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RESUMO

Atualmente as industrias alimenticias tém buscado, através de ferramentas da qualidade, cada
vez mais fornecer um alimento seguro, isento de qualquer risco que venha a prejudicar a
satde do consumidor. A Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) € uma
ferramenta que trata a seguranca de alimentos através da analise e controle dos perigos do tipo
fisico, quimico e bioldgico, abordando todas as etapas de producédo, desde a matéria-prima até
0 produto final. Assim, realizou-se um estudo no setor de Utilidades de uma industria de
alimentos, o qual fornece ar comprimido, vapor, agua quente e fria para o setor de producéo.
O objetivo do estudo foi verificar se havia algum perigo fisico, quimico ou biolégico que
pudesse afetar o produto final. Para o desenvolvimento do plano APPCC, foram feitos
registros sobre o funcionamento de cada equipamento, desde a captacdo de dgua. Os perigos
foram identificados e avaliados pela equipe APPCC quanto a probabilidade de ocorrerem e
possivel severidade que poderiam acarretar a saude. Os perigos que atingiram notas > 3 foram
levados a arvore decisoria para verificar se seriam ou ndo um Ponto Critico de Controle
(PCC). A equipe APPCC constatou que os perigos existentes no setor de Utilidades nao
comprometem a qualidade do produto final, uma vez que para cada perigo foi encontrada uma
medida de controle, como, por exemplo, os diversos filtros existentes neste setor. Os perigos
identificados de acordo com a &rvore decisoria ndo se configuravam como PCCs, mas se
enguadram nos Programas de Pré-Requisitos, que estdo relacionados as Boas Préaticas de
Fabricacdo. Para reduzir ou eliminar os perigos, foi sugerida a elaboracdo de um cronograma
de manutencgdes preventivas.

Palavras-chave: Seguranca de Alimentos, APPCC, industria de alimentos.



ABSTRACT

Nowadays, the food industries have sought, through quality tools, increasingly to provide safe
foods, free of any risk that would harm the health of the consumers. Hazard Analysis and
Critical Control Points (HACCP) is a tool that deal with food safety through the analysis and
control of physical, chemical and biological hazards, addressing all stages of production, from
the raw material to the finished product. In this work, a study was conducted in the division of
a food industry, which supplies compressed air, steam, and hot and cold water to the
production area of that industry. The objective of the study was to check if there were any
physical, chemical or biological hazards that could affect the final product. For the
development of the HACCP plan, records were made on the operation of each equipment
from water collection on. The hazards were identified and evaluated by the HACCP team as
to the probability of occurrence and possible severity that could represent to health. The
hazards that reached grades > 3 were taken to the decision tree to verify whether or not they
would be a Critical Control Point (CCP). The HACCP team verified that the dangers
identified do not compromise the quality of the final product, once that for each hazard a
control measure was found, such as the various filters in this sector. The hazards identified
from the decision tree were not classified as CCPs, but fall under the Prerequisite Programs,
which are related to Good Manufacturing Practices. To reduce or eliminate hazards, it was
suggested that a preventive maintenance schedule should be drawn up.

Key words: Food Safety, HACCP, food industry.
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1 INTRODUCAO

E crescente a preocupacdo das indUstrias alimenticias em fornecer um alimento
seguro. Porém, varios relatos foram noticiados na midia sobre produtos que chegaram ao
consumidor contendo algum perigo, seja ele fisico, quimico ou bioldgico. Para reduzir ou
eliminar esses perigos, foram desenvolvidas diversas ferramentas de qualidade, uma delas é o
plano APPCC, abreviacdo para Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle. A
elaboracdo do plano APPCC consiste em conhecer e registrar todas as etapas do processo em
questdo, elaborar fluxograma para analisar se podem existir Pontos Criticos de Controle,
avaliar os possiveis perigos que podem comprometer a seguranga dos alimentos e estabelecer
medidas para prevenir possiveis riscos a satde.

Para desenvolver o plano APPCC é fundamental que a industria ja tenha implantado as
Boas Praticas de Fabricacdo que sdo descritas na Portaria n° 326, de 30 de julho de 1997
(BRASIL, 1997). Para implantar essa ferramenta da qualidade é importante conhecer o
processo e a funcéo de cada equipamento que serd mapeado.

Um dos pontos abordados pelas Boas Préticas de Fabricacdo é o controle da qualidade
e potabilidade da &gua. A &gua é fundamental para uma industria, principalmente a de
alimentos, pois além de ser usada no processo, também é usada na higienizacdo, assim ela
deve estar de acordo com os padrfes que a norma vigente estabelece. Para garantir a
qualidade dessa agua que € indispensavel para todos os processos, geralmente as industrias
optam por ter sua propria estacdo de tratamento, visto que por mais que a agua procedente da
rede de abastecimento publico j& tenha passado por todo o tratamento, esta pode adquirir
impurezas durante o percurso pelas tubulagdes responsaveis pela distribuicao.

Um setor que consome bastante dgua na industria e tem um papel muito importante € o
de Utilidades. E um setor fundamental para o funcionamento de uma indstria, pois, é 14 que
sdo gerados os suprimentos para o funcionamento das operagdes unitarias, como a geracao de
vapor, de agua quente e fria, como também o ar comprimido.

Neste cendrio, realizou-se um estudo no setor de Utilidades de uma industria de
alimentos para elaboracdo de um plano APPCC com o intuito de verificar se haveria algum
perigo do tipo fisico, quimico ou biologico que pudesse atingir o produto final. O estudo foi
fundamental para que a industria pudesse, em caso de algum perigo detectado, estabelecer
medidas mais eficientes para controla-lo e assim oferecer ao consumidor um produto seguro e

de qualidade.
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2 OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GERAL

Elaborar o Plano de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle para o setor de

Utilidades de uma indUstria de massas alimenticias.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

v Formar a equipe responsavel pela elaboracdo do Plano APPCC do setor de Utilidades;
v" Descrever as operacdes e equipamentos do setor de Utilidades;
v" Verificar se neste setor ha Pontos Criticos de Controle;

v Avaliar os perigos fisicos, quimicos e biologicos nas opera¢des do setor de Utilidades;
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3 REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1 SEGURANCA DE ALIMENTOS

O termo Seguranca de Alimentos, do inglés Food Safety, significa garantia do
consumo de alimentos seguros no &mbito da salde coletiva, ou seja, sdo produtos livres de
contaminantes de natureza fisica, quimica, bioldgica que possam colocar em risco a salde do
consumidor. Geralmente é confundido com o termo seguranca alimentar, que se refere a
implantacdo de projetos em niveis nacional e internacional que assegurem aos cidad&os
acesso a alimentos com qualidade nutricional e quantidade apropriados a uma vida saudavel e
ativa (LIMA, 2017).

A seguranca de alimentos deve estar implantada na industria e disseminada claramente
entre colaboradores e pela direcdo da empresa. Como 0s perigos podem ocorrer em qualquer
estagio da cadeia produtiva do alimento, é essencial o controle adequado durante todo o
processo por meio de esforgos combinados de todos os participantes, por isso, € importante
qgue os funcionarios sejam treinados nos procedimentos operacionais de Boas Préaticas de
Fabricacdo, com foco na importancia destes para a seguranca do produto e do consumidor
(NBR 1SO 22000:2006).

Os perigos podem ser do tipo fisico, como por exemplo: fragmentos de insetos, pedras,
madeira, plasticos flexiveis ou rigidos, vidros, metais. Os perigos quimicos podem ser:
residuos de limpeza, sanitizacdo, metais pesados, agrotoxicos. E os perigos bioldgicos podem
ser microrganismos patdgenos.

Para garantir a seguranca do alimento, as industrias alimenticias contam com o Codex
Alimentarius, que é um programa conjunto da Organizacdo das Nagdes Unidas para
Agricultura e Alimentacdo (FAQO) e da Organizagdo Mundial da Saude (OMS), com o
objetivo de estabelecer normas internacionais na area de alimentos, incluindo padrdes,
diretrizes e guias sobre Boas Praticas e de Avaliacdo de Seguranca e Eficacia. Seus principais
objetivos sdo proteger a salde dos consumidores e garantir praticas leais de comércio entre 0s
paises (ANVISA, 2016). Além do mais, as indUstrias brasileiras contam com varios sistemas
de gestdo da qualidade. Entre elas estdo as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), os
Procedimentos Padrées de Higiene Operacionais (PPHO), a Analise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle (APPCC) (BRASIL, 1997; 2002; 1998).

Atualmente as industrias tém buscado certificacBes dos processos e servigos, pois,

para elas, isso resulta no aumento de qualidade dos processos, aumento da competitividade, se
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difere dos concorrentes e atende as exigéncias do comércio internacional (ZEIDAN, 2007).
Considerando isto, foi necessaria a elaboracdo de uma certificagdo que abrangesse toda a
cadeia produtiva do segmento alimenticio, intitulada Food Safety System Certification — FSSC
22000.

A FSSC 22000 é uma jungdo das Normas ABNT NBR ISO 22000:2006 — Sistemas de
Gestdo da Seguranca de Alimentos — Requisitos para Qualquer Organizagdo na Cadeia
Produtiva de Alimentos, com a ABNT ISO/TS 22002-1:2012 — Programa de Pré-Requisitos
na Seguranca de Alimentos. Parte 1: Processamento Industrial de Alimentos.

De acordo com a ABNT ISO/TS 22002-1 (2012), a Norma é uma especificacéo
técnica com intengdo de apoiar sistemas de gestdo desenvolvidos para atender aos requisitos
especificados na ABNT NBR 1SO 22000:2006 e estabelecer os requisitos pormenorizados
para estes programas.

A ABNT ISO/TS 22002-1 (2012), estabelece os requisitos para a criacéo,
implementacdo e manutencdo de programas de pré-requisito (PPR) para auxiliar no controle
dos perigos relacionados a seguranca de alimentos. Esta Norma detalha os requisitos contidos
no ponto 7.2.3 da ABNT I1SO 22000:2006, que sdo:

a) Construcao e leiaute das edificacOes e infraestrutura associadas

A construcdo deve ser planejada e executada de acordo com o tipo de operagdes que
serdo realizadas, como também devem ser levados em conta 0s perigos a seguranca de
alimentos gue estdo relacionados com essas operac@es e as provaveis fontes de contaminacao.
A éarea externa ndo deve ser desprezada nesse quesito, pois, ndo é correto produzir alimentos
em areas que contenham substancias que fazem mal a salde e que possam vir a contaminar o

produto.

b) Leiaute das instalacdes, incluindo as areas de trabalho e aquelas destinadas aos
trabalhadores

Areas internas devem ser estruturadas de uma forma que facilitem as Boas Praticas
tanto de Fabricacdo como também de Higienizacdo. O ponto 5.2 da ABNT ISO/TS 22002-1
(2012) diz que a edificacdo deve ter espaco adequado, com um fluxo lI6gico de matérias-
primas, produtos e pessoas e separacéo fisica entre a area de manipulacdo de matérias-primas
e a area de processamento final do produto. A norma também cita que os laboratérios de
microbiologia ndo podem ter acesso direto para a area de producdo e devem prevenir

contaminacéo.
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Este ponto ainda abrange as instalacfes para armazenamento de matérias-primas,

embalagens e produtos quimicos.

c) Abastecimento de ar, agua, energia e outras utilidades

Segundo o ponto 6.2 da ABNT ISO/TS 22002-1 (2012), o fornecimento de agua deve
ser suficiente para atender as necessidades dos processos. A agua usada como ingrediente de
produtos, inclusive em forma de gelo ou vapor, deve atender aos requisitos microbioldgicos e
de qualidade especificos. Deve-se verificar o nivel residual de cloro no ponto de uso para que
esteja dentro dos limites estabelecidos.

O ponto 6.3 trata dos produtos quimicos para caldeiras, que devem ser aditivos que
tenham aprovacdo para serem usados em processamento de alimentos e que atendam as
especificacOes relevantes, ou aditivos que tenham sido aprovados pelo 6rgédo regulamentador
COMO Seguros para 0 Uso em agua, com propésito de consumo humano (ABNT ISO/TS
22002-1, 2012).

Os sistemas de ar comprimido e outros gases também devem ser construidos de forma
gue previna contaminacdes. O ponto 6.5 diz que deve haver filtros para remocéo de po e 6leo
caso 0 ar comprimido entre em contato direto com o produto. Além do mais, esses sistemas
devem usar 6leo de grau alimenticio (ABNT ISO/TS 22002-1, 2012).

d) Servicos de apoio, incluindo descarte de residuos e sistema de esgoto

A norma diz que os contentores de residuos devem estar devidamente identificados,
fechados e localizados em areas designadas para este fim. Ndo € permitido o acimulo de
residuos nas areas de manipulacdo e estocagem de alimentos. As embalagens impressas ou
produtos rotulados destinados ao lixo devem ser descaracterizados ou destruidos para garantir
que nédo sejam reutilizados (ABNT ISO/TS 22002-1, 2012).

