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RESUMO

Andlise de perigos e pontos criticos de controle (APPCC) é uma ferramenta de gestdo da
qualidade e seguranca de alimentos amplamente utilizada pela indistria alimenticia. O
principal objetivo dessa ferramenta é identificar pontos criticos durante as etapas de producédo
e aplicar medidas corretivas a fim de eliminar ou reduzir esses perigos. Portanto, este trabalho
teve como objetivo implantar a analise de perigos e pontos criticos de controle baseado nos
principios recomendados pelo codex alimentarius no processo de poliestireno extrudado
(XPS) em uma industria de embalagem para alimentos, localizada na cidade de Jodo Pessoa —
PB. A empresa dispde de programas relacionados as Boas Préticas de Fabricacdo e almeja
ampliar o mercado conquistando certificagdes reconhecidas internacionalmente, como parte
do planejamento estratégico. A pesquisa caracteriza-se como estudo de caso desenvolvido
executando as etapas de definicdo e planejamento, coleta de dados e andlise de dados. O plano
APPCC foi elaborado apds verificagbes prévias na organizacdo e mapeamento do processo.
Em seguida foi definida a equipe responsavel pelo desenvolvimento e valida¢do do plano, foi
realizado o levantamento dos perigos na materia-prima até o produto final; a descricdo do
produto; a identificacdo do uso pretendido; a construcdo e validacdo do fluxograma de
producdo e a descricdo do processo. ApoOs as etapas preliminares, deu-se sequéncia aos
principios APPCC. Com a aplicagdo dos principios foi possivel observar que no processo de
poliestireno extrudado, a maioria dos perigos identificados foram de natureza fisica e que ndo
foram identificados pontos criticos de controle — PCC. A empresa possui medidas preventivas
suficientes para mitigar os perigos existentes, portanto ndo sendo necessaria a determinagéo
de limites criticos, elaboracdo de um sistema de monitoramento e definicdo de acOes
corretivas.

Palavras-chave: Qualidade, Seguranca dos alimentos, Embalagens.



ABSTRACT

Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) is a tool of quality management and
food safety higly used in food industry. Tha main objective of that tool is to identify critical
points during manufacturing process and to apply corective measures to eliminate or reduce
those dangers. This work aims to implant the hazard analysis and critical control point based
on recomended principles by codex alimentarius in the extruded polystyrene (XPS) in na
industry of food packing, placed in the city of Jodo Pessoa — PB. The company has programs
related to good manufacturing practices and aims to conquer the market due new international
certifications as a part of strategic planning. The research is characterized a case study
developed by executing the steps of definition and planing, gather data and data analisys. The
plan HACCP was elaborated after previous verifications in the organization and process
maping. Afterwords it was defined the responsible team fot the plan’s elaboration and
validation, the hazards were surveyed in the raw material until the final product; the product
description; ; the identification of the intended use; the construction and validation of the
production flowchart and the description of the process. After the preliminary steps, the
HACCP principles were followed. With the application of the principles it was possible to
observe that in the extruded polystyrene process most of the identified hazards are of a
physical nature and that critical control points — CCP — were not evidenced. The company has
sufficient preventive measures to mitigate the existing dangers, therefore it is not necessary to
determine critical limits, develop a monitoring system and define corrective actions.

Keywords: Quality, Food safety, Packing
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1 INTRODUCAO

Devido ao desenvolvimento de novas tecnologias e a credibilidade das instituicdes
responsaveis pela saude publica, os consumidores estdo cada vez mais atentos e preocupados
com a qualidade dos alimentos, relacionando esse fator com a seguranca do produto, pois a
ocorréncia de problemas na cadeia produtiva dos alimentos pode comprometer a satde do
consumidor (PERETTI e ARAUJO, 2010).

A producdo de alimentos consiste em uma série de etapas sucessivas, durante as quais
diversos insumos passam por algum tipo de transformacdo até chegar ao consumidor final.
Com isso todos os integrantes dessa cadeia devem ter a responsabilidade de fornecer produtos
seguros, utilizando seus insumos de forma integrada, desenvolvendo melhorias nos seus
processos e servigos, para garantir a qualidade percebida e a seguranca.

Dessa forma, as embalagens desempenham um papel fundamental para a segurancga
dos alimentos, visto que ira garantir que o trabalho empregado antes e durante ao
processamento sejam mantidos durante as etapas subsequentes, até que cheguem em
condicdes ideais ao consumidor, aumentando a vida de prateleira desses produtos (PADULA,
ITO, 2006; SOUZA et al., 2019).

Nesse conceito, € importante que esses materiais sejam suficientemente inertes para
gue os mesmos ndo sejam uma fonte de contaminacdo para o alimento acondicionado. Pois,
aléem da mudanca sensorial do produto, a saude do consumidor podera estar em risco
(MUNIZ, 2016).

Padula (2012) orienta que as substdncias que fazem parte da composicdo da
embalagem devem ter sua toxicidade, risco e potencial para migrar, avaliados, compreendidos
e controlados, para ndo gerar contaminantes quimicos e também que a contaminacao fisica e
microbioldgica estdo principalmente relacionadas ao processamento, manuseio e
armazenamento de embalagens e, devem ser controlados por meio de um sistema de gestdo
para garantir uma producao segura e de qualidade.

Para atender aos requisitos de qualidade e seguranca do produto, as organizacdes
precisam utilizar ferramentas que auxiliem no controle do processo. Dentre as diversas opcoes
disponiveis, destaca-se a analise de perigos e pontos criticos de controle (APPCC) que é uma
ferramenta obrigatéria e muito utilizada na indistria alimenticia e pode ser aplicada em
diferentes segmentos que fazem parte da cadeia produtiva do alimento. O seu principal

objetivo € analisar as etapas de producdo de forma preventiva, identificando, avaliando e
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controlando perigos considerados significativos, de modo a tornar o produto mais seguro para
o consumidor (PSOMAS e KAFETZOPOULOS, 2015).

Considerando o exposto, esse trabalho busca responder a seguinte pergunta de
pesquisa: “Quais sdo 0s perigos criticos para a seguranca dos alimentos existentes no processo
de poliestireno extrudado (XPS)?”. Entdo, o0 objetivo geral da pesquisa é Implantar a analise
de perigos e pontos criticos de controle (APPCC) para identificar, monitorar e controlar o0s
perigos relacionados a contaminacdo no processo de poliestireno extrudado (XPS) em uma
industria de embalagens plasticas para alimentos.

Foi diagnosticado, que a mesma ja utiliza de programas de pré-requisitos e almeja
ampliar o mercado, conquistando certificagdes nacionais e internacionais. Assim para 0
desenvolvimento da pesquisa, realizou-se um estudo de caso e pesquisa bibliografica, tendo
objetivo descritivo e exploratorio, com finalidade aplicada e abordagem qualitativa.
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1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo Geral

Implantar a analise de perigos e pontos criticos de controle (APPCC) no processo de
poliestireno extrudado (XPS) em uma indUstria de embalagens para alimentos.

1.1.2 Objetivos especificos:

e Mapear o processo de producédo do poliestireno extrudado (XPS);

e Verificar as condigdes prévias relacionadas as Boas praticas de fabricacdo da empresa;
e Implantar as etapas preliminares do APPCC;

e Aplicar os principios do APPCC para identificacdo e controle dos potenciais perigos;
e Elaborar o plano APPCC.

1.2 Justificativa

O processo de producdo de embalagens plasticas de XPS envolve diversas etapas e
insumos que precisam ser mapeados e avaliados quanto ao seu risco, visto que o produto a ser
acondicionado se trata de um alimento, e contaminagdes prejudicam tanto a qualidade do
produto, como pode causar danos a saude do consumidor final.

Nesse conceito, pode-se observar que em um processo produtivo hé probabilidade de
ocorrer diversos tipos de contaminagfes, seja de natureza quimica, fisica e/ou bioldgica,
proveniente do proprio insumo, de inadequac@es nas instalagdes fisicas, de equipamentos mal
higienizados, pelos maus habitos dos colaboradores, por falta de um programa de manutencao
e calibracdo dos equipamentos e pela auséncia de uma cultura voltada a seguranca dos
alimentos (PINTO, 2018). Para a organizacdo, contaminacdes significam retrabalhos,
desperdicios, perda de credibilidade, cliente insatisfeito e consequentemente, aumento dos
custos, e com uma concorréncia cada vez mais acirrada, hd uma busca continua pela
eliminacdo de qualquer fonte de desperdicio presente nos processos.

Além disso, tanto as industrias de alimentos, quanto os consumidores estdo cada vez

mais exigentes, buscando informagfes do que esta sendo produzido e como é produzido.
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Entdo as empresas que atendem esses consumidores, precisam estar adequadas as suas
necessidades, ou entdo podem ficar a margem do mercado consumidor.

