanente
detector de metais
Checklist de auditoria A Slstem? de
Eletronico Backup Gestéo Permanente
para APPCC
Integrada
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6. CONCLUSOES

O APPCC é um sistema importante para analisar 0s perigos que comprometem a
seguranca do produto de forma preventiva no processo, ao invés de avaliar apenas o
produto final. Como biscoito é um produto com baixa atividade de agua, oferecendo baixo
risco microbioldgico, os resultados obtidos indicaram que 0s maiores perigos para este
tipo de processo eram os fisicos. No processo de biscoitos, a grande maioria dos
equipamentos sdo de metal, o que torna o perigo fisico metal um risco inerente ao
processo. Logo, o PCC sugerido pelo estudo foi a barreira para este tipo de perigo, o
detector de metais. A metodologia de validacdo e controle deste tipo de PCC também se
mostrou eficaz, e sua implementacdo garantiu a auséncia ou a reducao a niveis aceitaveis

do perigo.

Com os resultados, € possivel concluir que a metodologia utilizada foi adequada
para o processo de producdo de biscoitos, sendo possivel a identificacdo do PCC e a
definicdo de seus niveis aceitaveis. Além disso, é possivel concluir também que para que
a implementacdo do APPCC seja eficaz, é necessario também a implementacdo de BPF,
uma vez que os PPRs so utilizados como medida preventiva no estudo. E importante
destacar que o APPCC é dificil implementacédo devido a obstaculos técnicos e financeiros,

portanto € necessario o incentivo do governo para uma implementacdo mais ampla.

Dentre os resultados, também foi possivel verificar que a arvore deciséria sugerida
pela ABNT NBR ISO 22000 foi uma ferramenta Gtil para a selecéo e a classificacdo das
medidas de controle, utilizando uma abordagem légica. Porém, também foi possivel
verificar que a aplicabilidade da arvore néo foi tdo eficaz para o tipo de processo descrito
neste trabalho, uma vez que para todos os perigos levantados nas etapas, a selecdo era
definida direto na questdo 1 ou somente na Ultima (questdo 5). As demais questdes néo
foram tdo aproveitadas no estudo. Por isso, a partir deste trabalho, a companhia esta
discutindo e avaliando a possibilidade de uma revisdo da abordagem logica da arvore

decisoria, a fim de aprimorarmos o sistema.

Por fim, a metodologia desenvolvida para a validagéo das medidas de controle se
mostrou um processo eficaz para a implementacgao de um PCC como o detector de metais,
garantindo que o funcionamento do equipamento é adequado ao processo no objetivo

esperado. Aléem disso, também foi desenvolvido uma metodologia para a verificacdo da
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implementacdo do APPCC, a fim de garantir que todo o SGSA esteja funcionando
corretamente. Sendo assim, o presente estudo conseguiu abordar todo o ciclo da Andlise
de Perigos e Pontos Criticos de Controle, de forma a garantir ndo s6 a implementagéo do
sistema como também a gestdo do mesmo. Dessa forma, é possivel garantir seguranca

dos alimentos produzidos.
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