Em relacdo aos drenos, estes devem ter capacidade para retirar as cargas esperadas e

ndo devem partir de uma area contaminada para uma limpa.

e) Adequacdo dos equipamentos e sua acessibilidade para limpeza e manutencdes
corretivas e preventivas
Conforme o ponto 8.1, os equipamentos usados em contato com alimentos devem ser
projetados e construidos de modo a facilitar a limpeza, desinfeccdo e manutencdo. As
superficies de contato ndo podem afetar ou ser afetadas pelos produtos em processamento ou
pelo método de limpeza (ABNT ISO/TS 22002-1, 2012).
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Com relagdo a manutencdo, deve haver um programa de manutengdo preventiva
implementado que deve incluir todos os dispositivos utilizados para 0 monitoramento e/ou
controle dos perigos a seguranca de alimentos. Para a liberagdo de uso nas linhas de producao
que passaram por manutencdo, a norma diz que deve incluir limpeza e sanitizacdo, quando
especificadas pelos procedimentos de higienizacgdo e inspecao pré-uso (ABNT ISO/TS 22002-
1, 2012).

f) Gestdo da aquisicdo de materiais

Segundo a norma ABNT ISO/TS 22002-1 (2012), a aquisicdo de materiais que
impactam a seguranca de alimentos deve ser controlada para assegurar que fornecedores
tenham capacidade de atender aos requisitos especificados. Os veiculos que trazem os
materiais devem ser avaliados antes e durante o descarregamento para checar se a qualidade e

a seguranca dos materiais foram mantidas durante o percurso.

g) Medidas para a prevencdo da contaminacao cruzada

A contaminacdo cruzada pode ser do tipo fisica ou microbioldgica. Para prevencao da
contaminacdo do tipo fisico, é importante que haja inspe¢des periddicas e procedimentos
estabelecidos em caso de quebra. Para prevenir a contaminacdo cruzada microbioldgica, deve
haver separagdo entre as matérias-primas e os produtos finais, barreiras fisicas, controles de

acesso com a exigéncia de troca de uniformes especificos das areas.

h) Limpeza e desinfec¢io

A norma determina que programas de limpeza e sanitizagdo devam ser estabelecidos
para assegurar que 0s equipamentos e o ambiente de processamento de alimentos sejam
mantidos em condigdes higiénicas. Segundo o ponto 11.3 que trata dos programas de limpeza,
0s programas devem especificar no minimo as areas, itens de equipamentos e utensilios a
serem limpos, o responsavel, o método e a frequéncia, inspecoes pos-limpeza e antes do inicio

da producéo.

i) Controle de pragas

Programas de controle de pragas devem ser documentados e devem identificar as
pragas-alvo, planos de tratamento, métodos, programacdes, procedimentos de controle. Para
prevencdo, é importante que as instalagcbes estejam em bom estado de conservagdo e que

orificios, drenos e outros pontos estejam vedados.
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J) Higiene pessoal

A empresa deve disponibilizar instalagdes para higiene pessoal que sejam localizadas
perto dos pontos onde requisitos de higiene se aplicam e devem ser claramente identificadas.
O ponto 13.2 diz que essas instalacbes devem fornecer nimero adequado de banheiros
apropriados, cada um deles contendo facilidades para lavagem, secagem e sanificagdo. J& o
ponto 13.7 destaca a importancia de que nas areas de producdo devem-se lavar as maos e,
onde necessario, a sanificacdo das maos antes do inicio de alguma atividade de manipulacéo,
depois de usar o banheiro, e a0 manusear qualquer material potencialmente contaminado.

A ABNT NBR ISO 22000 (2006) especifica os requisitos para o sistema de gestdo de
seguranca de alimentos que combinam os elementos-chaves geralmente reconhecidos para
garantir a seguranca ao longo da cadeia até o consumo final. Esta norma tem como
fundamento quatro pilares que sdo: comunicagéo interativa, gestdo de sistema, programa de
pré-requisitos e principios de Andlise dos Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).
Além do mais, a ABNT NBR ISO 22000 (2006) destina-se aos fabricantes de produtos
alimentares, distribuidores, transportadores, fornecedores de embalagens, equipamentos e
matérias-primas, que pretendem gerir de um modo eficaz o seu sistema de seguranca
alimentar, garantindo que os perigos para a saude dos consumidores sejam eliminados ou
reduzidos (DIAS, 2010).

Segundo a ABNT NBR ISO 22000 (2006), a comunicacdo ¢é fundamental para garantir
que todos os perigos significativos sejam identificados e adequadamente controlados em cada
etapa durante a cadeia produtiva de alimentos. Envolve a comunicacgao entre as organizacoes
do inicio ao fim da cadeia.

A ABNT NBR 1SO 22000 (2006) integra os principios do sistema APPCC e as etapas
de aplicagdo desenvolvidas pela Comissdo do Codex Alimentarius. Por meio de requisitos
auditaveis, esta norma combina o plano APPCC com Programas de Pré-Requisitos (PPR). A
chave para um sistema de gestdo da seguranca de alimentos eficaz é a analise de perigos que
auxilie no arranjo do conhecimento requerido para estabelecer uma combinacdo eficiente de
medidas de controle. Durante a analise de perigos, a organizacdo determina o método a ser
usado para assegurar o controle de perigos, combinando PPR, PPR Operacional e o plano
APPCC (ABNT NBR ISO 22000, 2006).

O PPR é um conjunto de procedimentos universais predefinidos, fundamental para

controlar as condigOes estruturais e operacionais dentro do estabelecimento, garantindo assim,
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um ambiente favoravel na producdo, distribuicdo, armazenagem e venda de alimentos seguros
(ABNT NBR ISO 22000, 2006).

O Programa de Pré-Requisito Operacional (PPRO) € o procedimento de controle
identificado pela analise prévia de perigos como fundamental para controlar a probabilidade
da introducédo, contaminagdo ou proliferacdo de perigos & seguranca de alimentos (PAULA,
RAVAGNANI, 2011).

Segundo a ABNT NBR ISO 22000 (2006), os PPR operacionais devem ser
documentados e devem incluir as seguintes informacdes para cada programa:

a) perigo (s) a seguranca de alimentos a ser (em) controlado (s) pelo programa;

b) medida (s) de controle;

c) procedimentos de monitoramento que demonstrem que 0s PPR operacionais estao
implementados;

d) correcOes e acdes corretivas a serem tomadas se 0 monitoramento mostrar que os PPR
operacionais ndo estdo sob controle;

e) responsabilidades e autoridades;

f) registro de monitoramento.

Caso a empresa decida controlar um perigo utilizando somente o PPR, este programa
passa a ser chamado de PPRO. Isto é, um pré-requisito que elimina ou reduz a niveis
aceitaveis um determinado perigo. Caso a decisdo seja por etapa do processo, essa etapa se
tornard um Ponto Critico de Controle (PCC) (PAULA; RAVAGNANI, 2011).

O PCC ¢ a ultima etapa de um processo, capaz de prevenir, eliminar ou reduzir a
niveis aceitaveis um perigo relativo a seguranca de alimentos (ABNT NBR ISO 22000:2006).
Entdo, percebe-se que tanto os PPROs quanto os PCCs tém a mesma funcéo, que é eliminar
ou reduzir a niveis aceitaveis os perigos. O que diferencia é que o PCC € a ultima etapa e o
PPRO é um programa realizado pela empresa antes mesmo que qualquer maquina seja ligada.

O sistema APPCC (Anélises de Perigos e Pontos Criticos de Controle) ou HACCP
(sigla para o termo em inglés) consiste em uma importante ferramenta de gestéo, oferecendo
um meio para conseguir obter um programa efetivo de controle de qualidade. A analise é
especifica para uma fébrica ou linha de fabricacdo e para o produto em consideracdo
(GARCIA, 2000).

Esse sistema surgiu como resultado da identificacdo de intoxicacOes alimentares como
uma das origens de doengas que poderiam afetar os astronautas em missédo espacial e
comprometer 0 sucesso da mesma. Uma empresa norte-americana, Pillsbury Company,

juntamente com os laboratorios do exeército norte americano e a Agéncia Espacial Norte
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Americana (NASA), desenvolveu o sistema APPCC com 0 objetivo de promover a seguranga
e a integridade dos alimentos produzidos para programas espaciais, 0 qual comegou a ser
aplicado nos anos 60 (GARCIA, 2000).

A Academia Nacional de Ciéncias dos Estados Unidos recomendou, em 1985, 0 uso
do sistema APPCC nos programas de Seguranga Alimentar. No ano de 1988, a Comisséo
Internacional para Especializagfes Microbioldgicas em Alimentos sugeriu a utilizacdo do
sistema APPCC como base para o controle de qualidade, do ponto de vista higiénico e
microbiologico (BAPTISTA; ANTUNES, 2005). No ano de 1993, a Portaria 1428 do
Ministério da Saude estabeleceu obrigatoriedade e procedimentos da implantacdo do sistema
nas industrias de alimentos a partir de 1994 (BRASIL, 1993)

Para implantacdo de um plano APPCC é fundamental que a inddstria adote as medidas
de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) conforme a Portaria n° 326, de 30 de julho de 1997
(BRASIL, 1997). Dentre os pré-requisitos do APPCC estdo inclusos projetos e instalacoes,
recebimento, armazenamento, programa de qualidade da agua, equipamentos e utensilios,
treinamentos periddicos, sistema de rastreabilidade (recall) (BRASIL, 1997; BRUM, 2004).
Quando as BPF ndo sdo eficientemente implantadas e controladas, Pontos Criticos de
Controle adicionais sdo identificados, monitorizados e mantidos sob a égide do Plano
APPCC. Entdo, a implantagdo das Boas Praticas simplifica e viabiliza o Plano APPCC,
assegurando sua integridade e eficiéncia, com o objetivo de garantir a seguranca dos
alimentos (SENAC, 2002).

Estes pré-requisitos devem ser monitorizados e verificados regularmente através de
auditorias que se baseiam na Portaria n°® 368/1997 do MAPA — Ministério da Agricultura,
Pecuaria e Abastecimento, Portaria n° 326/1997 da ANVISA — Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitéria, e na Resolucdo n°275/2002 da ANVISA.

3.2 DESENVOLVIMENTO DAS ETAPAS PARA ELABORACAO E IMPLANTACAO DO
PLANO DE APPCC

Segundo a Portaria n°® 46, de 10 de fevereiro de 1998 do MAPA, para que a
implantacéo do sistema APPCC tenha sucesso, é necessario o comprometimento da dire¢éo da
empresa, 0 que implica em conhecimento dos custos e beneficios, devido a implantacdo do
mesmo (BRASIL, 1998). Deve-se definir um coordenador que sera o responsavel por liderar o
programa (SENAC, 2002).
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E importante a formag&o da equipe multidisciplinar, com representantes de cada area
da industria, seja da producdo, manutencdo, controle de qualidade, recebimento, entre outros.
A equipe deve ter entendimento do fluxograma do processo de producdo de alimentos,
microbiologia de alimentos, doencas de origem alimentar e principios e técnicas do sistema
APPCC (SENAC, 2002).

O sistema APPCC baseia-se em sete principios adotados pelo Codex Alimentarius e
pelo NACMCEF (National Advisory Committee on Microbiological Criteria for Foods) para

caracterizar a sequéncia logica de elaboracgéo de planos APPCC.

Principio 1- Andlise dos perigos e medidas preventivas:

Tem como objetivo identificar os perigos significativos e definir as medidas
preventivas correspondentes, avaliar a necessidade de mudanca de um processo ou etapa de
processo e servir de base para a identificacdo dos PCCs (NUNES, 2002).

Como j& mencionado, os perigos podem ser do tipo fisico, quimico ou bioldgico. Para
a avaliacdo da severidade dos perigos identificados, o Guia de Elaboracdo do plano APPCC
classifica em (SENAC, 2002):

Perigos bioldgicos

Séo classificados em alta, média ou baixa intensidade.
Alta

Sdo as patologias resultantes de contamina¢fes por microrganismos ou suas toxinas
com quadro clinico muito grave. Exemplos: toxinas de Clostridium botulinum, Salmonella
Typhi, Shigella dysenteriae, Brucella melitensis, Clostridium perfringens tipo C, Virus da
hepatite, Listeria monocytogenes.
Média

S&o as patologias resultantes da contaminagdo por microrganismos de patogenicidade
moderada, mas com possibilidade de disseminacdo extensa. Exemplos: Escherichia coli
enteropatogénica, Salmonella sp, Shigella sp, Vibrios parahaemolyticus.
Baixa

S&o as patologias resultantes da contaminagdo por microrganismos de patogenicidade
moderada, mas com possibilidade de disseminacdo restrita. Exemplos: Bacillus cereus,

Clostridium perfringens tipo A, toxina do Staphylococcus aureus.
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Perigos quimicos

Sdo classificados em alta ou baixa intensidade.
Alta

ContaminacOes dos alimentos por substancias quimicas proibidas (certos agrotdxicos e
produtos veterinarios) ou usadas indevidamente, contaminantes inorganicos, como o0
mercurio, ou aditivos quimicos que podem provocar casos de alergias severas ou intoxicagdes
guando em quantidades elevadas. Também sdo exemplos as toxinas microbianas
(micotoxinas) e metabolitos toxicos de origem microbiana.
Baixa

Substancias quimicas permitidas no alimento que podem causar rea¢cbes moderadas,
como alergias leves e passageiras, como por exemplo, o uso inadequado de aditivos, como 0s

sulfitos, residuo de detergentes e sanificantes.

Perigos fisicos

Classificados em alta ou baixa intensidade.
Alta

Representados por materiais como pedras, vidros, metais e objetos pontiagudos ou
cortantes, que podem causar danos ou causar injdrias, podendo até por em risco a vida do
consumidor.
Baixa

Representados por materiais estranhos que normalmente ndo causam injarias ou danos
a integridade fisica do consumidor, como sujidades leves e pesadas (areia, insetos inteiros,
fragmentos, excrementos de insetos ou roedores, pelos de roedores e outros), que podem,

porém, causar choque emocional ou danos psicolédgicos, quando presentes no alimento.

Principio 2- Identificacdo dos pontos criticos de controle (PCCs):

Segundo o Guia de Elaboracdo do Plano APPCC, o PCC e qualquer ponto, etapa ou
procedimento no qual se aplicam medidas preventivas de controle, para manter um perigo
significativo sob controle, com o objetivo de eliminar, prevenir ou reduzir os riscos a saude do
consumidor (SENAC, 2002). Usa-se a arvore decisoria (Figura 9) como orientacdo para

determinar os PCC e sua aplicacdo deve ser flexivel, considerando todo o fluxo de producéo.
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Figura 1 — Modelo de &rvore decisoria para identificar PCC.
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Fonte: Codex Alimentarius (2006).

Principio 3 — Estabelecimento dos limites criticos:

Para cada PCC devem ser especificados e validados limites criticos. Os limites criticos
sdo valores minimos e maximos que assegurem o controle do perigo. Esses valores podem ser
obtidos de fontes diversas, tais como: guias e padrdes da legislacdo, literatura, experiéncia
pratica, levantamento prévio de dados, experimentos laboratoriais que verifiguem adequacéo
e outros (SENAC, 2002).