Portanto, visando a busca pela qualidade e melhoria dos produtos, é vantajosa a
implantacdo de um sistema de seguranca mais rigoroso e eficaz, como a analise de perigos e
pontos criticos de controle. Visto que o mesmo proporciona diversos beneficios para a
organizagdo. Pinto (2018) utilizou o sistema em uma industria produtora de chocolates e
observou que ao implantar a analise de perigos e pontos criticos de controle obteve-se uma
redugdo consideravel de ndo conformidades externas e nas falhas de boas praticas de
fabricacdo, aumentando a qualidade do produto e a satisfacdo do cliente, além de garantir o
atendimento as condi¢Bes higiénico-sanitarias.

Em concordancia, Mendes et al. (2016) observaram que a implantacdo do sistema
APPCC na linha de producdo de massas em uma industria de alimentos permitiu avaliar a
importancia do uso do detector de metais para a redugdo de contaminantes metalicos,
possibilitando a substituicdo da inspecdo por amostragem por inspecdo total dos produtos,
evitando que todo lote do produto fosse comprometido e reduzindo em 60% o0s nimeros de
pacotes rejeitados pelo detector de metais, por fim também apresentou reducdo de

reclamacdes no Servico de atendimento ao consumidor - SAC.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Neste item serdo abordados aspectos relacionados: (i) ao cenario atual das
embalagens; (ii) a importancia da embalagem na seguranca de alimentos (iii); ao plastico
como material em contato com os alimentos; (iv) as interacbes embalagem-alimento; (v) ao
poliestireno extrudado e; (vi) abordagem do plano de analise de perigos e pontos criticos de

controle.

2.1 Cenario atual das embalagens

A indUstria de embalagens é um negdcio extremamente rentavel. No Brasil, conforme
dados do estudo macroeconémico da Associacdo Brasileira de Embalagem - ABRE (2020) o
segmento de embalagens registrou uma projecdo de crescimento de 6,5% em relacdo ao ano
de 2018, movimentando um total de R$ 80,2 bilhdes. Esses resultados foram influenciados
principalmente por dois grandes segmentos: a industria de alimentos, com alta de 1,6% diante
de uma queda de -5,3% em 2018 e de bebidas que apresentou um aumento de 4,0% no ano

passado (ver Tabela 1).

Tabela 1 - Vendas de embalagens por segmentos de usuarios

2018 2019
Alimentos -5,3% 1,6%
Bebidas 0,9% 4,0%
Fumo -4,0% -0,3%
Vestuario e acessorios -3,3% 0,3%
Couro e calgcados -2,4% -0,7%
Farmacéuticos 6,0% -3,7%
Limpeza e perfumaria 1,5% -3, 7%
Informaética, eletrénicos e 2,6% -0,9%
oticos
Eletrodomésticos 1,0% 10,5%

Fonte: ABRE (2020).
No primeiro semestre de 2020 a industria de alimentos e bebidas registrou um
crescimento de 0,8% em faturamento e 2,7% em producdo fisica, em relacdo ao ano passado

(ABIA, 2020) contribuindo diretamente para o desenvolvimento do mercado de embalagens.
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Dentre os materiais mais produzidos mundialmente, o plastico destaca-se com a maior
participacdo, representando 41% do valor total, logo em seguida a producdo de
papel/cartdo/papeldo com 30%, as embalagens metalicas com 19%, vidro com 6%, téxteis
com 3% e por ultimo, a industria de madeira com 1% (ABRE, 2020).

2.2 Importancia da embalagem na seguranca de alimentos

E por meio das embalagens que milhdes de pessoas tém acesso a diversos produtos.
Elas surgiram nos primérdios da civilizagdo, com a necessidade do homem em armazenar
alimentos para as longas jornadas. Eram obtidas a partir de elementos disponiveis na natureza
como pele, couro e chifre de animais, cabagas, reservatorios de barro, cascas de troncos e
folhas (CAPELINI, 2007).

Por muitos anos os alimentos foram comercializados de forma rudimentar, eram
pesados e normalmente vendidos a granel, como o café, a farinha, o agucar e o leite. SO a
partir da revolugéo industrial, com um novo comportamento mercadoldgico e com a ascensao
da necessidade de diversificacdo dos tipos e materiais, que as embalagens ganharam destaque
e comecaram a serem desenvolvidas (STEFANO e CASAROTTO, 2012).

Castro (1994) afirma que esse processo de industrializacdo levou ao aumento de
produtos manufaturados, sendo necessario um sistema de embalagem que permitisse o
transporte e a distribuicdo dos produtos para atender esse mercado.

Atualmente, a embalagem é considerada uma ferramenta cada vez mais versatil e
funcional para os usuarios e consumidores (SARANTOPOULOS et al, 2012)
desempenhando um papel fundamental na industria alimenticia, uma vez que faz parte da
cadeia produtiva de alimentos e tem por finalidade garantir a qualidade e seguranca do
produto.

A ANVISA por meio da Resolucdo RDC n° 91, de 11 de maio de 2001, define que:

Embalagens para alimentos é o artigo que esta em contato direto com alimentos,
destinado a conté-los, desde a sua fabricacdo até a sua entrega ao consumidor, com a
finalidade de protegé-los de agente externos, de alteracBes e de contaminacdes,
assim como de adulteragdes (BRASIL, 2001).

Além disso, as embalagens vém agregando novas funcdes, como de conservar,
transmitir informacdes (composi¢cdo do produto, modo de preparo, armazenamento, validade,
peso, dentre outras), comunicar, transportar, estimular o desejo de compra, apoiar acdes
promocionais e interagir com o consumidor, a exemplo das embalagens inteligentes e ativas
(ROMANO, 2017).
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Inclusive, com a expansdo das suas funcionalidades, as embalagens tem sido uma
importante aliada ndo so para a inddstria, mas também na rotina acelerada dos consumidores,
adaptando-se a suas necessidades, ja que 0s mesmos tém buscado cada vez mais, produtos que
possuam caracteristicas funcionais e que trazem praticidade ao seu cotidiano, sejam eles
basicos como a facilidade de abertura, até os mais sofisticados, como o preparo ou
aquecimento do alimento na propria embalagem (WALLIS; WEIL; MADI, 2012).

Assim também, muitos estudos tém sido desenvolvidos em diferentes tipos de
embalagens, a fim de melhorar a eficacia dos materiais na manutencdo da qualidade dos
alimentos, impedindo contaminag¢fes quimicas, fisicas ou microbioldgicas, umidade, luz,
entre outros (RHIM; PARK; HA, 2013). A figura 1 mostra algumas propriedades que 0s
materiais devem apresentar:

Figura 1- Propriedades necessarias para materiais em contato com alimento
Funcdo
antimicrobiana
| Propriedades

[ mecanicas
Barreiras de gases |

Barreiras de o A .
Ve ™~ Propriedades dpticas
vapor d'agua )

Materiais para
contato com
. alimentos
Barreirasde - ]

aromas r *. Propriedades
térmicas

Sustentdveis

Fonte: Adaptado Rhim; Park; Ha (2013).

2.3 Plasticos como material de contato com alimentos

As embalagens sdo classificadas em relacdo ao tipo de material (os principais séo:
metal, vidro, plastico, papel e madeira), quanto as suas estruturas, que podem ser: rigidos,
semirrigidos ou flexiveis e no que se refere a sua funcdo ou nivel das embalagens: priméria,

que possuem contato direto com o alimento e é geralmente responsavel pela conservagéo;
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secundaria, ndo possui contato direto com o alimento, contém normalmente uma ou mais
embalagens priméarias podendo ou ndo ser indicadas para transporte; e terciaria, que contém
embalagens primarias ou secundarias, sempre com a finalidade de transporte (JORGE, 2013).

Atualmente, a maior parte das embalagens utilizadas no segmento alimenticio € de
plastico, produzidos a partir de polimeros provenientes de petroleo (ALMEIDA et al., 2015).
No mercado, existe uma gama de materiais plasticos disponiveis, no entanto, os comumente
utilizados para acondicionar alimentos, séo: polietileno (PE), polipropileno (PP), polietileno
tereftalato (PET), policloreto de vinila (PVC), policarbonato (PC) e o poliestireno (PS).

O plastico é um material considerado bastante inerte, devido & estrutura das
macromoléculas. Da mesma forma, apresenta diversas propriedades em funcdo do seu
processamento, dos aditivos adicionados e da combinagdo com outros polimeros, o que pode
gerar a presenca de moléculas menores e potenciais contaminantes quimicos, com origem:

e No processo de polimerizacéo;
e No processo de transformacéo;
e Ou no processo de transformacdo por degradacéo do polimero (POCAS e MOREIRA,

2003).