Principio 4 — Estabelecimento dos procedimentos de monitorizagao:
O Guia de Elaboragdo do Plano APPCC (SENAC, 2002) diz que a monitorizacao é
uma sequéncia planejada de observacdes ou medidas para avaliar se um determinado perigo

estd sob controle e para produzir um registro fiel para uso futuro na verificagdo. Os dados
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provenientes do monitoramento devem ser analisados por pessoa atribuida e que tenha
conhecimentos para que quando necessario adote medidas corretivas. Todos os dados
registrados devem ser assinados pelo responsavel que realiza o monitoramento e por
funcionario encarregado da revisdo (CODEX ALIMENTARIUS, 2006).

Principio 5 — Estabelecimento de agdes corretivas:

Deve-se estabelecer acdes corretivas especificas para cada PCC, com o objetivo de
lidar com os desvios, seja um valor inferior ou superior ao respectivo limite critico quando os
mesmos ocorrerem (CODEX ALIMENTARIUS, 2006).

Principio 6 — Estabelecimento dos procedimentos de verificacao:

Procedimentos para verificacdo devem ser estabelecidos a fim de avaliar se a etapa
monitorizada estd sendo controlada e se o sistema APPCC estd funcionando corretamente.
Para isso, podem ser utilizados métodos de verificacdo e de auditoria, procedimentos e testes,
numa frequéncia suficiente para confirmar se esta funcionando de modo eficiente (CODEX
ALIMENTARIUS, 2006).

Principio 7 — Estabelecimento dos procedimentos de registros:

Todos os registros dos procedimentos do sistema APPCC devem ser armazenados para
comprovar a seguranca no sistema como também para mostrar as acdes cabiveis em caso de
desvios dos limites criticos (SENAC, 2002).

O Guia de Elaboracdo do Plano APPCC (SENAC, 2002) cita alguns exemplos de
atividades de verificagéo:

» Estabelecimento de cronograma apropriado de reviséo do Plano APPCC;
Confirmacéo da exatiddo do fluxograma de processo;
Reviséo dos registros de PCCs;
InspecOes visuais de operacdes para observar se os PCCs estdo sob controle;

YV V VYV V

Coleta aleatdria e programa de coleta de amostras e andlises para verificar a eficacia

do controle dos PCCs;

» Revisdo de limites criticos para verificar se eles estdo adequados ao controle dos
perigos;

» Validacdo do Plano APPCC, incluindo reviséo no local e verificagdo dos fluxogramas
e PCCs;

» Revisao das modifica¢bes do Plano APPCC,;
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» Calibracéo de instrumentos de medigdes de variaveis criticas;
» Avaliacéo de registros.

Baseado na Portaria n® 46/1998 do MAPA, Nunes (2002) listou a sequéncia ldgica de
etapas para o desenvolvimento do plano APPCC:
12 etapa - Formagéo da Equipe
2% etapa - Identificacdo da Empresa
3% etapa - Avaliacdo dos Pré-requisitos
42 etapa - Programa de Capacitacdo Técnica
52 etapa - Sequéncia logica de Aplicacdo dos Principios do APPCC

Passos para a elaboracéo do Plano APPCC:
1° Passo - Reunir a Equipe APPCC, formada nos moldes apresentados na 12 etapa;
2° Passo - Descrever o produto;
3° Passo - Identificar o uso pretendido e consumidor do produto;
4° Passo - Construir o diagrama operacional,
5° Passo - Verificar, na prética, a adequacdo do diagrama operacional;
6° Passo - Listar e identificar os perigos, analisar os riscos e considerar as medidas
preventivas de controle (Principio 1);
7° Passo - Identificar os PCCs e aplicar a arvore decisoria (Principio 2);
8° Passo - Estabelecer os limites criticos para cada PCC (Principio 3);
9° Passo - Estabelecer o sistema de monitorizacdo para cada PCC (Principio 4);
10° Passo - Estabelecer as a¢Ges corretivas (Principio 5);
11° Passo - Estabelecer os procedimentos de verificagdo (Principio 6);
12° Passo - Providenciar a documentacdo e estabelecer os procedimentos de registro

(Principio 7).

3.3 SETOR DE UTILIDADES

O setor de Utilidades pode ser comparado ao coracdo da industria, pois, este é o setor
responsavel pela geracdo e fornecimento de ar comprimido, vapor, aquecimento e refrigeracéo
de 4gua que sdo imprescindiveis para o funcionamento dos equipamentos, e,
consequentemente, a fabricagdo dos produtos.

Por ser uma area de grande importancia, € interessante que sejam feitas manutencGes

preventivas regularmente para que se mantenha um bom funcionamento, visto que, uma falha
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na geracdo de algum suprimento pode afetar toda a producdo, trazendo prejuizos para a

industria.

3.3.1 Caldeira

A UFC 3-240-13FN do Department of Defense of United States of América (2005, p.
33), define uma caldeira de vapor como um recipiente que contém agua e € aquecido por uma
fonte externa que converte a agua em vapor. Todas as caldeiras de vapor contém tubos que
separam a agua da fonte de calor.

Foi na revolucéo industrial que veio a necessidade do uso do vapor, que no inicio
servia para mover maquinas e turbinas para geracédo de energia e locomotivas. Com o advento
da revolucédo industrial surgiu a necessidade de cozimentos e higienizacdo e fabricacdo de
alimentos, e assim se fez necessaria a evolucao das caldeiras. Hoje em dia, 0 vapor é bastante
usado por laticinios, inddstrias de alimentos, usinas de acucar e alcool, fabricas de papel, entre
outros (LEITE; MILITAO, 2008).

As caldeiras podem ser classificadas em:

* Flamotubulares;
* Aquatubulares.

Caldeiras flamotubulares (Figura 4) sdo aquelas em que o fogo e 0 gas quente de
combustdo passam pelo interior dos tubos dos geradores de vapor e a dgua a ser transformada
em vapor passa por fora dos tubos. Sdo caldeiras utilizadas para pequenas capacidades de
geracdo de vapor (UFC 3-240-13FN, 2005).

Figura 2 — Modelo de caldeira flamotubular.

Vapor Gases da
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Fonte: http://www.ebah.com.br/content/ ABAAAfwycAH/estrururas-controles-caldeiras
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Nas caldeiras aquatubulares (Figura 5), ha circulagdo de agua por dentro dos tubos e
0s gases quentes envolvendo-os. S&o usadas para instalagdes de maior porte e obtencéo de
vapor superaquecido (LEITE; MILITAO, 2008).

Figura 3 — Modelo de caldeira aquatubular.
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Fonte: http://www.ebah.com.br/content/ ABAAAA1IgAJ/instrumentacao-elementos-controle-caldeira26/03/17

A Norma Regulamentadora n° 13 (NR-13), aprovada pela Portaria n°® 3214, de 8 de
junho de 1978 (BRASIL, 1978), classifica as caldeiras em trés categorias:

A) Caldeiras da categoria A sdo aquelas cuja pressao de operacdo é igual ou superior a 1960
kPa (19,98 kgf/cm?);

B) Caldeiras da categoria C sdo aquelas cuja pressdo de operacdo é igual ou inferior a 588 kPa
(5,99 kgf/cm?) e o volume interno é igual ou inferior a 100 L (cem litros);

C) Caldeiras da categoria B séo todas as caldeiras que ndo se enquadram nas categorias
anteriores.

Outro tipo de caldeira que ¢ bastante usada na inddstria é a que gera agua quente. Tem
as mesmas caracteristicas das flamotubulares, porém, ndo gera vapor. O combustivel
geralmente usado é o gas natural, propano ou a eletricidade. Ha quatro sistemas de caldeiras
de &gua quente:

O sistema fechado reutiliza cem por cento da dgua que evapora apds o aquecimento. A
agua evaporada se resfria e é aquecida novamente na caldeira.

O sistema aberto aquece a agua, mas a agua evaporada nao é reutilizada.

O sistema de tubulacdo unico usa dois tubos. Um tubo leva a 4gua quente para a area
gue requer o aquecimento, o outro tubo traz de volta a 4gua fria para a caldeira com a ajuda de

uma bomba elétrica.
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As caldeiras de &gua quente mais antigas utilizavam um sistema de gravidade pelo
qual a &gua era transportada por gravidade apds o aquecimento. Elas ndo usam circuladores
(MECANICA INDUSTRIAL, 2017).

3.3.2 Agua destinada a caldeiras

A agua que tem como finalidade o uso pela caldeira passa por um tratamento que é tao
importante quanto outro tipo de tratamento de &gua e efluentes. Agua para consumo humano
deve estar dentro dos padrOes de potabilidade estabelecidos na Portaria 2914/2011 do
Ministério da Saude (BRASIL, 2011). Ja o objetivo do tratamento para uso em caldeiras é a
retirada de elementos prejudiciais para sua aplicacdo (CHEIS, 2014).

A &gua para uso industrial requer um tratamento para preservacao dos equipamentos
onde a &gua ira circular ou ira ser transformada em vapor. Sem o tratamento adequado, pode
haver formacéo de incrustacfes que séo originadas pelo aumento de concentragdes de sais e
outras substancias dissolvidas ou em suspensdo na agua. Essas concentracGes ao atingirem o
ponto de saturacdo, se precipitam e formam um agregado muito duro e aderente e como
consequéncia disso ha a diminuicdo da transferéncia de calor, queda na producao de vapor e 0
aumento no consumo de combustivel. J& a corrosdo em caldeiras € geralmente causada pela
presenca de gases dissolvidos, principalmente o oxigénio, e sua reacdo com o ferro presente
no aco do equipamento (TROVATI, 2009).

Para eliminacdo desses inconvenientes sdo feitos tratamentos quimicos na agua
adicionando agentes dispersantes/sequestrantes e um regime de descargas, e, além disso, um

pré-tratamento da agua, como abrandamento, pré-filtro de carvao ativado e osmose reversa.

3.3.3 Sistema de resfriamento

O sistema de resfriamento de &gua € constituido por um conjunto de equipamentos que
tem como funcgdo resfriar maquinas, trocadores de calor e tubulagdes em linhas de producgéo
da indUstria de alimentos, bebidas, laticinios, sistemas de ar condicionado (KORPER, 2017).
Esse sistema pode ser composto por diferentes equipamentos como, por exemplo, chiller e
torre de resfriamento.

O funcionamento do chiller inicia através do compressor, quando a pressdo no seu
lado superior e a suc¢do no inferior fazem com que o liquido refrigerante flua do receptor para

a valvula de expansdo. Esta valvula introduz o refrigerante no evaporador — como gas — onde
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este troca calor com a &gua que passa pela serpentina. O refrigerante sai do evaporador e entra
no compressor como um gas frio a baixa pressao e sai como um gas aquecido a alta presséo,
passando, em seguida, pelo condensador, onde é resfriado pela 4&gua de condensacdo até se
condensar, retornando ao receptor como liquido. No fim do processo, a &gua de condensacéo
é bombeada para a torre de resfriamento.

Os sistemas de resfriamento sdo classificados em trés tipos: sistema aberto, sistema
semiaberto e fechado.

O sistema aberto é usado quando existe uma disponibilidade de agua suficientemente
alta com qualidade e temperatura satisfatorias para as necessidades do processo. A é&gua é
captada de sua fonte, circula pelo processo de resfriamento e é descartada ao final, com uma
temperatura mais alta. E um sistema inconveniente, pois aquece o recurso hidrico e restringe o
tratamento quimico (TROVATI, 2004).

Utiliza-se um sistema semiaberto quando hd uma demanda elevada e disponibilidade
limitada de &gua. Apos passar pelos equipamentos de troca de calor que devem ser resfriados,
a agua aquecida segue para torres de resfriamento para reduzir sua temperatura para
novamente ser utilizada (TROVATI, 2004).

H& mais de cem anos foram criadas na Europa as primeiras torres de resfriamento, em
escala industrial e com fundamentos tedricos. No interior de uma torre de resfriamento
(Figura 6) ocorre a transferéncia do calor entre a agua e o ar, que envolve a transferéncia de
calor latente, que equivale a aproximadamente 80%, devido a vaporizacdo, de uma pequena
porcdo de agua e a transferéncia de calor sensivel, cerca de 20%, devido a diferenca de
temperatura entre a 4gua e o ar. A evaporagdo causa queda de temperatura a0 mesmo tempo

em que hé troca térmica entre a agua e o ar (GOMES, 1997).

Figura 4 — Esquema de funcionamento de uma torre de resfriamento.
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Em sistemas fechados, a &gua recircula por meio de um trocador de calor e é resfriada

em circuito fechado com outro trocador e ndo entra em contato com o fluido de resfriamento.

3.3.4 Ar comprimido

Assim como a agua e a energia elétrica, o ar comprimido é de grande importancia na
industria. E o ar atmosférico sob presséo, ou seja, é o ar atmosférico submetido a acdo de um
compressor, amplamente utilizado na inddstria alimenticia para diversos fins, como por
exemplo, em vélvulas pneumaticas para transporte do produto e sistemas de embalagem.

A utilizacdo do ar comprimido como insumo e vetor energético é larga e intensamente
difundida nas industrias (Figura 7). Metalplan (2010) fala que o principal gasto referente ao
emprego de ar comprimido esté relacionado ao gasto energético necessario para sua obtencéo.
Cerca de 5 bilhdes de toneladas de ar sdo comprimidas por ano em todo o planeta, gerando

um consumo de 400 bilhdes de kWh a um custo de 20 bilhdes de ddlares.

Figura 5 — Gasto percentual médio de ar comprimido na inddstria.

¥ ENERGIA ELETRICA
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Fonte: METALPLAN (2010).

Na inddstria de alimentos, a qualidade do ar comprimido pode ser um fator critico para
garantir a segurancga do alimento. Geralmente € a ultima utilidade a ter contato direto com o
produto ou com a embalagem primaria. Um ar comprimido de baixa qualidade, por mais que
ndo entre em contato diretamente com o produto, pode comprometer o funcionamento de
sensores eletropneumaticos que desempenhem funcgdes criticas nos equipamentos (SOARES,
2013).

O ar atmosférico admitido pelo compressor (Figura 8), apesar de ser filtrado a entrada

pelo filtro priméario, contém varias impurezas, invisiveis a olho nu. Entre elas destacam-se:
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vapor de agua (umidade) e particulados (poeiras). Apos a compressdo, pode ocorrer a
contamina¢do do ar com o oOleo lubrificante do compressor, e, devido ao processo de
compressdo, a temperatura do ar se eleva consideravelmente dentro do compressor (ROCHA,;
MONTEIRO, 2005).

Figura 6 — Sistema de ar comprimido.
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Fonte: Rocha e Monteiro (2005)

E recomendado passar por um separador para retirar o Oleo absorvido pelo ar
comprimido, em seguida, dirigi-lo a um trocador de calor, que pode ser resfriado por agua ou
ar sob ventilacdo, denominado aftercooler. Esse resfriamento reduz a temperatura do ar
comprimido proveniente da descarga do compressor, e dependendo do tipo de compressor, a
temperatura do ar na descarga pode variar de 85 até 180 °C (ROCHA; MONTEIRO, 2005). O
uso deste resfriador de ar que reduz a temperatura do ar comprimido para valores entre 10 até
15 °C acima da temperatura do ambiente facilita a precipitacéo de condensado (umidade).

ApOs esse processo, 0 ar comprimido é armazenado em um reservatorio, onde grande
parte da umidade contida no ar é precipitada e drenada para o sistema de esgoto por
dispositivos de drenagem adaptados ao reservatorio.

O ar que sai do reservatorio passa por um secador que precipita o restante do
condensado que se quer retirar, garantindo a maxima retirada de umidade. O condensado
drenado vai para o0 esgoto, e o ar, agora industrialmente seco, vai passar pela filtragem final,
para que sejam eliminadas as impurezas restantes antes que o ar seja fornecido a rede de
distribuicdo. Esta conduzird o ar até sua aplicacdo especifica. Nela poderdo estar instalados
purgadores, valvulas, filtros e reguladores de pressdao (ROCHA; MONTEIRO, 2005).
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3.4 TRATAMENTO DE AGUA PARA USO INDUSTRIAL

Numa mesma industria pode haver varios tipos de agua, cujos niveis de qualidade sdo
definidos através das caracteristicas fisicas, quimicas e bioldgicas. O que vai determinar o tipo
de &gua € a finalidade do uso, podendo ser usada como matéria-prima, quando é incorporada
ao produto, a exemplo da industria de bebidas. Contudo, a &gua de abastecimento na industria
deve ser suficiente e dentro dos padrdes de potabilidade definidos pela Portaria n.° 2914/2011
do Ministério da Satde (BRASIL, 2011).

O abastecimento d’agua pode ser oriundo de rede publica ou rede de abastecimento da
propria industria. A fonte de agua da rede de abastecimento da prdpria inddstria pode ser de
manancial subterraneo e/ou de superficie. O conhecimento prévio da fonte de abastecimento é
essencial a elaboracdo da forma de verificacdo (BRASIL, 2009).

Mesmo a agua procedente da rede de abastecimento publico que j& passou por todo o
tratamento pode adquirir impurezas durante o percurso pelas tubulagdes de distribuicdo. Entéo
é importante verificar a quantidade de Cloro Residual Livre (CRL) e eventualmente pode ser
necessaria a recloracdo caso seja detectado nivel abaixo do que a Portaria de n.° 2914/2011
(BRASIL, 2011) do Ministério da Saude exige.

Quando se trata de instalacbes de tratamento da propria industria, ha certas
particularidades que devem ser levadas em conta em decorréncia do tipo de manancial do qual
a agua sera captada. Para tratamento de dguas subterraneas, dependendo da qualidade, basta
apenas o tratamento parcial, a desinfeccdo (BRASIL, 2009). E importante salientar que as
técnicas de tratamento baseiam-se nos compostos que precisam ser removidos e quanto mais
deseja-se obter um grau de pureza, mais complexo é o sistema de tratamento e
consequentemente maior o custo (MIERZWA, 2005).

Na industria é feito o tratamento para evitar dureza na agua, que é provocada pela
presenca de sais alcalino-terrosos como o célcio e 0 magnésio. A presenca desses sais diminui
a formacéo de espuma do sabdo, aumentando seu consumo; conferem efeito laxativo e sabor
indesejavel; além de provocarem incrustacoes, o que leva a perda de eficiéncia na transmisséo
de calor nas tubulages, caldeiras e em sistemas de refrigeragdo; podem ainda apresentar
efeito corrosivo. Além do mais, quando seus ions reagem com detergentes, formam
precipitados insollGveis, que para serem eliminados dependem de detergentes acidos em
grandes concentracgdes, aumentando o custo da produgdo (LAGGER, 2000).

A dureza da agua é medida em mg/L de carbonato de célcio (CaCQO3) e pode variar de

10 a 200 mg/L em &guas doces e atingir ate 2.500 mg/L em aguas salgadas. Segundo a
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Portaria n.° 2914/2011 do Ministério da Saude, para agua potavel este valor pode atingir até
500 mg/L, mas, para uso em caldeiras, a dureza deve ser igual a zero. A dureza na agua pode
ser classificada em (BRASIL, 2006):

* mole ou branda: < 50 mg/L de CaCOs;

* dureza moderada: entre 50 e 150 mg/L de CaCOs;

* dura: entre 150 e 300 mg/L de CaCOg;

» muito dura: > 300 mg/L de CaCO3

3.4.1 Abrandamento

Apds detectar o estado de dureza em que se encontra a agua, é necessario aplicar um
tratamento na mesma, onde diversas técnicas podem ser utilizadas, porém a mais comum € o
abrandamento. O abrandamento pode ser feito de duas maneiras, tanto com precipitacao

quimica, quanto por troca iénica.

Abrandamento por precipitacdo quimica

Segundo o gerente de uma empresa especializada em tratamentos, “A &gua pode ser
abrandada, embora ndo totalmente, por processos quimicos como tratamento com cal
Ca(OH); e barrilha (Na,C0O3), também chamado “cal sodada” ou fosfatos. Estes processos sdo
usados quando a dureza da agua é excessivamente elevada e ndo se encontra nenhuma outra
fonte de agua de melhor qualidade” (AQUINO, 2012).

Abrandamento por troca i6nica

Pode-se definir o processo de troca i6bnica como uma troca reversivel de ions de fase
solida, geralmente estacionaria, em um liquido. Este método consiste em fazer a agua
atravessar uma resina catiénica que captura os ions responsaveis pela dureza, célcio e
magnésio, substituindo-os por ions que formardo compostos soltveis e ndo prejudiciais ao
homem, tais como o sodio (AQUINO, 2012).

Esta operagdo pode ser mantida até atingir o limite da resina, que acontece quando fica
saturada de calcio e magnésio. Apés essa saturacao, € necessaria a regeneracdo da resina, que
consiste na remocdo dos ions que a saturam por meio da passagem de uma solugédo
concentrada de cloreto de sédio (NaCl). Apos a regeneracdo, as resinas estdo prontas para um
novo ciclo de operagédo (MIERZWA, 2005).
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Para uso do sistema de abrandamento € necessario saber a finalidade de uso desta agua
a ser abrandada, pois se for para o abastecimento de geradores de vapor de baixa pressdo e
aquecedores, ou mesmo para processo de lavagens com uso de sabdo e detergentes, apenas a
eliminacdo de sais como calcio e magnésio € necessaria e 0 custo beneficio nessa aplicacédo
acaba sendo bem mais inferior que os demais processos de desmineralizacdo. Mas se 0
destino for processos de producdo farmacéutica, alimenticia ou abastecimento de caldeiras de
alta pressdo, é recomendado 0 uso de outro processo, COMO a 0SMOoSse reversa, porém o custo e

a manutencdo sdo mais elevados (AQUINO, 2012).

3.4.2 Filtro de carvao ativado

O filtro de carvao ativo ou ativado (Figura 1) é bastante usado para adsorver
substancias odoriferas ou coloridas de gases ou liquidos. Na adsorcéo, as moléculas de uma
substancia se fixam a superficie de outra substancia. A enorme area do carvao ativado
possibilita varios locais de ligacdo. Quando certas substancias quimicas passam proximas da
superficie do carbono, unem-se a essa superficie e sdo aprisionadas (PORTAL
TRATAMENTO DE AGUA, 2017).

O carvao ativo adsorve tracos de cloro ou oxidantes que podem prejudicar a resina
catibnica e produtos organicos que obstruem fortemente resinas aniénicas basicas. O carvao

ativo também pode ser utilizado para remover sabores, odores e outras impurezas.

Figura 7 — Modelo de filtro de carvéo ativado.
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Fonte: Portal Tratamento de Agua (2017).
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3.4.3 Osmose reversa

A osmose é definida como a passagem da agua de um meio menos concentrado
(hipotbnico) para outro mais concentrado (hipertdnico), através de uma membrana
semipermedvel que da passagem a certo tipo de moléculas e ndo a outros. J& na osmose
reversa (Figura 2), a passagem da agua ocorre no sentido inverso, do meio hiperténico para o
hipotonico (MAJOP, 2017). Se uma pressao hidraulica superior a pressao osmotica de
equilibrio for aplicada do lado da solu¢do mais concentrada, a agua comeca a fluir através da

membrana, da solucéo concentrada para a diluida (MIERZWA, 2005).

Figura 8 — Modelo de funcionamento de um sistema de osmose reversa.
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Fonte: http://alunosonline.uol.com.br/quimica/dessalinizacao-agua-mar-por-osmose-reversa.html

As membranas usadas para osmose reversa (Figura 3) ttm uma camada de barreira densa,
feita de polimeros, onde a maior parte da separacdo ocorre. Na maioria dos casos a membrana é
projetada para permitir que passe somente agua através dessa camada densa, enquanto previne a
passagem de solutos (MAJOP, 2017).

Figura 9 — Composicdo de uma membrana de osmose reversa.
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Fonte: MAJOP (2017).
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4 METODOLOGIA

Este trabalho foi desenvolvido em uma industria de massas alimenticias, situada na
regido metropolitana de Jodo Pessoa, Paraiba. Seus produtos sdo comercializados em todas as
regides do Brasil. O desenvolvimento deste trabalho contou com a superviséo do coordenador
de qualidade da unidade e com o auxilio do responsavel pelo setor de Utilidades.

4.1 ELABORACAO DO PLANO APPCC

A elaboracéo do plano APPCC para o setor de Utilidades da indUstria foi baseada no
Codex Alimentarius (2006), na Portaria n°® 1428/1993 do Ministério da Saude (BRASIL,
1993) e na Portaria n° 46/1998 do MAPA (BRASIL, 1998), sequindo as etapas especificadas
de formacdo da equipe, identificacdo da empresa, avaliacdo dos pré-requisitos, descricdo das
etapas, elaboragdo do fluxograma, determinacdo dos pontos criticos de controle e
estabelecimentos das acdes corretivas como pode ser visto no Apéndice 1.

A Portaria n° 46/1998 do MAPA (BRASIL, 1998) reforca a importancia de que a
indUstria adote o sistema APPCC, pois confere carater preventivo as opera¢@es do processo de
industrializacdo, orienta para uma atencdo seletiva aos Pontos Criticos de Controle,
sistematiza e documenta os Pontos Criticos, garante a producdo de alimentos seguros e
oferece a oportunidade de incrementar a produtividade e competitividade.

Segundo o Codex Alimentarius (2006), o sistema APPCC tem fundamentos cientificos
e carater sistematico que permite identificar perigos especificos e medidas para seu controle,
com a finalidade de garantir a segurancga dos alimentos. Todo sistema APPCC ¢ passivel de
ser adaptado as mudancas, tais como atualizagdo no projeto dos equipamentos, nos
procedimentos de processamento ou no desenvolvimento tecnoldgico (CODEX
ALIMENTARIUS, 2006).

Para o presente estudo, foi selecionado o setor de Utilidades, visto que é uma area de
grande importancia para o funcionamento da produgdo. E este setor que vai suprir as
necessidades de ar comprimido, agua tratada, agua quente e fria.

Visto que a empresa onde o estudo foi realizado ja havia desenvolvido o plano APPCC
de toda a producdo, percebeu-se que para ter maior garantia da seguranca de alimentos,
deveria fazer uma avaliacdo do setor de Utilidades para verificar se haveria algum perigo que
poderia afetar os produtos finais.

Para verificacdo do cumprimento dos programas de pré-requisitos para a implantacéo
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do plano APPCC, foi aplicado um Check-list (Anexo 1) de acordo com a RDC n° 275/2002 da
ANVISA que dispde sobre o Regulamento Técnico de Procedimentos Operacionais
Padronizados aos Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de
Verificacao das Boas Préaticas de Fabricacéo em Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos (BRASIL, 2002).

Para avaliacdo dos perigos encontrados, foram determinados se estes s&o significativos
ou ndo em termos de grau de risco. Esta avaliacdo deve ter como base experiéncias, dados
epidemioldgicos e informacdo bibliografica especifica (BAPTISTA; PINHEIRO; ALVES,
2003).

Para analise da severidade que podem causar a satde humana, foram classificadas trés
intensidades de riscos (CARANOVA, 2008):

1) Baixa: Causa mais comum de surtos, com disseminacdo posterior rara ou limitada.
Relevantes quando os alimentos contém uma grande quantidade de patdgenos, podendo,
nesses casos, ser necessario atendimento médico;

2) Média: A patogenicidade é maior, bem como o grau de contaminacdo. Os efeitos podem
ser revertidos por atendimento médico;

3) Alta: Efeitos graves para a salde, obrigando a internacdo hospitalar ou podendo inclusive
provocar a morte.

A probabilidade da ocorréncia de um perigo num processo afetar a seguranga do
alimento é avaliada semelhante a severidade. Assim, foram estabelecidos trés niveis de
intensidade para a probabilidade com base nas ocorréncias ou dados epidemioldgicos: (1)
Baixa, (2) Média, e (3) Elevada.

Baseado nas notas atribuidas a severidade e probabilidade das ocorréncias, uma matriz
de avaliacdo de risco indicar quais as combinagdes para as quais 0s riscos sdo significativos,
conforme modelo apresentado na Figura 10. Perigos com avaliagdo > 3 ir2o a arvore decisoria
para decidir se a etapa € um PCC. Para os niveis 1 e 2, o risco € desprezivel ou toleravel,
respectivamente (AFONSO, 2006; CARANOVA, 2008).
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Figura 10 — Matriz de Avaliacéo de Risco.

probaliidadex - 8aiva (1) Média [2) Alta(3)

e N N =0
v e R I

Nao requer medidas especificas

Nao é necessdrio melhorar a medida preventiva.
E necessariovigilancia de modo a assequrar que se mantém a
eficacia das medidas de controlo.