Plastivida (2017) afirma que os polimeros (poliestireno, polipropileno, etc.) séo
substancias de alto peso molecular e ndo possuem uma mobilidade suficiente para migracao.
As substancias que podem migrar para os alimentos sdo apenas as substancias de baixa massa
molecular que estejam presentes no material, como, os monémeros residuais, os aditivos, 0s

pigmentos/corantes e substancias auxiliares.
2.4 Interacdo embalagem-alimento

E importante salientar que as embalagens contribuem para a seguranca dos alimentos,
principalmente por proteger e conservar os produtos; por outro lado, as embalagens em si, séo
compostas por diversos materiais e substancias que ndo devem ser uma fonte de contaminacéo
para os alimentos (POCAS e MOREIRA, 2003). Segundo o Codex alimentarius, as industrias
devem fornecer alimentos seguros e apropriados para 0 consumo, ou Seja, garantir que esses
alimentos ndo sejam uma fonte de contaminacdo que possam causar danos a salde e a
integridade fisica do consumidor (CAC, 2003).
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Embora ndo havendo obrigatoriedade de registro junto a ANVISA, de acordo com a
Resolucdo — RDC n° 27, de 06 de agosto de 2010 (com excecdo das embalagens obtidas por
novas tecnologias) 0s materiais destinados a entrar em contato direto com alimentos, precisam
estar em conformidade com as legislacdes vigentes e ndo devem causar danos a salde do
consumidor (BRASIL, 2001). Assim, devem ser constituidas de materiais e substancias que
ao entrar em contato com alimento ndo migrem para o produto em quantidades superiores ao
estabelecido na legislacdo (JORGE, 2013).

Pogas e Moreira (2003) relatam:

Os materiais usados ndo sdo completamente inertes e qualquer substéncia que seja
transferida da embalagem para o alimento pode potencialmente constituir um perigo
para o consumidor ou ter efeito negativo no produto. Em jogo estdo ndo so aspectos
toxicologicos, mas também organolépticos, que determinam o tempo de vida til do
produto acondicionado.

O processo de transferéncia das substancias quimicas da embalagem para o alimento é
chamado de migracdo, que pode ser subdividida em migracdo total e migracéo especifica. A
primeira compreende a quantidade total das substancias transferidas da embalagem, ja a
migracdo especifica ¢ a quantidade transferida de uma substancia em particular, ambos
quando em contato com alimentos ou seus simulantes e em condi¢fes normais de uso ou
equivalentes de ensaio (BRASIL, 2001).

O grau de migracdo dos componentes da embalagem para os alimentos depende de

alguns fatores, como:

e Tipo de material

e Natureza do alimento

e Temperatura

e Periodo de contato com o alimento

e As caracteristicas do migrante e a quantidade de migrante no material
(ARVANITOYANNIS e KOTSANOPOQULOQS, 2014).

No Brasil, sdo encontrados alguns regulamentos técnicos da ANVISA em
concordancia com o MERCOSUL. Em 1992 surgiu a primeira Resolucdo MERCOSUL
relacionada a materiais de embalagem, a Resolucdo GMC 03/92 e no Brasil foi publicada
como RDC n° 91, de 11 de maio de 2001 trazendo definicdes e critérios gerais para
embalagens (PADULA, 2012).

Os contaminantes de origem microbioldgica e fisica, normalmente estdo relacionados

ao processo de producéo, as condi¢des do transporte e de armazenamento, e assim como 0s
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perigos quimicos, devem ser controlados por meio de um sistema de gestdo e seguranga de
alimentos (PADULA, 2012).

2.5 Poliestireno extrudado (XPS)

O poliestireno ¢ uma resina termoplastica obtida através da polimerizagdo do
mondmero estireno. E um material muito versatil e amplamente utilizado, uma vez que pode
ser moldado em diferentes formatos, apresenta facilidade de escoamento e rapida
conformagdo quando resfriado. No mercado o poliestireno se apresenta de diversas formas,
como, poliestireno homopolimero (cristal), que é um material transparente, rigido e com
poucas aplicacbes na area de embalagens devido a sua fragilidade; o poliestireno de alto
impacto, material resistente e com diversas aplicagdes na industria de alimentos e por fim, o
poliestireno com estrutura alveolar, que pode ser tanto o poliestireno expandido (EPS) quanto
0 poliestireno extrudado (XPS), o que difere sdo seus processos € 0 agente de expansdo
utilizado (PLASTIVIDA, 2017).

Além do agente de expansao ser diferente nos dois materiais, 0 processo de producao
também difere. Enquanto que para a producdo do EPS tem a utilizacdo do vapor para
aquecimento e expansdo dos grdos, 0 XPS tem a extrusdo da resina incorporada do agente de
expansdo. Os granulos de poliestireno séo direcionados para a extrusora, onde serdo fundidos
e misturados com aditivos para formar um fluido viscoso. Em seguida, um agente de
expansdo € incorporado para permitir a expansao do produto plastico. A mistura é forcada
através da matriz da extrusora formando uma chapa (ver Figura 2) que logo apés sera
termoformada nas dimensdes do produto final (PLASTIVIDA, 2017).

Figura 2 - Formac&o de chapas na extrusora

Fonte: Lee (2015).
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O poliestireno extrudado (XPS) também conhecido como espuma de PS, é utilizado
em diversas embalagens de alimentos (ver Quadro 1), principalmente em embalagens cuja
caracteristica é de uso Unico, tais como: bandejas, marmitas, bercos para acondicionamento de
ovos, produtos carneos, frutas, legumes, frios etc. Sua utilizagdo € atribuida a sua estrutura de
celulas fechadas e uniformes, ao seu baixo peso e custo, baixa absorcdo de agua, facilidade de
ser termoformado e boa resisténcia mecanica. Sua producdo teve origem em meados de 1960
e seu uso tem crescido consideravelmente desde a sua introducdo (ROBERTSON, 2013;
CELLA, 2017).

Quadro 1 - Produtos em poliestireno exdrudado

Fonte: Empresa R (2020)

2.6 Plano de andlise de perigos e pontos criticos de controle (APPCC)

A producdo de alimentos seguros exige uma gestdo da qualidade de toda a cadeia de
fornecimento, assim sendo necessaria a busca por ferramentas que garantam a seguranca dos
alimentos (ROCHA et al., 2018). Como uma forma de prevenir a ocorréncia de perigos
associados as embalagens de alimentos, as empresas desse segmento vém adotando uma
abordagem sistematica, que permite a identificacdo, avaliacdo e controle de perigos presentes

no processo, chamado de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle — APPCC.
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O APPCC tem como objetivo garantir a seguranca e a qualidade dos produtos,
identificando os perigos presentes desde a matéria-prima até o produto final, sejam eles
quimicos, fisicos e/ou bioldgicos, analisando 0s seus riscos e estabelecendo medidas para
controlar ou eliminar esses perigos. Na industria de alimentos é obrigatério a implantacdo
desse sistema, e 0 mesmo € aplicavel a qualquer etapa da cadeia alimentar. De acordo com o
Codex Alimentarius (2003) ¢ um “Sistema que permite identificar, avaliar e controlar os
perigos que sdo significativos para a seguranca do alimento”.

Essa ferramenta é conhecida internacionalmente como Hazard Analysis and Critical
Point (HACCP) e foi desenvolvida a partir da necessidade da Agéncia Espacial Norte
Americana (NASA) em produzir alimentos seguros, ou seja, livre de qualquer contaminacao e
que pudessem ser consumidos durante a permanéncia no espaco, assim, a NASA contratou a
Pillsbury Company para desenvolver esse sistema para industria alimenticia. A Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle - APPCC surgiu na Gré-Bretanha em meados dos anos
50 sendo muito utilizado nas plantas de energia nuclear das industrias quimicas. O mesmo é
uma adaptacdo do sistema de engenharia conhecido como FMEA (Failure, Mode and Effect
Analysis), em portugués "Analise dos Modos e Efeitos de Falha", que tem como objetivo
identificar e reduzir as potenciais falhas no processo (GUEDES, 2008; RIBEIRO-FURTINI e
ABREU, 2006).

O APPCC passou por diversas mudangas ao longo dos anos. A seguir, Delgado (2006)
apresenta a evolucdo do sistema e como foi o seu desenvolvimento:

e Em 1959, a NASA contrata a Pillsbury Company para fornecer alimentos seguros as
primeiras viagens espaciais tripuladas, assim desenvolvendo o sistema;

e Em 1971, o sistema é discutido pela primeira vez na National Conference on Food
Protection, nos Estados Unidos e o seu uso passa a ser amplamente divulgado,
deixando o contexto restrito a NASA,

e EmM 1972, é apresentado um programa de treinamento em APPCC para Food and Drug
Administration (FDA), elaborado pela Pillsbury Company;

e Em 1973, a Pillsbury Company divulgou um documento detalhando o método, e nesse
mesmo ano, algumas inddstrias de alimentos enlatados de baixa acidez, comecaram a
utilizar esse sistema;

e Em 1985, o APPCC passa a ser obrigatdrio em todas as industrias de alimentos dos
EUA;
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e Em 1988, foi publicado um livro pela Comissdo Internacional de Especificacdes
Microbioldgicas para Alimentos (ICMSF) recomendando o sistema APPCC com uma
ferramenta essencial para o controle de qualidade;

e Em 1993, a comissdo do Codex Alimentarius elaborou orienta¢des para a utilizacdo do
sistema. No Brasil a portaria n° 1428 do Ministério da Saude cita o0 APPCC para a
garantia da qualidade de produtos e o Ministério da Agricultura e Abastecimento
estabelece procedimento para a implantacdo do APPCC nas indUstrias de pescado e
derivados;

e Em 1997, o Codex Alimentarius adota o sistema APPCC;

e Em 1998, o Ministério da Agricultura e Abastecimento elabora dois manuais para a
utilizacdo do sistema APPCC, um na industria de bebidas e vinagres, Portaria n°40 de
20 de Janeiro de 1998 e o outro manual para a inddstria de produtos de origem animal,
Portaria n° 46 de, 10 de fevereiro de 1998.