Moderado [3/4) Devem ser feitos esforcos para reduzir o risco.

0 trabalho nao deve ser iniciado até gue se reduza o risco

Se o trabalho for continuo, devem ser tomadas medidas urgentes
para controlar o perigo.

0 trabalho nao pode iniciar ou continuar sem a reducao do risco.
Se ndo for possivel reduzir o risco é proibido realizar o trabalho.

Fonte: (AFONSO, 2006).
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO

Inicialmente aplicou-se o Check-list que se encontra no Anexo 1, que tem como base a
RDC n° 275/2002 da ANVISA, para avaliar se a empresa ja atende ao Programa de Pré-
Requisitos. O Check-list envolveu toda a empresa, desde a area externa, como também a
producéo e setor de Utilidades.

Como ja havia sido implantado o plano APPCC na area de producéo, apés a inspecao
com o Check-list ficou comprovado que a inddstria esta seguindo satisfatoriamente o
Programa de Pré-Requisitos estabelecido no ponto 7.2.3 da ABNT NBR ISO 22000 (2006).
Com isso, viabilizou-se a elaboracao do plano para o setor de Utilidades.

O Plano APPCC foi elaborado seguindo-se as etapas descritas no Codex Alimentarius
(2006) e na Portaria n° 46/1998 do MAPA.. Para o desenvolvimento do plano foi proposta a
formagéo da equipe; descricdo de equipamentos do setor de Utilidades; avaliagcdo dos perigos
(fisicos, quimicos, bioldgicos) e estabelecimento de monitoramento. Todas as etapas para a

elaboracdo deste estudo estdo descritas a seguir:

12 etapa - Formacéo da equipe APPCC

O primeiro formulario aborda os dados fornecidos pela empresa, como endereco,
CNPJ, responsavel técnico, o que é produzido, e qual o destino da producdo. No formuléario
seguinte lista-se a equipe responsavel pela elaboracdo da implantacéo e qual a funcdo de cada
integrante. Seguindo a Portaria de n° 46, de 10 de fevereiro de 1998, e a ABNT NBR ISO
22000 (2006), a equipe foi formada por pessoas de alguns setores e que tinham experiéncia no
desenvolvimento e implantacdo do plano APPCC. A equipe foi composta por: Coordenador
de Qualidade, Analista de Qualidade, Estagiario da Qualidade, Operador de Caldeira. Em
funcdo do estudo realizado na empresa, o responsavel técnico da industria foi indicado como

0 Coordenador da equipe APPCC.

2% e 32 etapas - Descricdo e determinagdo do uso pretendido

No formulario C que se encontra no Apéndice 1, foram descritos todos 0s processos e
equipamentos do setor de Utilidades. Buscou-se 0 maximo de detalhes possiveis para cada
etapa, tendo por objetivo que qualquer pessoa venha a ter o entendimento do assunto. Nessa
descricdo, também foi acrescentada a funcdo dos produtos quimicos que sdo adicionados em

alguns equipamentos.
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Para se obter as informacdes de todo o funcionamento deste setor, foi de extrema
importancia a participacdo do operador do setor de Utilidades, visto que 0 mesmo tem um
vasto conhecimento de cada equipamento e com detalhes explicou o funcionamento para a
elaboracdo deste estudo. Saber o funcionamento dos equipamentos e os detalhes de cada etapa
foi importante para poder avaliar os possiveis perigos que poderiam estar presentes, como, por
exemplo, na captagdo de &gua, que € feita através de um poco, e juntamente com a agua
podem ser carreados areia ou outros interferentes, e para evitar este problema séo utilizados
filtros que impedem a entrada dessa areia no sistema de tratamento e também séo realizadas

analises da qualidade da agua que atendem a legislacéo vigente.

42 e 52 etapas — Elaboracéo e confirmacéo do fluxograma de processo e descricdo das
etapas

A elaboracdo do fluxograma para o Plano APPCC é fundamental, pois é a base para
identificar os possiveis PCCs e a execucdo de medidas preventivas referentes aos perigos
identificados. Tem como objetivo descrever de forma clara e direta todas as etapas para que a
equipe APPCC tome conhecimento de todo o processo (SENAC, 2002). Os fluxogramas
foram montados pela equipe APPCC junto com o operador de caldeira. Apds a montagem dos
fluxogramas, a equipe APPCC verificou in loco se correspondia a realidade, pois, a defini¢do
dos Pontos Criticos de Controle depende de sua veracidade.

O formulério D do Plano APPCC apresenta o fluxograma da captacdo e distribuicdo
de agua, como também da distribuicdo de agua gelada, circuito de 4gua quente, da agua que

circula pela torre de resfriamento e do sistema de ar comprimido.

62 etapa — Analise dos perigos bioldgicos, fisicos e quimicos e estabelecimento das
medidas preventivas de controle

Com base no ponto 7.4 da ABNT NBR ISO 22000 (2006), para analisar os perigos,
primeiramente foram feitas coletas e registros de informacgdes para determinar quais perigos
deveriam ser controlados, o grau de controle e a combinagdo de medidas de controle que
seriam necessarias. A identificagdo desses perigos foi baseada na experiéncia do operador do
setor de Utilidades e de alguns membros da equipe APPCC.

Foi constatado que a maior parte dos perigos identificados € do tipo fisico, como lodo
e areia, mas, verificou-se que para cada perigo fisico havia uma etapa posterior para controle,
a exemplo da filtragdo | e Il, filtro do abrandador, filtro de carvdo ativado, pré-filtro da

osmose reversa e filtro do ar comprimido.
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Durante o estudo, foi registrado que sdo adicionados alguns produtos quimicos em
algumas etapas, como no caso da osmose reversa, no tanque que armazena agua gelada, na
torre de resfriamento e na caldeira. Esses produtos tém como finalidade prevenir a incrustacdo
das tubulacbes, como tambéem eliminar possiveis microrganismos e evitar a formacao de lodo,
no caso do tanque de &gua gelada. Porém, essa agua que recebe tais produtos ndo é para
consumo, como tdo pouco entra em contato com o produto, ou seja, foi constatado que ndo ha
risco para a seguranca de alimentos.

Além disso, os produtos quimicos usados no setor de Utilidades estdo de acordo com o
ponto 6.3 da ABNT ISO/TS 22002-1 (2012), pois, além de serem aprovados pelos érgdos
regulamentadores, estdo armazenados em uma area segura e COm acesso restrito.

O possivel perigo bioldgico encontrado foi na captacdo de agua, pois, a dgua sem
tratamento pode conter microrganismos. Mas ha uma etapa posterior que é responsavel por
eliminar esse perigo que é a cloracdo. A cloracéo € feita atraves de um equipamento que dosa
automaticamente o cloro na quantidade desejada.

Ao ser constatada a presenca de algum perigo, foi avaliada a probabilidade de
acontecer, baseado na experiéncia do operador do setor de Utilidades e em literaturas, como
também se avaliou a severidade que poderia vir a causar. Para cada perigo encontrado, a
equipe APPCC avaliou o fluxograma e verificou as etapas posteriores que serviriam de
medida de controle.

72 etapa — Identificacdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC)

Para cada perigo encontrado foi avaliado se o risco era Baixo (1), Médio (2) ou Alto
(3), tanto para a probabilidade quanto para a severidade. Considerou-se que o resultado da
severidade vezes a probabilidade > 3 iria para a arvore decisoria, que se encontra no Apéndice
1, para decidir se € um PCC ou néo.

Constatou-se que todas as etapas que foram para a arvore decisoria ndo eram PCCs,
pois havia uma etapa posterior para eliminar ou reduzir o perigo, entdo se enquadrou no

Programa de Pré-Requisitos.

82, 92 e 102 etapa — Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC ou PPR, do
monitoramento e das ac¢des corretivas para todos os PCCs ou PPRs

O estabelecimento dos limites criticos foi baseado nas legislagdes vigentes, como por
exemplo, a Portaria 2.914 de Dezembro de 2011, que estabelece os padrdes de qualidade para
a agua e a RDC n° 14, de 28 de Marco de 2014 da ANVISA que dispde sobre matérias
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estranhas macroscopicas e microscopicas em alimentos e bebidas, seus limites de tolerancia e

da outras providéncias.

112 e 122 etapas — Estabelecimento de procedimentos de verificacdo e estabelecimento de
documentos e manutencéo de registros

Estas etapas ainda estdo em fase de concluséo.



43

6 CONCLUSAO

O estudo para a elaboracdo do Plano APPCC no setor de Utilidades resultou na
identificacdo de todos os possiveis perigos que podem oferecer riscos a qualidade dos
produtos elaborados na industria, concluindo-se que estes perigos ndo afetavam os produtos,
uma vez que para cada perigo havia uma medida de controle estabelecida. Ficou claro nesse
estudo que essas medidas de controle se aplicam aos Programas de Pre-Requisitos
estabelecidos pela NBR 1SO 22000; 2006, que serdo monitorados pela equipe APPCC a partir
da elaboracdo de um plano de acdo e cronograma de inspecoes.

Com a execucdo do Plano APPCC no setor de Utilidades, a indUstria contara com um
sistema completo de monitoramento de perigos e pontos criticos envolvendo todos os setores
e etapas da producdo, com garantia de obtencdo de produtos seguros e de qualidade,
cumprindo os requisitos exigidos para se tornar uma unidade de producdo certificada.

Por fim, o desenvolvimento deste trabalho permitiu o contato direto e permanente com
as ferramentas de qualidade aplicadas ao setor, o que contribuiu significativamente para o
aprimoramento dos conhecimentos técnicos, permitindo inclusive a continuidade da
experiéncia profissional na industria através de contratacdo para os quadros funcionais da

empresa, com grande perspectiva de novos aprendizados e oportunidades.
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DESCRICAO DAS ETAPAS (C)

Revisdo: 00

PLANO APPCC — Cdd.: PLANO APPCC

Area: | Utilidades

A 4agua é captada através de poco tubular subterraneo
constituido de pré-filtro de cascalho e tubo geomecénico
0 qual possui em sua parte inferior nervuras atuando
como filtros. A funcdo do poco € abastecer &gua para as
cisternas, através de uma bomba submersa acoplada em
tubulacéo de PVC com as luvas em ago galvanizado. O
poco é identificado, tampado e com acesso restrito.
(Obs.: Captacdo de agua tanto para consumo quanto
para utilidades.)

A primeira filtragdo ocorre através de filtro mecanico,
constituido de tela em inox com abertura de 0,3 mm,
com a funcéo de reter possiveis contaminantes fisicos da
agua. (Obs.: Filtracdo de agua tanto para consumo
quanto para utilidades.)

Nesta etapa € adicionado cloro automaticamente através
de uma bomba dosadora na saida do pogo. O
abastecimento do cloro é realizado manualmente atraves
de bombonas de 50L e uma empresa terceirizada
contratada faz andlises especificas para garantir este
processo. (Obs.: Cloragdo de agua tanto para consumo
quanto para utilidades.)

LOGO
EMPRESA
| Unidade: \
U001 | Captacdo da Agua
U002 Filtracéo |
U003 Cloracao
U004 Armazenagem

(Cisternas)

Nesta etapa a dgua captada dos po¢os é armazenada em
cisternas,  construidas em  concreto  armado
impermeabilizado por polimero liquido
impermeabilizante e  localizadas no  subsolo.
Posteriormente a agua é distribuida para as caixas
d'agua.

A higienizagdo das cisternas é feita a cada 6 meses.
(Obs.: Armazenagem de agua tanto para consumo
quanto para utilidades.)

U005

Armazenagem
(Células)

Reservatdrio superior, composto de células individuais
com capacidade de 200 m? cada, construido em concreto
armado e revestido com manta asfaltica para a
impermeabilizacdo das células. Essas células tém como
funcdo armazenar toda a &gua utilizada distribuida pelas
cisternas e distribuir para os pontos de consumo. A
higienizacdo da caixa d'agua é realizada a cada 6 meses.
(Obs.: Armazenagem de agua para consumo.)

U006

Filtracdo Il

Ocorre através de filtro mecanico BAG, constituido de
tela em inox com abertura de 0,3 mm, com a fungéo de
reter possiveis contaminantes fisicos da agua. (Obs.:
Filtracdo de agua para uso das utilidades.)

uoo7

Filtro de carvéo
ativado Granular

Constituido igualmente por uma coluna com valvula
automatica para retrolavagem, contém carvao ativado
granular, com baixo teor de cinzas e finos. E
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responsavel pela remocao do cloro livre, cloraminas e
compostos organicos volateis da dgua. A remocdo do
cloro livre e das cloraminas predispde 0 carvdo a
contaminacdo por bactérias, sendo recomendada sua
troca a cada seis meses ou em maior frequéncia, caso
seja detectada contaminacdo bacteriana no leito, por
intermédio de analise especifica. (Obs.: Filtracdo de
agua para uso na utilidades.)

U008

Filtro Abrandador

Constituido por resina catiénica regenerada em ciclo
sodico, remove o0s elementos alcalino-terrosos
dissolvidos na agua, substituindo-os por sodio. Isto evita
a formacdo de compostos solidos, como carbonatos de
calcio e magnésio e sulfato de célcio, entre outros. O
abrandador é regenerado e retrolavado automaticamente
por uma valvula de controle. Esta mesma valvula
prepara a solucdo de cloreto de sodio para regeneracdo
em um tanque de salmoura, onde deve ser depositado
periodicamente o sal. (Obs.: Para uso na utilidades.)

U009

Pré-Filtro da
Osmose

O Pré-Filtro esta presente na entrada da osmose reversa
para proteger as membranas e vélvulas de particulas que
possam estar presentes na agua. Os filtros utilizados séo
de 5 um nominais em carcagas de 10” de diametros
diferentes dependendo do modelo do equipamento.
(Obs.: Para uso na utilidades.)

U010

Osmose Reversa

O equipamento de o0sSmose reversa remove
contaminantes i6nicos, organicos e sélidos suspensos
por intermédio de uma membrana semipermeavel. A
agua de entrada é separada em dois fluxos, em ambos os
lados da membrana, sendo este processo chamado de
filtracdo tangencial. Durante seu trajeto, a &gua permeia
a membrana, sob uma pressdo adequada, concentrando-
se. Os dois chamam-se respectivamente permeado e
concentrado (rejeito). Nesta fase é adicionado um
produto Anti-incrustante que controla escalas incluindo
silica, Carbonato calcio, sulfato de calcio, sulfato de
bario e sulfato de estréncio. (Obs.: Para uso na
utilidades.)

U011

Tanqgue de
Armazenagem

Nesta etapa ocorre 0 armazenamento da agua tratada em
um tanque constituido em inox que serd bombeada para
alimentacdo da utilidade, caldeira e atomizagéo. (Obs.:
Para uso na utilidades.)

U012

Sistema de
Refrigeracéo

Nesta etapa a agua tratada da osmose é refrigerada
(7°C), em sistema fechado, através do chiller por
conveccdo térmica entre a agua que circula no
evaporador (trocador de placas) em inox e 0 Qas
refrigerante. (Obs.: Para uso na utilidades.)

U013

Armazenagem de
agua gelada

A 4gua gelada € acondicionada em um tanque pulmao,
(7800 litros), em inox fechado para ser distribuida e
utilizada no processo. Nesta fase € adicionado um
biocida liquido que ajuda no controle do lodo de




54

bactérias, fungos e algas. Também adiciona-se um
inibidor de corroséo destinado a uso em sistemas
fechados de resfriamento. (Obs.: Para uso na utilidades.)

uo14

Torre

Tem como fungdo fornecer &gua refrigerada para o
condensador do chiller. A torre recebe &gua do
condensador em torno de 30°C e reduz essa temperatura
para 23°C mandando essa agua de volta para o
condensador formando um ciclo. E usado um produto
que é formulado para inibir economicamente a corroséo
de ago carbono em sistemas de abastecimento de &gua.
Também é adicionado um biocida liquido que ajuda no
controle do lodo de bactérias, fungos e algas. Usa-se
como complemento um produto que é usado no controle
corrosivo e microbioldgico. (Obs.: Para uso na
utilidades.)

U015

Aquecimento/
Pressurizacdo da
agua para geracao

de 4gua quente

Nesta etapa a agua € aquecida dentro da caldeira, em
aco carbono, até atingir uma pressdo de
aproximadamente 4-7,6 kgf e temperatura em torno de
100°C -130°C através de um sistema fechado, a agua é
bombeada para o radiador das linhas de secagem e
retornando para a caldeira com temperatura de 100°C -
120°C. Nesta fase é adicionado um produto que mantém
efetivo controle sobre Oxidos de ferro e compostos de
calcio e magnésio como também mantém as superficies
limpas, atuando diretamente como dispersante e anti-
incrustante. E adicionado também um produto que é
uma soda caustica a 50%, solucdo utilizada para
controlar a alcalinidade da agua da caldeira. (Obs.: Para
uso na utilidades.)

U016

Geracdo de ar
comprimido

Nesta etapa 0 ar é aspirado por compressores, o qual
utiliza 6leo de grau alimenticio, e passa por um sistema
de filtragdo constituido de material fibroso onde sera
comprimido a pressdo de 6 a 7 bar. Nesta etapa o ar
também sofre um processo de secagem, atraves de um
secador que retira a umidade do ar.

uo17

Filtracdo do ar
comprimido

Nesta etapa o ar é filtrado (um alarme avisa ao operador
quando é necessario a troca do filtro) através de trés
filtros coalescentes (constituido por carvado ativado)
onde sera blogueada qualquer particula fisica e possiveis
arrastes de oleo.

U018

Armazenagem do
ar comprimido

Nesta etapa o ar comprimido ja filtrado é armazenado
em vaso de pressdo em acgo carbono.

U019

Distribuigéo do ar
comprimido

Etapa onde o ar comprimido € distribuido em tubulagéo
de aco galvanizado para todos os pontos de consumo na
fabrica.
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[
™

AGUA
TRATADA

(Uoo7)
INIBIDOR DE
l CORROSAQO DE ACO o
FILTRO ABRANDADOR CARBONO '
(U008) | ,CLORETO DE SODIO BIOCIDA TORRE CONDENSADOR
(UO14) CHILLER
l CONTROLADOR
' Lt
PRE-FILTRO DA OSMOSE CORROSIVO E
(U00g) MICROBIOLOGICO
OSMOSE REVERSA | PRODUTO ANTI-
(Uo10) |, INCRUSTANTE
SISTEMA DE AR
! COMPRIMIDO
TANQUE DE
ARMAZENAGEM
(o11)
{ 1 1 GERACAO DE AR
COMPRIMIDO

® O 6

|

GRCUITO DE AGUA QUENB

AGUA PARA GERACAO DE

AQUECIMENTO
/PRESSURIZACAO DA

AGUA QUENTE
(U015)

PRODUTO ANTI-
INCRUSTANTE E
DISPERSANTE

SODA CAUSTICA
-

!

AGUA QUENTE

SISTEMA DE
REFRIGERAGAO
(U012)

!

ARMAZENAGEM DE
AGUA GELADA
(U013)

BIOCIDA

INIBIDOR DE CORROSAQ

I
®

AGUA GELADA

(U016)

FILTRAGAO DO AR
COMPRIMIDO

(U017)

l

ARMAZENAGEM DO
AR COMPRIMIDO

(U018)

|

DISTRIBUICAO DO AR
COMPRIMIDO

(U019)

l
®

| ELABORADO POR:

| REVISADO POR:

| APROVADO POR:




1 | Existem medidas de controle preventivas?
l !
| Sim | | Nio | | Moddificar etapa, processo ou produto |
1

0 controle mesta etapa é necessario
para a seguranga’?

i
| Niin l—-| Ndo & um PCC |—l| Fare* |

A etapa & especificamente projetada para eliminar

Q2 ol reduzir @ probakilidade de ocorméncia de um perigo 4—III
a um nivel aceitavel? **

A cﬂﬂhmnag.&u pelo(s) perl'gn-{s] idenfificado(s) pode ocorrer
aoima dofs) nivel{eis) acetavel(sis) ou este(s) perigois)
podedm) atimgir nivel(eis) macetaveljeis)?**

Uma etapa subsegientz pode eliminar ofs) pergals)
Q4 identficadols) ou reduzir a provavel coomenca a nivel(zis) Fare*

| Nao |—'| Ponio Crifico de Controle - PCC |
T N

* Prom=eguir para o préxime perigo idertficado no processa
descrin

= i s = - . o
chjetivces gerais quande se idenfiiquem os PCC dio planc HACCP

Fonte: Codex Alimentarius (2006).
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IDENTIFICACAO DO PERIGO

AVALIACAO DO

MEDIDA DE CONTROLE

PERIGO
o ; L. Etapa e
S Slg Nivel Arvore Decisdria posterior Classificacao
N° Processo -9 Justificativada |8 | & | o| aceitaveldo | Descrigdo onde 0
Identificados e =123 . . s
categoria (F, Q ou presenca ou 8|5 2 perigo no Medida de perigo é se | mem | Ee
B) ! auséncia do perigo | S| 2 produto final Controle QIQIQ|Q reduzido
e e justificativa 112134 ou C 0 R
eliminado
De acordo
Areia 1111 coma S e Filtracéo | - X
Possivel saturagéo do PORTARIA
F saturag N°- 2.914, DE | Filtragdo |
filtro. 12 DE
Lodo 1(1(1 -l - ] -] - Filtragéo | - X
DEZEMBRO
DE 2011.
Analise
Pesticidas 11313 Semestral SIN|[S| S| - - - X
atendendo a
De acordo -
todos os itens
coma da Portaria
Contaminac&o da PORTARIA o
< , . o N° 2.914, de
Captagdo da |Q &gua na origem pelo N°- 2.914, DE
U001 . . . 12 de
Agua . solo e meio ambiente. 12 DE
Metais pesados 1133 Dezembrode | S IN| S| S | - - - X
DEZEMBRO
2011.
DE 2011. -
Realizado por
empresa
Terceirizada
Anélises para
verificacdo de Cloracsio
acordo com a Cloragéo (teor r(r;ﬁn
Coliformes A eliminac&o ocorre PORTARIA | (teor min. 0,2 ’
B . - 213 o ) SIN|IS|S| - 0,2 mg/L - X
Totais nas etapas posteriores. N°2.914, DE | mg/L e max. e max. 2.0
12 DE 2,0 mg/L) o /i_)’
DEZEMBRO g
DE 2011.
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U002

Filtracéo |

Areia

Lodo

Perigo proveniente de
etapas anteriores.

De acordo
coma
PORTARIA
N°- 2.914, DE
12 DE
DEZEMBRO
DE 2011.

Perigos ficam
retidos nesta
etapa.

Auséncia

N&o ha utilizacdo de
produtos quimicos
nesta etapa.

Ausente

N&o ha manipulagdo
nesta etapa.

U003

Cloracéo

Auséncia

Residuos ficam
retidos em etapa
anterior.

Auséncia

Dosagem de cloro
automatica e ndo ha
utilizagdo de outros

quimicos nesta etapa.

Coliformes
Totais

Possivel Falha na
dosagem de cloro.

De acordo
coma
PORTARIA
N°- 2.914, DE
12 DE
DEZEMBRO
DE 2011.

Risco
eliminado
nesta etapa.

uo0o4

Armazenage
m (Cisternas)

Ausente

Residuos ficam
retidos em etapa
anterior.

Cloro

Residuo de Cloro
proveniente da
higienizacéo da
Cisterna que é

realizada

De acordo
coma
PORTARIA
N°- 2.914, DE
12 DE

Verificagdo
diéria da
quantidade de
cloro presente
na agua.




semestralmente.
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DEZEMBRO
DE 2011.

Ausente - - - - -
Queda durante
verificacdo do nivel 1,5% de areia
Areia das cisternas. As ou cinzas Manter a area - X
paredes das cisternas insolGveisem | das tampas de
s8o revestidas com acido de verificacdo
material vedante ndo acordo com a sempre
) permitindo a geracdo RDC 14/2014 limpas.
Farinha de residuos de da ANVISA. - X
concreto.
Armazenage N&o h4 utilizacéo de
U005 . N o3
m (Células) Auséncia produtos quimicos - - - -
nesta etapa.
N&o ha manipulagdo
nesta etapa.
Considerando que 0
Auséncia nivel de cIoragéoﬁé i i i X
alto nesta etapa ndo
permitindo o
desenvolvimento de
microrganismos.
1,5% de areia
. oucinzas Filtro de Filtro de
Possivel falta de insollveis Carvio Carvio
U006 | Filtracéo Il Areia manutenc¢do em acido de vad Ativado X
preventiva. acordo com a Alivado
Granular. Granular

RDC 14/2014
da ANVISA.




Auséncia

N&o ha utilizacdo de
produtos quimicos
nesta etapa.
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Auséncia

Néo ha manipulagdo
nesta etapa quando
em operag&o, sendo
gue na atividade de
inspecdo/manutencéo
do filtro séo
cumpridas as préaticas
de higiene.
Considerando que 0
nivel de cloragdo é
alto nesta etapa néo
permitindo o
desenvolvimento de
microrganismos.

uoo7

Filtro de
Carvao
Ativado
Granular

Ausente

Residuos ficam
retidos em etapas
anteriores.

Ausente

N&o h4 utilizacéo de
produtos quimicos
nesta etapa.

Ausente

N&o ha manipulagdo
nesta etapa.

U008

Filtro
Abrandador

Carvao

Seixo

Possivel falta de
manutencgao
preventiva.

Agua nio
destinada ao
consumo

Pré-Filtro da
Osmose

Pré-Filtro
da
Osmose

Pré-Filtro
da
Osmose




Néo ha utilizacdo de
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Ausente produtos quimicos - - - -

nesta etapa.
Ausente Né&o h& manipulacéao i i i )

nesta etapa.
Carvédo - X

. Proveniente da etapa d:\s?ilrg;]:go Manutencéo
Seixo anterior. Preventiva - X
consumo.
Resina - X
U009 Pre-Filtro da
Osmose
Né&o h4 utilizacéo de

Ausente produtos quimicos - - - -

nesta etapa.
Ausente Né&o h& manipulacdo i i )

nesta etapa.

Residuos ficam
Ausente retidos em etapa - - - -
anterior.
De acordo
U010 Osmose coma Verificacdo
Reversa Caso a dosagem PORTARIA diaria da Filtro de
Cloro . gem N°- 2.914, DE | quantidade de carvao X
esteja fora do padréo.
12 DE cloro presente granular
DEZEMBRO na agua.

DE 2011.
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uo11

Tanque de
Armazenage
m

Verificacdo
Produt
pra prevepr | Sl ds
Produto Anti- mgrustag:ao. atraves de X
Incrustante Agua néo P
destinada ao ar}a'llses
consumo. fisico-
guimicas.
Ausente N&o h& manipulacéo i i )
nesta etapa.
Areia I_nspe(;éo X
visual para
verificar se
1,5% de areia | existe alguma
ou cinzas nao
Queda durante insollveis conformidade
verificagéo do nivel em &cido de | . Detectado a
Farinha do tanque. acordo com a nao X
RDC 14/2014 | conformidade
da ANVISA. é feito a
drenagem e
limpeza do
tanque.
Verificagdo
Produto Anti - | Proveniente da etapa incrustacdo. param,etros X
Incrustante anterior. Agua néo atraves de
destinada ao ar]a_llses
consumo. fisico-
quimicas.
Ausente N&o h& manipulagdo i i )

nesta etapa.
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De acordo Adicdo de um
coma Pr oduto
Possivel falta de PORTARIA b'coocr']fr"’(‘)f"eagz 0
Lodo cronograma de N°- 2.914, DE f x X
limpeza. 12 DE ormaggo do
peza lodo e um
) DEZEMBRO
U012 Sistema de DE 2011. programa de
Refrigeracdo limpeza.
Ausente - - - .
Ausente N&o h& manipulacéo i ) )
nesta etapa.
De acordo
coma
Possivel falta de PORTARIA
Lodo cronograma de N°- 2.914, DE - X
limpeza. 12 DE
DEZEMBRO
DE 2011.
Produto usado
Armazenage para prevenir
U013 | mde agua o bactérias, o
Gelada Biocida fungos e anas. Verificacdo X
Agua nédo semanal dos
Caso a dosagem destinada ao parém,etros
esteja fora do padrao consumo. atraves de
' Produto usado analises
para prevenir fisico-
Inibidor de incrustagao. quimicas. N
COrroséo Agua ndo

destinada ao
consumo.