Em 2002, foi criada a NBR 14900 — Sistema de gestdo da analise de perigos e pontos
criticos de controle, a qual descreve 0S requisitos necessarios para as organizagoes
implantarem um sistema de gestao de seguranca de alimentos baseado nos principios APPCC.
Essa norma foi substituida em 2006 pela NBR 1SO 22000 - Sistema de Gestdo e Seguranca de
Alimentos e atualmente estd na versdo de 2018. Para a certificacdo na referida norma, é
necessario que a organizacao possua o sistema APPCC e que o mesmo esteja funcionado de

forma eficaz.

2.6.1 DefinicGes utilizadas na implantacéo do plano APPCC

O plano APPCC possui uma série de termos e definicbes importantes para o seu
desenvolvimento, orientando as medidas a serem tomadas. De acordo com o Codex

Alimentarius (2003, p. 37), as defini¢des sdo as seguintes:

Acdo corretiva — Qualquer medida a ser adotada quando os resultados de
monitoramento dos Pontos Criticos de Controle (PCC) indicar uma perda no
controle do processo.

Anédlise de perigos — Processo de coleta e avaliacdo de informagdes sobre os perigos
e as condicles que determinam a sua presenca, para decidir quais sdo significativos
para a seguranca dos alimentos, devendo, portanto, ser tratados no plano APPCC.
Controlar — Adotar todas as medidas necessérias para garantir e manter o
cumprimento dos critérios estabelecidos no plano APPCC.

Controle — Condicdo obtida pelo correto cumprimento dos procedimentos e do
atendimento dos critérios estabelecidos.

Desvio — Falha no atendimento do limite critico
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Etapa — Ponto, procedimento, operagdo ou estagio na cadeia de alimentos, desde a
producdo primaria até o consumo final, incluindo as matérias-primas.

Fluxograma — Representacdo sistematica da sequéncia de etapas ou operacgles
utilizadas na producéo ou fabricagdo de um determinado produto alimenticio.
APPCC - Sistema que permite identificar, avaliar e controlar os perigos que sdo
significativos para a seguranca do alimento.

Limite critico — Critério que separa o0 aceitavel do inaceitavel.

Medida de controle — Qualquer medida e atividade utilizada para prevenir ou
eliminar um perigo a seguranca dos alimentos ou reduzi-lo a um nivel aceitavel.
Monitorar — Ato de conduzir um sequéncia planejada de observagdes ou medi¢des
de pardmetros de controle para avaliar um PCC se encontra sob controle.

Plano APPCC — Documento preparado de acordo com os principios do sistema
APPCC para garantir o controle de perigos importantes para a seguranca dos
alimentos em determinado segmento da cadeia de alimentos.

Perigo — Agente bioldgico, quimico ou fisico presente no alimento, ou condigdo
apresentada pelo alimento, que podem causar efeitos adversos a salde.

Ponto Critico de Controle (PCC) — Etapa na qual se pode aplicar um controle
essencial para prevenir ou eliminar um perigo a seguranca dos alimentos ou reduzi-
lo a um nivel aceitavel.

Validacdo — Constatacdo de que os elementos do plano APPCC séo efetivos.
Verificagdo — Aplicagdo de métodos, procedimentos, analise e outras avaliagoes,
além do monitoramento para determinar o cumprimento do plano APPCC.

2.6.2 Etapas e principios do plano APPCC

Inicialmente para a implantacdo do sistema APPCC, é importante que a organizacéo
possua 0s pré-requisitos implementados e atualizados (ASSIS, 2017). Os pré-requisitos,
consistem em um conjunto de atividades e procedimentos que garantem as condigdes basicas
de higiene ao longo da cadeia produtiva, para garantir a seguranca de alimentos (ABNT,
2018), a exemplo, as Boas Préaticas de Fabricacdo (BPF) e os Procedimentos Operacional
Padrao (POP).

A RDC n° 326/1997 da ANVISA descreve as Boas Praticas de Fabricacdo como
“procedimentos necessarios para garantir a qualidade dos alimentos”. A aplicagdo dessa
ferramenta tem maultiplas fungdes na cadeia produtiva, impacta positivamente consumidores,
empresas e governos e traz importantes beneficios para todos, como também vérias medidas
de controle podem ser implementadas com o objetivo de evitar ou minimizar os riscos de
doencas transmitidas por alimentos, fraudes econémicas e a perda de qualidade (GUEDES,
2008).

Os Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs) aplicados aos estabelecimentos
produtores/industrializadores de alimentos, com objetivo de estabelecer atividades
operacionais e especificas na producdo, armazenamento e distribuicdo, descritos na RDC n°
275, de 21 de outubro de 2002, séo:

e Higienizagdo das instala¢fes, equipamentos, moveis e utensilios;
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e Potabilidade da agua;

e Higiene e satde dos manipuladores;

e Manejo dos residuos;

e Manutencéo e calibracdo de equipamentos;

e Controle de vetores e pragas;

e Selecdo das matérias-primas, ingredientes e embalagens e,

e Programa de recolhimento de alimentos (BRASIL, 2002).

O ndo cumprimento desses procedimentos e a desatualizagdo dos programas
interferem diretamente no desenvolvimento do sistema APPCC, visto que é necessario fazer a
identificacdo dos perigos e dos riscos presentes no processo (VIEIRA, 2019).

O sistema APPCC é baseado em 7 principios que sdo considerados a base do plano e a
sua implantacdo consiste em 12 passos (ver Figura 3) de forma sequenciada e l6gica que sdo
subdivididos em etapas preliminares e principios do APPCC (CAC, 2003):

Figura 3 - Fluxograma das etapas da implantacdo do APPCC
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Fonte: Adaptado CAC (2003).
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Passo 1 - Formacdo da equipe de seguranca de alimentos: essa etapa € essencial para o
desenvolvimento do plano, tendo em vista que a equipe € responsavel pela elaboracéo,
implantacdo e manutengdo do sistema APPCC. A equipe deve ser formada por membros com
diferentes conhecimentos e que tenham dominio do processo em questo. E interessante que a
equipe seja formada por colaboradores de setores distintos e que sejam diretamente
envolvidos com as operacdes. A quantidade de componentes varia de acordo com o porte da
organizacdo e as suas necessidades. Deve ser selecionado um coordenador para a equipe e é
fundamental que o mesmo tenha conhecimento do sistema APPCC, pois ele sera responsavel
por estabelecer e manter o sistema atualizado.

Passo 2 — Descrigdo do produto: Deve ser feita uma descricdo completa do produto,
incluindo informacdes relevantes a seguranca do alimento, tais como: informagdes sobre a sua
composicao e propriedades fisico-quimicas (como Aa, pH, etc.), tipos de processamento ou
métodos de conservacdo, tipo de embalagem, sua durabilidade e condicGes de
armazenamento.

Passo 3 — Identificagdo da intencdo de uso: a intencdo de uso deve ser baseada no uso
esperado do produto pelo consumidor final. Nessa etapa é necessario considerar também
grupos especificos e vulneraveis da populagéo.

Passo 4 — Elaboragdo do fluxograma: o fluxograma deve ser elaborado pela equipe
APPCC, mapeando todas as etapas do processo em sequéncia, descrevendo todas as entradas
e saidas. E importante que o fluxograma seja legivel e de facil compreenséo.

Passo 5 — Confirmacdo in loco do fluxograma: as etapas do processo que foram
mapeadas devem ser confirmadas no processo de operacao, que pode ser realizada por um ou
todos os membros da equipe. Essa etapa é muito importante, pois ha sempre pequenas
alterages no processo.

Passo 6 — Principio 1 — Identificacdo dos perigos: essa etapa € muito importante ndo so
para identificacdo dos pontos criticos, mas também para auxiliar na construcdo das medidas
de controle. A equipe APPCC deve listar todos os potenciais perigos associados a cada etapa
do processo, avaliar e estabelecer medidas de controle para cada um. Os perigos podem ser de
origem fisica (vidro, parafusos, farpas de madeira, insetos, poeira, fio de cabelo, etc.), quimica
(materiais de limpeza, aditivos, corantes, lubrificantes, agrotoxicos, alergénicos, radioldgicos,
dentre outros) e/ou bioldgica (bactérias, virus, bolores e leveduras). Na anéalise dos perigos

devem ser consideradas a provavel ocorréncia do perigo e a severidade dos seus efeitos a
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salde do consumidor, caso ocorra a contaminagdo. Apés a analise dos perigos devem ser
estabelecidas medidas de controle para prevenir, reduzir ou eliminar os perigos identificados.