Ausente

Devido a adicdo do

biocida que atua no

controle do lodo de

bactérias, fungos e
algas.
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uo14

Torre

Lodo

Alga

Areia

A 4gua que passa pela
torre necessita do ar
ambiente para baixar
a temperatura.

Agua ndo
destinada ao
consumo.

1,5% de areia
ou cinzas
insollveis

em &cido de

acordo com a

RDC 14/2014

da ANVISA.

Inspecdo
visual para
verificar se

existe alguma
néo
conformidade

Inibidor de
Corrosdo

Biocida

Controlador
corrosivo e
microbiol6gico

Caso a dosagem
esteja fora do padréo.

Produto usado
para prevenir
incrustacéo.
Agua nio
destinada ao
consumo.

Produto usado
para prevenir
bactérias,

fungos e algas.

Agua nédo
destinada ao
consumo.

Verificagdo
semanal dos
pardmetros
através de
analises
fisico-
guimicas.

Ausente

Devido a adicdo do

biocida que atua no

controle do lodo de

bactérias, fungos e
algas.
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Residuos ficam

Ausente retidos em etapas - - - -
anteriores.
Produto Anti- Produtos
Incrustante e usados para Verificacio - X
Aquecimento/ Dispersante manter a semanal dos
Pressurizacio Caso a dosagem alcallnldagie e param,etros
U015 | daagua para esteja fora do padréo. . prevte nir a”a,vl?s de
geracao de Soda Céustica ngruzang;\;). afrls_;e_s - X
agua quente gu ISIC
destinada ao quimicas.
consumo.
Ausente Né&o h& manipulacdo i i i )
nesta etapa.
Nivel mais Seguir o
. baixo possivel, | cronograma
Particulas sdlidas P;rjtslcgrl]aszgm de acordo com de Filtracdo X
PENsao. RDC 14/2014 | Manutengio
da ANVISA. Preventiva.
Geracdo de ar Slstem_a_fechado, néo
U016 - permitindo contato
comprimido .
Ausente com meio externo e - - - -
possiveis
contaminantes.
Ausente N&o h& manipulacao i i i )
nesta etapa.
Nivel mais
Filtracdo do . . baixo possivel, .
uo17 ar Particulas s6lidas Pargé(;l:;aest;egdas de acordo com coaII:eI;tcrgr?tes - X
comprimido pa. RDC 14/2014

da ANVISA.
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Ausente

Néo ha utilizacéo de
produtos quimicos
nesta etapa.

Ausente

Néo ha manipulagdo
nesta etapa.

uo18

Armazenage
m do ar
comprimido

Ausente

Residuos ficam
retidos em etapa
anterior.

Ausente

N&o ha utilizacéo de
produtos quimicos
nesta etapa.

Ausente

N&o h& manipulacdo
nesta etapa.

U019

Distribuigéo
do ar
comprimido

Particulas sélidas

Possivel desgaste da
tubulacéo.

Nivel mais
baixo possivel,
de acordo com
RDC 14/2014
da ANVISA.

Manutencéo
preventiva

Q

Ausente

N&o h4 utilizacéo de
produtos quimicos
nesta etapa.

Ausente

N&o ha manipulagdo
nesta etapa.




67

Utilidades
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ANEXQOS

ANEXO 1 - Lista de verificacdo das boas praticas de fabricacdo em estabelecimentos
produtores/industrializadores de alimentos.

NUMERO: ANO:

A - IDENTIFICACAO DA EMPRESA

1-RAZAO SOCIAL:

2-NOME DE FANTASIA:

3-ALVARA/LICENCA SANITARIA: 4-INSCRICAO ESTADUAL / MUNICIPAL:
5-CNPJ / CPF: 6-FONE: | 7-FAX:

8-E - mail:

9-ENDERECO (Rua/Av.): 10-Ne: 11-Compl.:
12-BAIRRO: | 13-MUNICIPIO: 14-UF; 15-CEP;
16-RAMO DE ATIVIDADE: 17-PRODUCAO MENSAL :
18-NUMERO DE FUNCIONARIOS: 19-NUMERO DE TURNOS:

20-CATEGORIA DE PRODUTOS:

Descricdo da Categoria:

Descricao da Categoria:

Descricao da Categoria:

Descricao da Categoria:

21-RESPONSAVEL TECNICO: 22-FORMACAO ACADEMICA:

23-RESPONSAVEL LEGAL/PROPRIETARIO DO ESTABELECIMENTO:

24-MOTIVO DA INSPECAO:

() SOLICITACAO DE LICENCA SANITARIA

( ) COMUNICACAO DO INICIO DE FABRICACAO DE PRODUTO DISPENSADO DA
OBRIGATORIEDADE DE REGISTRO

() SOLICITACAO DE REGISTRO

() PROGRAMAS ESPECIFICOS DE VIGILANCIA SANITARIA
() VERIFICACAO OU APURACAO DE DENUNCIA

() INSPECAO PROGRAMADA

() REINSPECAO

() RENOVACAO DE LICENCA SANITARIA

() RENOVACAO DE REGISTRO

() OUTROS

B — AVALIACAO S N NA |OBS

1. EDIFICACAO E INSTALACOES

1.1 AREA EXTERNA:

1.1.1 Area externa livre de focos de insalubridade, de
objetos em desuso ou estranhos ao ambiente, de vetores e
outros animais no patio e vizinhanga; de focos de poeira; de
acumulo de lixo nas imediag@es, de agua estagnada, dentre
outros.

1.1.2 Vias de acesso interno com superficie dura ou
pavimentada, adequada ao transito sobre rodas, escoamento
adequado e limpas.

1.2 ACESSO:

1.2.1 Direto, ndo comum a outros usos ( habitacdo).
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1.3 AREA INTERNA:

1.3.1 Area interna livre de objetos em desuso ou estranhos
ao ambiente.

1.4 PISO:

1.4.1 Material que permite facil e apropriada higienizagao
(liso, resistente, drenados com declive, impermeéavel e
outros).

1.4.2 Em adequado estado de conservacdo (livre de
defeitos, rachaduras, trincas, buracos e outros).

1.4.3 Sistema de drenagem dimensionado adequadamente,
sem acumulo de residuos. Drenos, ralos sifonados e grelhas
colocados em locais adequados de forma a facilitar o
escoamento e proteger contra a entrada de baratas, roedores
etc.

1.5 TETOS:

1.5.1 Acabamento liso, em cor clara, impermeavel, de facil
limpeza e, quando for o caso, desinfecc¢éo.

1.5.2 Em adequado estado de conservacao (livre de trincas,
rachaduras, umidade, bolor, descascamentos e outros).

1.6 PAREDES E DIVISORIAS:

1.6.1 Acabamento liso, impermeavel e de facil higienizagao
até uma altura adequada para todas as operagdes. De cor
clara.

1.6.2 Em adequado estado de conservacao (livres de falhas,
rachaduras, umidade, descascamento e outros).

1.6.3 Existéncia de angulos abaulados entre as paredes e o
piso e entre as paredes e 0 teto.

1.7 PORTAS:

1.7.1 Com superficie lisa, de facil higienizagdo, ajustadas
aos batentes, sem falhas de revestimento.

1.7.2 Portas externas com fechamento automético (mola,
sistema eletrénico ou outro) e com barreiras adequadas para
impedir entrada de vetores e outros animais (telas
milimétricas ou outro sistema).

1.7.3 Em adequado estado de conservacao (livres de falhas,
rachaduras, umidade, descascamento e outros).

1.8 JANELAS E OUTRAS ABERTURAS:

1.8.1 Com superficie lisa, de facil higienizacdo, ajustadas
aos batentes, sem falhas de revestimento.

1.8.2 Existéncia de protecdo contra insetos e roedores (telas
milimétricas ou outro sistema).

1.8.3 Em adequado estado de conservacao (livres de falhas,
rachaduras, umidade, descascamento e outros).

1.9 ESCADAS, ELEVADORES DE SERVICO, MONTA

CARG

AS E ESTRU

TURAS AUXILIARES

1.9.1 Construidos, localizados e utilizados de forma a ndo
serem fontes de contaminago.

1.9.2 De material apropriado, resistente, liso e
impermeéavel, em adequado estado de conservagao.

B - AVALIACAO

S

N

NA

OBS

1.10 INSTALACOES SANITARIAS E VESTIARIOS PARA OS MANIPULADORES:

1.10.1 Quando localizados isolados da area de produgéo,
acesso realizado por passagens cobertas e calgadas.

1.10.2 Independentes para cada sexo (conforme legislacdo
especifica), identificados e de wuso exclusivo para
manipuladores de alimentos.
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1.10.3 InstalagBes sanitarias com vasos sanitarios;
mictorios e lavatorios integros e em propor¢do adequada ao
nimero de empregados (conforme legislagdo especifica).

1.10.4 Instalagdes sanitarias servidas de A&guacorrente,
dotadas preferencialmente de torneira com acionamento
automatico e conectadas a rede de esgoto ou fossa séptica.

1.10.5 Auséncia de comunicacdo direta (incluindo sistema
de exaustdo) com a area de trabalho e de refeigdes.

1.10.6 Portas com fechamento automatico (mola, sistema
eletrdnico ou outro).

1.10.7 Pisos e paredes adequadas e apresentando
satisfatorio estado de conservacao.

1.10.8 lluminacéo e ventilacdo adequadas.

1.10.9 Instalagbes sanitarias dotadas de produtos
destinados a higiene pessoal: papel higiénico, sabonete
liquido inodoro anti-séptico ou sabonete liquido inodoro e
anti-séptico, toalhas de papel ndo reciclado para as maos ou
outro sistema higiénico e seguro para secagem.

1.10.10 Presenca de lixeiras com tampas e com
acionamento ndo manual.

1.10.11 Coleta freqiente do lixo.

1.10.12 Presenca de avisos com 0s procedimentos para
lavagem das maos.

1.10.13 Vestidrios com 4area compativel e armarios
individuais para todos os manipuladores.

1.10.14 Duchas ou chuveiros em numero suficiente
(conforme legislagdo especifica), com agua fria ou com
agua quente e fria.

1.10.15 Apresentam-se organizados e em adequado estado
de conservagéo.

1.11 INSTALACOES SANITARIAS PARA VISITANTES E OUTROS:

1.11.1 Instaladas totalmente independentes da area de
producdo e higienizados.

1.12 LAVATORIOS NA AREA DE PRODUCAO:

1.12.1 Existéncia de lavatérios na area de manipulagcdo com
&gua corrente, dotados preferencialmente de torneira com
acionamento automatico, em posi¢cdes adequadas em
relacdo ao fluxo de produgdo e servico, e em ndmero
suficiente de modo a atender toda a area de producéo.

1.12.2 Lavatorios em condi¢des de higiene, dotados de
sabonete liquido inodoro anti-séptico ou sabonete liquido
inodoro e anti-séptico, toalhas de papel ndo reciclado ou
outro sistema higiénico e seguro de secagem e coletor de
papel acionados sem contato manual.

1.13 ILUMINACAO E INSTALACAO ELETRICA:

1.13.1 Natural ou artificial adequada a atividade
desenvolvida, sem ofuscamento, reflexos fortes, sombras e
contrastes excessivos.

1.13.2 Luminarias com protecdo adequada contra quebras e
em adequado estado de conservagdo. preventiva.

1.13.3 Instalagdes elétricas embutidas ou quando exteriores
revestidas por tubulacfes isolantes e presas a paredes e
tetos.

1.14 VENTILACAO E CLIMATIZACAO:

1.14.1 Ventilacdo e circulacdo de ar capazes de garantir o
conforto térmico e o ambiente livre de fungos, gases,
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fumaga, poés, particulas em suspensdo e condensagdo de
vapores sem causar danos a produgao.

1.14.2 Ventilacdo artificial por meio de equipamento(s)
higienizado(s) e com manutencdo adequada ao tipo de
equipamento.

1.14.3 Ambientes climatizados artificialmente com filtros
adequados.

1.14.4 Existéncia de registro periddico dos procedimentos
de limpeza e manutengdo dos componentes do sistema de
climatizacdo (conforme legislacdo especifica) afixado em
local visivel.

1.14.5 Sistema de exaustdo e ou insuflamento com troca de
ar capaz de prevenir contaminacdes.

1.14.6 Sistema de exaustdo e ou insuflamento dotados de
filtros adequados.

1.14.7 Captacéo e direcdo da corrente de ar ndo seguem a
direcdo da area contaminada para area limpa.

1.15 HIGIENIZACAO DAS INSTALACOES:

1.15.1 Existéncia de um responsdvel pela operagdo de
higienizagdo comprovadamente capacitado.

1.15.2 Frequéncia de higienizacdo das instalacBes
adequada.

1.15.3 Existéncia de registro da higienizago.

1.15.4 Produtos de higienizacdo regularizados pelo
Ministério da Saude.

1.15.5 Disponibilidade dos produtos de higienizacio
necessarios a realizacdo da operacéo.

1.15.6 A diluicdo dos produtos de higienizacdo, tempo de
contato e modo de uso/aplicacdo obedecem as instrucdes
recomendadas pelo fabricante.

1.15.7 Produtos de higienizagdo identificados e guardados
em local adequado.

1.15.8 Disponibilidade e adequacédo dos utensilios (escovas,
esponjas etc.) necessarios a realizacdo da operagdo. Em
bom estado de conservacéo.