Passo 7 — Principio 2 — Determinagdo dos pontos criticos de controle - PCC: a
determinacdo do PCC pode ser facilitada pela aplicacdo da arvore decisoria, que € composta
por uma série de questionamentos com o objetivo de identificar um PCC. A arvore decisoria
deve ser flexivel e adequada ao tipo de operacdo. Os pontos criticos de controle podem ser
localizados em qualquer ponto que seja indispensavel a prevencao, eliminacdo ou reducdo a
niveis aceitaveis do perigo identificado.

Passo 8 — Principio 3 — Estabelecimento dos limites criticos: para cada PCC
identificado € necessario estabelecer um ou mais limites criticos. Esse limite é o que
determina a aceitabilidade em termos de seguranca do produto. Os limites podem ser
determinados considerando especifica¢des do produto, inspecdes, legislagdes vigentes, etc. Os
limites criticos devem ser mensuraveis.

Passo 9 — Principio 4 — Estabelecimento de sistema de monitoramento: o
monitoramento € a realizacdo de medicGes ou observacGes de um PCC em relacdo ao seu
limite critico com o objetivo de verificar se 0 PCC determinado esta sob controle. Esse
monitoramento deve ser realizado de forma continua.

Passo 10 — Principio 5 — Estabelecimento de ac¢bes corretivas: essas acGes devem ser
estabelecidas para cada PCC, pois as mesmas determinam a tomada de decisdo na ocorréncia
de desvios e devem assegurar que o PCC a partir das agdes definidas voltou a ficar sob
controle.

Passo 11 — Principio 6 — Estabelecimento de procedimentos de verificacdo: devem ser
definidos e aplicados métodos, procedimentos e/ou anélises, além do monitoramento para
avaliar o cumprimento do plano APPCC. E necessario que essas verificagdes sejam realizadas
por colaboradores que ndo sejam responsaveis pelo monitoramento e pelas medidas
corretivas. As inspecdes e auditorias sao exemplos de métodos de verificacdo.

Passo 12 — Estabelecimento de controle de documentagdo e registro: para um bom
funcionamento do plano APPCC ¢é importante um sistema de registro definido. Os
procedimentos estabelecidos no desenvolvimento do plano APPCC, devem ser documentados
e sob responsabilidade do coordenador da equipe. Os registros sdo comprovacfes que as
atividades relacionadas ao plano estdo sendo executadas.

A implantacdo do APPCC, dentre outras normas de sistemas de gestdo da seguranca

de alimentos, tem como principal beneficio a producdo de alimentos seguros, no entanto, essa
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ferramenta vai muito além. O Guia para a Elaboragdo do Plano APPCC do SENAC/DN
(2001) destaca algumas vantagens fornecidas por esse sistema, como: a garantia de uma
producdo segura, aumento da credibilidade da empresa junto aos clientes, aumento do nivel de
competitividade no mercado, atendimento aos requisitos de clientes e a 6rgdos fiscalizadores,
reducdo de custos provenientes de retrabalho, maior conscientizagdo dos colaboradores em
relacdo a seguranca de alimentos e a reducdo de analises em produto acabado. Segundo
Paredes (2012) o Plano APPCC além de ser recomendado pela Organizacdo Mundial de
Saude (OMS), Organizacdo das Nacgdes Unidas para Agricultura (FAO) e a Comissdo
Internacional de Especificacbes Microbioldgicas dos Alimentos (ICMSF) ainda promove a
mudanca de politica da empresa e permite uma visdo ampla da organizacdo. E importante
salientar que essas vantagens dependem de uma implantacdo eficaz do sistema e as suas

aplicacdes podem variar de acordo com as circunstancias do processamento e da organizagao.
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3 METODOLOGIA

Neste item serdo apresentados a classificacdo da pesquisa, 0 ambiente da pesquisa e as
etapas e métodos para o desenvolvimento do trabalho com finalidade de atender aos objetivos
definidos.

3.1 Classificacdo da pesquisa

A pesquisa pode ser classificada de diversas formas, seja do ponto de vista, da sua
natureza, forma de abordagem, seus objetivos e conforme seus procedimentos técnicos
(SILVA e MENEZES, 2001).

Portanto, este trabalho apresenta o método de abordagem qualitativo e refere-se a uma
pesquisa de natureza aplicada, visto que o pesquisador busca a utilizacdo de conhecimentos
para solucionar um problema especifico, ou seja, a pesquisa aplicada é utilizada para fins
praticos. Gil (2010) afirma que este tipo de pesquisa “abrange estudos elaborados com a
finalidade de resolver problemas no ambito das sociedades em que os pesquisadores vivem”.

Quanto aos objetivos da pesquisa, caracteriza-se como uma pesquisa descritiva, a qual
visa obter informacgdes de um determinado assunto para proporcionar maior entendimento e
familiaridade com o problema abordado. Assim, a principal contribuicdo da pesquisa
descritiva é a possibilidade de uma nova perspectiva sobre uma realidade j& conhecida
(NUNES; NASCIMENTO; DE ALENCAR, 2016). Além de ser descritiva, a pesquisa
também é classificada como exploratdria, pois a mesma obteve dados e informacdes através
de levantamento bibliografico, entrevistas e observacdes no ambito de estudo. Gil (2017)
descreve que a pesquisa exploratéria geralmente é de cunho qualitativo e tem como objetivo
buscar informacGes sobre as caracteristicas de um fendmeno pouco explorado, coletando e
analisando seus dados.

Em relacdo aos meios, foi abordado um estudo de caso, pois 0 pesquisador buscou
descrever o contexto real da organizacdo, definindo o objeto de estudo, planejando acdes para
atingir 0s objetivos, coletando dados relevantes (por meio de entrevistas, pesquisa
bibliografica, observacGes e registros) e analisando os resultados obtidos. Yin (2015) relata
que 0 estudo de caso é bastante utilizado em pesquisas que apresentam questdes de “como?”
ou “por que?”’, na qual ndo exige controle dos eventos comportamentais e enfoca fatos

contemporaneos, explicando o caso em seu contexto real.
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3.2 Ambiente da pesquisa

O presente estudo foi realizado durante 4 meses em uma industria localizada no
municipio de Jodo Pessoa - PB produtora de embalagens para alimentos, de grande porte, que
conta com o apoio de 230 colaboradores e possui uma capacidade de producdo de 18 t/ por dia
de poliestireno extrudado. O grupo foi fundado em 1970 e possuem 6 plantas distribuidas em
territério nacional. Lider no segmento de embalagens flexiveis e descartaveis, a industria
conta com 0s seguintes setores: administrativo, producdo, expedicao/logistica, manutencdo e
almoxarifado. O organograma, conforme a figura 4, apresenta a estrutura hierarquica da

unidade e especifica o posicionamento do responsavel pelo estudo na empresa.

Figura 4 - Organograma da empresa

PRESIDENTE
|
VICE
FRESIDENTE
[
DIRETOR DIRETOR
INDUSTEIAL COMFRCIAL
CERENTE
CORPORATIVO
CERENTE CERENTE CERENTE DE
INDUSTEIAL CORPORATIVO NACIONAL DE SUTRIMENTOS
DE LOGISTICA VENDAS
| | | [ [
COORDENADOR
) ) COORDENADOR COORDENADOR ) DA GESTAO

COORDENADOR COORDENADOR DERH DE COORDENADOR INTEGRADA DE

DEFRODUCLO DE ALMOXARTFADD DE LOGISTICA NORMAS

MANUTENCAO
LIDER DE
LIDER DE ESPECTALISTA EM EXFEDICAQ
PRODUCAD TERMOFORMAGEM

Fonte: O autor.

Os produtos fabricados sdo: embalagens descartaveis termoformadas (bandeja,
pranchas, discos, potes, tampas, hamburgueiras, porta ovos, bobinas) em poliestireno
extrudado (XPS).
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A organizagdo atende industrias alimenticias de grande porte e almeja ampliar o seu
mercado conquistando certificagbes reconhecidas internacionalmente como parte do
planejamento estratégico, assim, sendo necessaria a implantacdo de sistemas de
gerenciamento de seguranca dos alimentos. A mesma possui programas de pré-requisitos
implantados e anualmente passa por auditoria da fiscalizacdo sanitaria local.

Para o desenvolvimento do trabalho foram consideradas clausulas de sigilosidade,
dessa forma o nome da empresa ndo sera exposto, e serd tratada, para devidos fins como

empresa R.

3.3 Etapas e métodos para elaboracao do plano APPCC

A metodologia utilizada para o desenvolvimento da presente pesquisa foi o estudo de

caso, estruturado conforme descrito na figura 5.

Figura 5 - Etapas do estudo de caso

Analise de dados

Coleta de dados 31:

v

Definicdo e
1
planejament.oo

Fonte: Adaptado YIN (2005).

Definicdo e planejamento — visando compreender os conceitos da aplicacdo do
sistema APPCC e planejar a execucdo do plano, esta etapa é composta pelas atividades
destacadas na cor cinza da figura 6, nas quais estdo incluidas: revisdo de programas de pre-

requisito e formacéo da equipe.

Coleta de dados — com bases de dados da empresa, documentos e entrevistas, foram

aplicadas as etapas destacadas em azul, denominadas de etapas preliminares.
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Andlise de dados — a partir dos dados coletados, foi realizada a aplicagdo dos

principios APPCC conforme destacado na cor laranja, presente na figura 6.

Para atingir as etapas definidas no estudo de caso, 0 pesquisador executou as seguintes
atividades (ver Figura 6):



Figura 6 - Fluxograma de implantacdo da analise de perigos e pontos criticos de controle
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Pesquisa bibliografica: foi realizado um levantamento de materiais e conceitos
relacionados ao produto, ao processo e a metodologia em questdo. A partir da
exploracdo bibliografica em dissertacdes, artigos e teses utilizando palavras-chaves.
As bases utilizadas para a exploracdo bibliografica, foram: Google Scholar, Scielo,
Biblioteca digital da USP, sites, etc.

Revisdo dos programas de pré-requisitos: foi elaborado um formuléario (Apéndice
A) baseado na lista de verificacdo da Resolugdo n° 275 de, 06 de novembro de 2002
da ANVISA e aplicado na empresa, com a finalidade de avaliar o indice de
atendimento as Boas Préticas de Fabricacdo. Posteriormente, os programas de pré-
requisitos existentes na empresa foram mapeados e avaliados para possiveis
adequacdes, pela responsavel do estudo junto a coordenadora de implantacdo e
manutencdo dos programas.

Formacdo da equipe: a equipe multidisciplinar do APPCC foi definida e nomeada
pela responsavel do estudo junto a alta direcdo, levando em consideracdo a
experiéncia, a formacdo, o dominio do processo e a contribuicdo que cada membro
poderia agregar ao plano. Além disso, os membros da equipe foram capacitados a
partir de treinamentos realizados pela responsavel do estudo. Apresentando 0s
seguintes temas: boas praticas de fabricacdo; contaminacgédo de origem fisica, quimica e
biologica; legislacbes e principios do sistema APPCC e suas definicdes. Os
treinamentos foram realizados para desenvolvimento de competéncias e nivelamento
de conhecimentos necessarios.

Levantamento das matérias-primas e dos materiais de contato: foi realizado
levantamento das matérias-primas e os materiais de contato utilizados no processo de
producdo. Em seguida, essas matérias-primas e materiais foram analisados em relacéo
as suas caracteristicas e registrados (Apéndice B e C). As informacbes das mateérias-
primas foram adquiridas diretamente com os fornecedores.

Descricdo do produto: a descricdo do produto foi realizada levando em consideracao
a sua composicdo, caracteristicas bioldgicas, fisicas e quimicas; origem, méetodos de
producdo, validade, condicbes de armazenamento, requisitos de rotulagem e/ou
instrucdo de manipulacéo.

Uso pretendido: foi definido de acordo com o uso previsto e esperado pelo
consumidor final, considerando o perfil dos consumidores e as legislacbes pertinentes
ao produto, como a legislagdo RDC n° 51 de, 26 de novembro de 2010 da ANVISA
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que dispde sobre migracdo de materiais, embalagens e equipamentos plasticos

destinados a entrar em contato com alimentos. Também foram pensados em condic6es

criticas de uso do produto, para possibilitar uma margem de seguranca em relagéo aos
controles preventivos a serem estabelecidos.

e Elaboracdo e validacdo do fluxograma: o fluxograma foi elaborado pela responsavel
do estudo junto a equipe APPCC a partir do acompanhamento da producéo, contendo
todas as etapas de forma continua, bem como a descricdo de todo o processo,
identificando todas as entradas, saidas, suas interacdes e onde ocorrem retrabalhos e
reciclagens. Apds a elaboracdo do fluxograma, a equipe APPCC foi ao processo
produtivo para verificar as consisténcias das operagdes que foram descritas e validar o
documento, assegurando que todas as etapas foram identificadas. O fluxograma deve
ser claro, preciso e suficientemente detalhado, por esse motivo foi selecionado
aleatoriamente um colaborador para realizar a leitura do fluxograma, assim
evidenciando que o mesmo atende aos requisitos.

e Descricdo do processo: a descricdo do processo foi realizada a partir da criacdo do
fluxograma. A responsavel pelo estudo descreveu detalhadamente como é o processo
de producéo e expedicdo do poliestireno extrudado.

e Principios do APPCC:

Os potenciais perigos foram identificados pela equipe APPCC a partir de informacdes
preliminares baseadas em dados coletados, experiéncias dos membros, entrevistas com 0s
colaboradores, etc. Avaliando o processo, desde a matéria-prima até o produto final. Os
perigos foram listados, justificados, classificados quanto a sua origem e natureza, (quimico,
fisico, bioldgico, radiolégico ou alergénico) e analisados como mostra 0 quadro 2. Além
disso, foram identificadas as medidas preventivas para cada perigo. Os niveis aceitaveis foram

determinados a partir de requisitos estatutario/regulamentares e requisitos de cliente.

Quadro 2 - Formulario de anélise de perigos e pontos criticos de controle

Nivel
/,itri?/ﬁgsasdoe/ Identificacdo Fonte Oridem Perigo Requisito | aceitavel | Medida
. de Perigos | (justificativa) g F/B/Q/R/A | Regulamentar [ produto | preventiva
Equipamento final

Fonte: O autor

Para classificacdo dos perigos foram utilizadas combinacdes de experiéncias,

informacdes bibliogréficas, reclamacdes de clientes e resultado de analises, considerando a
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probabilidade de sua ocorréncia no produto final e a severidade dos efeitos adversos a sadde
em relagdo ao uso pretendido. A probabilidade e a severidade foram definidas das seguintes
formas:

Probabilidade

e Alta: pode ocorrer uma vez por semana;
e Meédia: pode ocorrer uma vez ao més;
e Baixa: pode ocorrer uma vez a cada seis meses.

Severidade

e Alta: os efeitos sdo graves a salde ou provocam grande alteracdo no produto
(contaminacdo) sem efeito/dano conhecido a salde;

e Media: o grau de contaminacdo e a patogenicidade sdo moderados. Os efeitos podem
ser revertidos por atendimento médico e podem incluir hospitalizacéo;

e Baixa: pode causar doencas quando os alimentos ingeridos contém uma grande
quantidade de contaminante ou contaminagdes que podem causar um estado

emocional desconfortavel ou injuria, quando presentes no produto

Apos a classificacdo, os perigos foram conduzidos para a matriz de avaliacdo de riscos
(ver Quadro 3):

Quadro 3 - Matriz de avaliacdo de risco

Severidade

Probabilidade
Fonte: O autor

e Risco grau 1 ou 2, sdo considerados nao significativos para seguranca dos alimentos;

e Risco grau 3 ou 4, sdo considerados significativos para a seguranca dos alimentos.

Os perigos classificados como significativos foram conduzidos para a arvore
decisoria (ver Figura 7) conforme adaptacdo do modelo descrito no Codex alimentarius

(2003) para categorizacdo da medida de controle adequada.
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Figura 7 - Arvore decisoria
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Fonte: Adaptado CAC (2003).

As medidas de controle foram selecionadas com o objetivo de prevenir ou reduzir 0s
perigos identificados a seguranca de alimentos aos niveis aceitaveis. As mesmas foram

classificadas em:

e PPR (Programa de Pre-Requisito) ou BPF (Boas Préaticas de fabricacdo): controlam
perigos ndo significativos, considerados aceitaveis;

e PPRO (Programa de Pre-requisito operacional) € um tipo especial de PPR que controla
um perigo especifico e significativo, de modo a minimizar a probabilidade de
introducdo de perigos no ambiente e a contaminacdo/proliferagdo de perigos no
ambiente ou no produto;

e PCC (Ponto Critico de Controle) é uma etapa do processo que controla perigos
especificos e significativos, cuja avaliacdo de risco indicou um risco inaceitavel. Uma

falha em seu controle significa que a seguranca do produto pode estar comprometida.

ApoOs a realizacdo das etapas anteriores, para cada PPRO ou PCC, devem ser

elaborados procedimentos abordando os principios 3, 4,5, 6 e 7.
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4 IMPLANTACAO DA ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE
CONTROLE

Neste item serdo apresentados os dados obtidos no desenvolvimento do presente
trabalho referente a revisdo dos programas de pré-requisitos e a implantacdo do plano
APPCC.