1.15.9 Higienizacdo adequada.

B - AVALIACAO

S

N

NA

OBS

1.16 CONTROLE INTEGRADO DE VETORES E PRAGAS URBANAS:

1.16.1 Auséncia de vetores e pragas urbanas ou qualquer
evidéncia de sua presenca como fezes, ninhos e outros.

1.16.3 Em caso de adogdo de controle quimico, existéncia
de comprovante de execucdo do servico expedido por
empresa especializada.

1.17 ABASTECIMENTO DE AGUA:

1.17.1 Sistema de abastecimento ligado a rede publica.

1.17.2 Sistema de captacdo propria, protegido, revestido e
distante de fonte de contaminacéo.

1.17.3 Reservatorio de agua acessivel com instalacdo
hidraulica com volume, pressdo e temperatura adequados,
dotado de tampas, em satisfatéria condigdo de uso, livre de
vazamentos, infiltraces e descascamentos.

1.17.4 Existéncia de responsavel comprovadamente
capacitado para a higienizagao do reservatorio da agua.

1.17.5 Apropriada frequéncia de higienizacdo do
reservatorio de agua.
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1.17.6 Existéncia de registro da higienizacdo do
reservatério de agua ou comprovante de execugdo de
servigo em caso de terceirizagdo.

1.17.7 Encanamento em estado satisfatdrio e auséncia de
infiltracbes e interconexdes, evitando conexdo cruzada
entre agua potavel e ndo potavel.

1.17.8 Existéncia de planilha de registro da troca periodica
do elemento filtrante.

1.17.9 Potabilidade da agua atestada por meio de laudos
laboratoriais, com adequada periodicidade, assinados por
técnico responsavel pela analise ou expedidos por empresa
terceirizada.

1.17.10 Disponibilidade de reagentes e equipamentos
necessarios a analise da potabilidade de agua realizadas no
estabelecimento.

1.17.11 Controle de potabilidade realizado por técnico
comprovadamente capacitado.

1.17.12 Gelo produzido com 4agua potavel, fabricado,
manipulado e estocado sob condi¢fes sanitarias
satisfatorias, quando destinado a entrar em contato com
alimento ou superficie que entre em contato com alimento.

1.17.13 Vapor gerado a partir de &gua potével quando
utilizado em contato com o alimento ou superficie que entre
em contato com o alimento.
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1.18 MANEJO DOS RESIDUOS:

1.18.1 Recipientes para coleta de residuos no interior do
estabelecimento de facil higienizacdo e transporte,
devidamente identificados e higienizados constantemente;
uso de sacos de lixo apropriados. Quando necessario,
recipientes tampados com acionamento ndo manual.

1.18.2 Retirada freqliente dos residuos da area de
processamento, evitando focos de contaminagdo.

1.18.3 Existéncia de &rea adequada para estocagem dos
residuos.

1.19 ESGOTAMENTO SANITARIO:

1.19.1 Fossas, esgoto conectado a rede publica, caixas de
gordura em adequado estado de conservacdo e
funcionamento.

1.20 LEIAUTE:

1.20.1 Leiaute adequado ao processo produtivo: nimero,
capacidade e distribuicdo das dependéncias de acordo com
0 ramo de atividade, volume de producéo e expedicdo.

1.20.2 Areas para recepcio e depésito de matériaprima,
ingredientes e embalagens distintas das areas de producéo,
armazenamento e expedicao de produto final.

2. EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS

2.1 EQUIPAMENTOS:

2.1.1 Equipamentos da linha de producdo com desenho e
nGmero adequado ao ramo.

2.1.2 Dispostos de forma a permitir facil acesso e
higienizacdo adequada.

2.1.3 Superficies em contato com alimentos lisas, integras,
impermeaveis, resistentes a corrosdo, de facil higienizacao
e de material ndo contaminante.

2.1.4 Em adequado estado de conservacao e funcionamento.
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2.1.5 Equipamentos de conservagdo dos alimentos
(refrigeradores, congeladores, camaras frigorificas e
outros), bem como os destinados ao processamento térmico,
com medidor de temperatura localizado em local
apropriado e em adequado funcionamento.

2.1.6 Existéncia de planilhas de registro da temperatura,
conservadas durante periodo adequado.

2.1.7 Existéncia de registros que comprovem que 0S
equipamentos e maquinarios passam por manutencdo
preventiva.

2.1.8 Existéncia de registros que comprovem a calibracéo
dos instrumentos e equipamentos de medicdo ou
comprovante da execucdo do servico quando a calibracdo
for realizada por empresas terceirizadas.

2.2 MOVEIS: (mesas, bancadas, vitrines, estantes)

2.2.1 Em nUmero suficiente, de material apropriado,
resistentes, impermeaveis; em adequado estado de
conservagdo, com superficies integras.

2.2.2 Com desenho que permita uma fécil higienizacdo
(lisos, sem rugosidades e frestas).

2.3 UTENSILIOS:

2.3.1 Material ndo contaminante, resistentes a corrosdo, de
tamanho e forma que permitam facil higienizacdo: em
adequado estado de conservacdo e em nimero suficiente e
apropriado ao tipo de operacdo utilizada.

2.3.2 Armazenados em local apropriado, de forma
organizada e protegidos contra a contaminagao.

2.4 HIGIENIZACAO DOS EQUIPAMENTOS E MAQU

INARI

0S, E DOS MOVEIS E UTENSILIOS:

2.4.1 Existéncia de um responsavel pela operacdo de
higienizagdo comprovadamente capacitado.

2.4.2 Frequéncia de higienizagdo adequada.

2.4.3 Existéncia de registro da higienizacdo.

2.4.4 Produtos de higienizacdo regularizados pelo
Ministério da Saude.

2.4.5 Disponibilidade dos produtos de higienizagéo
necessarios a realizagdo da operagao.

2.4.6 Diluicdo dos produtos de higienizacdo, tempo de
contato e modo de uso/aplicagdo obedecem as instrugdes
recomendadas pelo fabricante.

2.4.7 Produtos de higienizacdo identificados e guardados
em local adequado.

2.4.8 Disponibilidade e adequacdo dos utensilios
necessarios a realizacdo da operacdo. Em bom estado de
conservagao.

2.4.9 Adequada higienizacao.

3. MANIPULADORES

3.1 VESTUARIO:

3.1.1 Utilizacdo de uniforme de trabalho de cor clara,
adequado a atividade e exclusivo para &rea de producéo.

3.1.2 Limpos e em adequado estado de conservacao.

3.1.3 Asseio pessoal: boa apresentagdo, asseio corporal,
maos limpas, unhas curtas, sem esmalte, sem adornos
(anéis, pulseiras, brincos, etc.); manipuladores barbeados,
com os cabelos protegidos.

3.2 HABITOS HIGIENICOS:
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3.2.1 Lavagem cuidadosa das maos antes da manipulacio
de alimentos, principalmente ap6s qualquer interrupgao e
depois do uso de sanitarios.

3.2.2 Manipuladores ndo espirram sobre os alimentos, ndo
cospem, ndo tossem, ndo fumam, ndo manipulam dinheiro
ou ndo praticam outros atos que possam contaminar o
alimento.

3.2.3 Cartazes de orientagdo aos manipuladores sobre a
correta lavagem das maos e demais habitos de higiene,
afixados em locais apropriados.

3.3 ESTADO DE SAUDE:

3.3.1 Auséncia de afeccdes cutaneas, feridas e supuracoes;
auséncia de sintomas e infeccbes respiratorias,
gastrointestinais e oculares.

3.4 PROGRAMA DE CONTROLE DE SAUDE:

3.4.1 Existéncia de supervisdo periddica do estado de salde
dos manipuladores.

3.4.2 Existéncia de registro dos exames realizados.

3.5 EQUIPAMENTO DE PROTECAO INDIVIDUAL:

3.5.1 Utilizacdo de Equipamento de Protecdo Individual.

3.6 PROGRAMA DE CAPACITACAO DOS MANIPULADORES E SUPERVISAO:

3.6.1 Existéncia de programa de capacitagdo adequado e
continuo relacionado a higiene pessoal e & manipulacdo dos
alimentos.

3.6.2 Existéncia de registros dessas capacitacoes.

3.6.3 Existéncia de supervisdo da higiene pessoal e
manipulacdo dos alimentos.

3.6.4 Existéncia de supervisor comprovadamente
capacitado.

4. PRODUCAO E TRANSPORTE DO ALIMENTO

4.1 MATERIA-PRIMA, INGREDIENTES E EMBALAGENS:

4.1.1 Operagdes de recepgao da matéria-prima, ingredientes
e embalagens sdo realizadas em local protegido e isolado da
area de processamento.

4.1.2 Matérias - primas, ingredientes e embalagens
inspecionados na recepgéo.

4.1.3 Existéncia de planilhas de controle na recepcéo
(temperatura e caracteristicas sensoriais, condi¢cdes de
transporte e outros).

4.1.4 Matérias-primas e ingredientes aguardando liberacao
e aqueles aprovados estdo devidamente identificados.

4.1.5 Matérias-primas, ingredientes e embalagens
reprovados no controle efetuado na recepcdo sdo
devolvidos imediatamente ou identificados e armazenados
em local separado.

4.1.6 Rétulos da matéria-prima e ingredientes atendem a
legislagéo.

4.1.7 Critérios estabelecidos para a selecdo das matérias-
primas sdo baseados na seguranca do alimento.

4.1.8 Armazenamento em local adequado e organizado;
sobre estrados distantes do piso, ou sobre paletes, bem
conservados e limpos, ou sobre outro sistema aprovado,
afastados das paredes e distantes do teto de forma que
permita apropriada higienizacéo, iluminacéo e circulacdo de
ar.

4.1.9 Uso das matérias-primas, ingredientes e embalagens
respeita a ordem de entrada dos mesmos, sendo observado o




prazo de validade.

4.1.10 Acondicionamento adequado das embalagens a
serem utilizadas.

4.1.11 Rede de frio adequada ao volume e aos diferentes
tipos de matérias-primas e ingredientes.

4.2 FLUXO DE PRODUCAO:

4.2.1 Locais para pré - preparo (“area suja") isolados da
area de preparo por barreira fisica ou técnica.

4.2.2 Controle da circulacdo e acesso do pessoal.

4.2.3 Conservacdo adequada de materiais destinados ao
reprocessamento.

4.2.4 Ordenado, linear e sem cruzamento.

4.3 ROTULAGEM E ARMAZENAMENTO DO PRODUTO-FINAL:

4.3.1 Dizeres de rotulagem com identificagdo visivel e de
acordo com a legislacdo vigente.

4.3.2 Produto final acondicionado em embalagens
adequadas e integras.

4.3.3 Alimentos armazenados separados por tipo ou grupo,
sobre estrados distantes do piso, ou sobre paletes, bem
conservados e limpos ou sobre outro sistema aprovado,
afastados das paredes e distantes do teto de forma a permitir
apropriada higienizacdo, iluminacéo e circulagéo de ar.

4.3.4 Auséncia de material estranho, estragado ou toxico.

4.3.5 Armazenamento em local limpo e conservado

4.3.6 Controle adequado e existéncia de planilha de registro
de temperatura, para ambientes com controle térmico.

4.3.7 Rede de frio adequada ao volume e aos diferentes
tipos de alimentos.

4.3.8 Produtos avariados, com prazo de validade vencido,
devolvidos ou recolhidos do mercado devidamente
identificados e armazenados em local separado e de forma
organizada.

4.3.9 Produtos finais aguardando resultado analitico ou em
quarentena e aqueles aprovados devidamente identificados.

4.4 CONTROLE DE QUALIDADE DO PRODUTO FINAL:

4.4.1 Existéncia de controle de qualidade do produto final.

4.4.2 Existéncia de programa de amostragem para andlise
laboratorial do produto final.

4.4.3 Existéncia de laudo laboratorial atestando o controle
de qualidade do produto final, assinado pelo técnico da
empresa responsavel pela andlise ou expedido por empresa
terceirizada.

4.4.4 Existéncia de equipamentos e materiais necessarios
para analise do produto final realizadas no estabelecimento.

4.5 TRANSPORTE DO PRODUTO FINAL:

4.5.1 Produto transportado na temperatura especificada no
rétulo.

4.5.2 Veiculo limpo, com cobertura para protecéo de carga.
Auséncia de vetores e pragas urbanas ou qualquer evidéncia
de sua presenca como fezes, ninhos e outros.

4.5.3 Transporte mantém a integridade do produto.

454 Veiculo ndo transporta outras cargas que
comprometam a seguranga do produto.

455 Presenca de equipamento para controle de
temperatura quando se transporta alimentos que necessitam
de condigdes especiais de conservacao.
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5. DOCUMENTACAO

5.1 MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO:
5.1.1 Operagdes executadas no estabelecimento estdo de
acordo com o Manual de Boas Préticas de Fabricag&o.

5.2 PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADRONIZADOS:
5.2.1 Higienizacdo das instalacBes, equipamentos e
utensilios:

5.2.1.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.1.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.2 Controle de potabilidade da agua:

5.2.2.1 Existéncia de POP estabelecido para controle de
potabilidade da agua.

5.2.2.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.3 Higiene e salide dos manipuladores:

5.2.3.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.3.2 POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.4 Manejo dos residuos:

5.2.4.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.4.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.5 Manutengdo preventiva e calibracio de equipamentos:
5.2.5.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.5.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.6 Controle integrado de vetores e pragas urbanas:

5.2.6.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.6.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

5.2.7 Sele¢do das matérias-primas, ingredientes e embalagens:
5.2.7.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.7.2 O POP descrito esta sendo cumprido.
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5.2.8 Programa de recolhimento de alimentos:

5.2.8.1 Existéncia de POP estabelecido para este item.

5.2.8.2 O POP descrito esta sendo cumprido.

C - CONSIDERACOES FINAIS
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D - CLASSIFICACAO DO ESTABELECIMENTO

( ) GRUPO 1 - 76 A 100% de atendimento dos itens
() GRUPO 2 - 51 A 75% de atendimento dos itens
() GRUPO 3 - 0 A 50% de atendimento dos itens

E - RESPONSAVEIS PELA INSPECAO

Local e data:

Nome e assinatura do responsavel Matricula:

Nome e assinatura do responsavel Matricula:

F - RESPONSAVEL PELA EMPRESA

Local e data:

Nome e assinatura do responsavel pelo estabelecimento.