4.1 Revisdo dos programas de pré-requisito

Antes da elaboragdo do plano APPCC, a organizacao foi avaliada em relacéo ao indice
de atendimento as Boas Praticas de Fabricacdo através da lista de verificacdo (Apéndice A).
Os setores avaliados foram: producdo, expedicdo, almoxarifado e area externa. Conforme
apresentado no grafico 1 a organizacdo atende as condigdes basicas de higiene, apresentando
um indice de conformidade de 80%.

Graéfico 1 — Indice de atendimento as Boas Praticas de Fabricacio

= Atendidos = Nao Atendidos

Fonte: O autor.

Os procedimentos que garantem a conformidade do produto em relacdo a seguranca
dos alimentos (ver Quadro 4) foram verificados, sendo que ndo foi necessario realizar

alteracdes. Apos a analise dos programas, deu-se sequéncia a elaboracéo do plano.

Quadro 4 - Programas de Pré-requisitos existentes na empresa R

Requisitos Programas

Construgdo e Layout de edificios e utilidades ) o
] BPF de instalagdes fisicas
associadas:

Suprimento de agua, ar e energia e outras utilidades: Controle de Potabilidade de Agua
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Servicos de suporte, incluindo descarte de residuos e ) i
Programa de Gerenciamento de Residuos
efluentes:

A adequacéo de equipamentos e sua acessibilidade ) 3 3
) 3 3 ) Programa de Limpeza e Conservacdo, Manutencao
para limpeza, manutengdo e manutencg&o preventiva.

) L Preventiva
Limpeza e Sanitizagdo:
Gestdo de materiais, descarte e manipulacdo de Avaliacdo de fornecedores, Controle de condigdes dos
produtos: caminhdes de transporte.

Politica de Metais, Controle de Quebra de Vidro e

Medidas para a prevencao de contaminacédo cruzada: .
Politica de Paletes.

e Higiene Pessoal: Boas Préticas de Fabricagdo.
e Gestdo de alergénicos;

. . o e Gestéo de Crise;

Procedimento para evitar contaminagao cruzada: _ N
Outros aspectos conforme apropriado: Rastreabilidade e
Recolhimento, Analises de migracédo e microbioldgicas,

Controle de Processo, Calibragéo.

Fonte: O autor.

4.2 Etapas preliminares

As informac0es relacionadas a razéo social, endereco, telefone e CNPJ da empresa,
como devem constar no plano, foram preenchidos. Porém, como uma forma de preservar o

nome da organizacdo, os dados de identificagdo ndo serdo apresentados no presente trabalho.

4.2.1 Formacéo da equipe

A equipe APPCC responsavel pelo desenvolvimento do plano é constituida por 7
colaboradores, com conhecimentos em relacdo ao produto, ao processo e aos métodos de
aplicacdo do sistema. Os mesmos possuem no minimo, um ano de empresa. Além de elaborar
o plano, também sdo responsaveis pela validacdo. Os membros da equipe APPCC sdo das
seguintes areas: gestdo integrada de normas (administrativo), producéo e expedicao, conforme

quadro 5.

Quadro 5 - Equipe APPCC

Cargo Funcéo no plano

; Coordenador, Redator (adequacéo dos dados no plano),
Coordenador da Gestdo Integrada de Normas - GIN o ) o y
Multiplicador. Revisor Técnico, Implantagdo do APPCC
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e comunicacdo com clientes.

Estagiaria GIN**

Coordenador, Redator (adequagdo dos dados no plano),
Multiplicador. Revisor Técnico, Implantacdo do APPCC

Assistente GIN

Multiplicador. Redator (adequacdo dos dados no plano),

comunicacdo com clientes.

Coordenador de producéo

Multiplicador e implantacdo. Responsavel por levar a
equipe APPCC técnicas sobre os processos e produtos
auxiliando para a conformidade nos requisitos de

seguranca dos alimentos.

Especialista de Termoformagem

Multiplicador e implantagdo. Responsavel por levar a
equipe APPCC técnicas sobre os processos e produtos
auxiliando para a conformidade nos requisitos de

seguranca dos alimentos.

Programador de manutencéo

Multiplicador. Responsavel por levar a equipe APPCC
informacOes necessarias sobre processo de manutencéo,
auxiliando para a conformidade nos requisitos de

seguranca dos alimentos.

Lider de expedicdo

Multiplicador. Responsavel por levar a equipe APPCC
informacdes  necessérias  sobre  processo  de
Expedicao/Logistica, auxiliando para a conformidade

nos requisitos de seguranca dos alimentos.

**Responsavel pelo estudo

Fonte: O autor.

4.2.2 Levantamento das matérias-primas e dos materiais de contato

Para a identificacdo dos perigos, é necessario o levantamento de todas as informagdes

pertinentes ao processo e ao produto, dessa forma, as matérias-primas (resina de poliestireno,

masterbach, aditivo, gas butano desodorizado e apara) utilizadas no processo foram listadas e

as suas caracteristicas foram obtidas através do contato com os fornecedores, preenchendo a

ficha cadastral de matéria-prima, conforme descrito no Apéndice B. Além disso, 0s materiais

de contato foram mapeados e registrados no formulario de superficies de contato (Apéndice

C) a partir de observacdes realizadas pela responsavel do estudo, descrevendo o setor, a

atividade/local de contato, material da superficie de contato e a avaliacdo de risco. Todas as

matérias-primas apresentam laudos e certificados de conformidade com as legislacGes

pertinentes e sdo guardados no setor responsavel pela homologacéo dos fornecedores.
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Apobs a formacdo da equipe e o levantamento de todas as informacgdes referentes as

matérias-primas e aos materiais de contato, a equipe APPCC coletou informacdes do produto,

conforme quadro 6.

Quadro 6 - Descricdo do produto

Nome do produto:

Bandeja em XPS

Caracteristicas bioldgicas:

Material inerte e atoxico

Caracteristicas fisicas:

Alta rigidez, alta resisténcia a impacto e boa resisténcia

térmica

Caracteristicas quimicas:

Boa resisténcia quimica e pode ser aditivado.

Composicao:

Resina de Poliestireno, masterbach, aditivo, gas butano e

apara.

Vida de prateleira:

Indeterminado

Condic@es de armazenamento:

Manter na embalagem original e condic¢des adequadas de
armazenamento, tais como: ambiente limpo, livre de
umidade, com temperatura inferior a 45°C, sem
incidéncia direta de luz solar. Evitar a proximidade com a

luz natural e artificial.

Embalagem:

Sacos plasticos e caixas de papeldo.

Instrucdo de manipulagéo:

N&o levar ao forno convencional e/ou microondas para
aquecer alimentos, uma vez que os produtos ndo foram
projetados para este tipo de processo térmico. Podem ser
mantidos na geladeira ou freezer. Manipular com cuidado

para prevenir rasgos e furos. Nao reutilizar. Material
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reciclavel.

Método de distribuicdo e entrega:

Distribuicdo através de caminhdes terceirizados, avido ou

navio conforme acordado com os clientes.

Local de venda do produto:

Entrega  direta ao cliente ou centros de

distribuicdo/atacadistas.

Instrucdes contidas no rétulo:

Lote, composicdo, descricdo do produto, validade, data de
fabricacdo, alergénico (se houver) e identificagdo de

origem.

Produto final:

Embalagens descartaveis termoformadas (bandejas,
pranchas, discos, potes, tampas, hamburgueiras, porta
ovos, bobinas) em poliestireno extrudado (XPS).

4.2.4 Uso pretendido

Fonte: O autor.

Os produtos de poliestireno extrudado sdo utilizados para conter, armazenar e

transportar alimentos aquosos ndo &cidos; alimentos aquosos &cidos; alimentos gordurosos;

alimentos aquosos ndo &cidos, contendo gorduras e dleos; alimentos aquosos ndo &cidos,

alcoolicos e gordurosos; alimentos secos ndo gordurosos e alimentos secos gordurosos, para

consumo imediato ou para armazenamento, tais como: cachorro quente; milho cozido;

churros; sanduiches; refeicdes delivery com necessidade de fechamento hermético (sopas,

pratos feitos, porcoes, entre outros); doces; paes; frutas e hortalicas; bolachas; frios em geral

(queijos, presunto, embutidos, entre outros); sushi; bolos; pizza congeladas; cortes de bovinos,

suinos e aves, miudos e fatiados; frutos do mar; peixes; linguicas, in natura ou congelados;

0VOSs entre outros.

4.2.5 Construcao/validacdo do fluxograma e descri¢do do processo
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A construcdo do fluxograma (Figura 8) abrange todas as etapas de forma sequencial,
indicando as entradas de matéria-prima, insumos, subproduto e material de embalagem no
fluxo, a saida dos produtos finais, intermediarios e subprodutos e por fim, indicam onde os

residuos sdo liberados ou removidos.



Figura 8 - Fluxograma do processo produtivo de poliestireno exdrudado
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Fonte: O autor.
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Como pode ser observado na figura 8, o processo é extenso e com alguns detalhes
importantes, por isso serd apresentado a descricdo das principais atividades para melhor
compreenséo do fluxo.

a) Recebimento

Os materiais sdo adquiridos dos fornecedores aprovados, ou seja, aqueles que foram
submetidos a avaliacdo de fornecedores conforme previsto no procedimento interno de
compras. O recebimento é realizado através de guia cega para garantir o processo. Nesta etapa
sdo realizadas as analises, visual, quantitativa e nos materiais criticos sao realizadas analises
qualitativas com apontamento dos laudos enviados pelo fornecedor confrontando com a
especificacdo técnica. No recebimento é realizada analise das condi¢fes do veiculo e da carga
com objetivo de observar alguma contaminagdo e registrado no formulario interno de
avaliacdo de recebimento de matéria-prima. Em seguida, 0s insumos sdo armazenados no
estoque para 0 uso das areas de producéo. O estoque € localizado proximo a area de consumo,
identificado e organizado de maneira que o lote mais antigo seja consumido primeiro.

b) Extrusao

O processo de produgéo tem inicio com a programacéo da producdo. Onde se avalia a
carteira de pedidos para faturamento e a quantidade de produto em estoque para definicdo das
prioridades. A extrusédo inicia com a verificacdo da fila de producéo no sistema interno, onde
se verifica a extrusora e o produto a ser produzido. Em seguida a ordem de producéo €
impressa e faz-se a preparacdo da matéria-prima conforme formula especificada. Os
componentes sdo depositados em caixotes de plasticos proximos as extrusoras, onde a mistura
é realizada automaticamente. O operador da extrusora realiza o ajuste de maquina, com base
nos dados do processo (temperatura, velocidade, pressdo, etc.) especificados na ordem de
producdo (exceto quando trata-se de primeira producdo). A producédo € iniciada e, retira-se
uma amostra para inspecao e liberacdo de producdo onde séo avaliadas todas as caracteristicas
da lamina (espessura, tonalidade, dimensionais, gramatura, etc). Durante o processo, 0
operador realiza constantemente o controle de todos os itens especificados na ordem de
producdo (espessura, tonalidade, largura, etc.). Finalizada a bobina, retira-se uma amostra
para inspecdo, registra-se 0s resultados no sistema interno e estando aprovado, esta é
identificada com uma etiqueta, pesada e em seguida disposta no depdsito para descanso de
aproximadamente 72h. Caso reprovado, a bobina é sucatada, retrabalhada ou liberada sob

concessao.
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c) Termoformagem

No processo de termoformagem das bandejas o responsavel da maquina avalia a fila
de producéo e em seguida imprime a ordem de producéo. Realiza-se o setup e a regulagem da
maquina com base nas especificacdes contidas na Ordem de Producdo (peso, quantidade,
resisténcia, etc). Localiza-se a bobina no depdsito, observando o tempo de cura de acordo com
a linha do produto. Durante o processo o operador realiza constantemente o controle dos
parametros definidos na Ordem de Producdo. Em seguida, a bandeja é inspecionada e
embalada. A embalagem do produto é identificada manualmente utilizando o datador ou a
etiqueta impressa e disponibilizada no estoque de produto acabado e organizado em fardos e
empilhados sobre os paletes e armazenados no estoque para expedicdo. Caso reprovado, o
produto € sucatado e retrabalhado ou liberado sob concessédo Todos os produtos reprovados ou
descartados sdo encaminhados para a reciclagem, onde séo picados. Este material pode seguir
diretamente para serem armazenados em silos e utilizados como matéria-prima que entra no
processo de extrusdao, ou podem seguir para 0 processo de recuperacdo, onde 0 mesmo passa
por um processo de aquecimento, corte e resfriamento em agua. Logo apds esse processo, 0
material € embalado em saco plastico e armazenado no estoque de matéria-prima para uso da
extruséo.

d) Estoque/expedicéo

No estoque, os produtos sdo armazenados sobre paletes conforme a altura
recomendada em instrucdo de trabalho. A expedicdo recebe a listagem de carregamento de
vendas, avalia 0 romaneio de carregamento e o veiculo a ser carregado. A avaliacdo dos
caminh@es é realizada antes de iniciar o carregamento para verificar a adequacdo do veiculo
nas regras basicas de limpeza. Os produtos sdo localizados no estoque, transportados até o
veiculo, conferidos e empilhados no caminhdo conforme a ordem de descarga. O transporte é

realizado por veiculos terceirizados, adequados ao contrato da logistica.

4.3 Principios APPCC

4.3.1 Identificacdo e avaliacdo dos perigos
Os perigos identificados foram listados no formulario de analise de perigos e pontos
criticos de controle, conforme modelo do Apéndice D. Os componentes que foram descritos

no formulério para avaliacdo de cada perigo, s&o:
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e Processo, atividade ou equipamento;

e Perigo;

e Fonte (justificativa);

e Origem (mineral, animal e vegetal)

e Classificacdo do perigo (fisico, quimico, biol6égico, alergénico e/ou
radiol6gico);

e Requisito regulamentar;

e Nivel aceitavel no produto final,

e Medida preventiva;

e Auvaliacdo de risco;

e Arvore decisoria.

No processo de producdo de XPS foram identificados 63 perigos. Como pode ser visto
no grafico 2, os perigos fisicos foram os de maior ocorréncia. Esses perigos sédo provenientes
de cacos de vidro, fio de cabelo, laminas de estilete, dentre outros. Ribeiro-Furtini (2006),
relata que os perigos fisicos sdo 0s mais comumente encontrados nos processos, 0s biolégicos
sdo 0s mais graves do ponto de vista de saude publica e 0s quimicos sdo 0s que mais geram
preocupacdes nos consumidores. Alguns perigos podem causar somente injdrias, mas outros

podem necessitar de intervencgdes, a depender da gravidade.

Gréfico 2 — Tipos de perigos identificados

Tipos de perigos

a1

11 11

Fisicos Quimicos Biologicos

Fonte: O autor

Os perigos foram divididos em: ndo significativos e significativos. Dentre 0s perigos
identificados, 53 foram considerados “ndo significativos” e 10 “significativos” para a

seguranca dos alimentos. Os perigos identificados abrangem as etapas de recebimento,
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matéria-prima, armazenamento, extrusao, estoque de bobina, recuperadora, termoformagem,
empacotamento e expedicdo. Os perigos considerados “ndo significativos” e “significativos”

estdo apresentados nos quadros 7, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15 e 16.



Quadro 7 - Perigos ndo significativos (recebimento)
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Processo/atividade ou Identificacdo L . Perigo .. Nivel aceitavel . . . - .
equipamento de Perigos Fonte (justificativa) Origem FIBIQIRIA Requisito Regulamentar produto final Medida preventiva Severidade | Probabilidade Risco
b - - v - - i d
. Possibilidade de ter insetos no o . ~
Receb'mer.n.o (Transporte/ Pragas caminhdo e ir junto a matéria- Animal Fisico RDC 14/2014 Auséncia Avahaggo no-receblmento. baixa baixa . !\lgo .
acondicionamento) orima comaplicancéo do check list significativo
Possibilidade do transporte esta
< . emma estado de conservacéo e s . x
. Agua (goteira no . . . Auvaliacéo no recebimento . - Néo
Recebimento (Transporte) gua(g apresentar aberturas Mineral Bioldgico Ausente Auséncia g. x . baixa média Lo
transporte) . comaplicangéo do check list significativo
possibilitando a entrada de
agua
P(r);sse:gllelgand:sdezglr:iosse <7 mm (medido na Avallago no recebimento Néao
Recebimento (transporte) |Pregos nos pallets P P Mineral Fisico RDC 14/2014 Lo ~ comaplicancéo do check list + baixa baixa Lo
soltarem, gerando maior dimenséo) . significativo
) Politica de pallets
contaminantes
Recebimento (manuselo das Microorganismo Possibilidade de ter madeira Avaliacdo no recebimento Nio
(mofo namadeira  |com presenga de mofos e Animal Biol6gico RDC 12/2001 Auséncia comaplicangdo do check list e baia média Lo
embalagens) : . - significativo
dos pallets) outros microrganismos Politica de Pallets
. L Possibilidade do transporte ter
Material quimico realizado outro tipo de Auvaliacéo no recebimento Néo
Recebimento (transporte) |(limpeza, P Mineral Quimico Ausente Auséncia Q. x . baixa baixa Lo
. carregamento e ter falhado na comaplicancéo do check list significativo
comustivel) limpeza

Fonte: O autor.



Quadro 8 - Perigos ndo significativos (matéria-prima)
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Processo/ material em Identificacdo o . Perigo L Nivel aceitavel produto final . . - .
processo de Perigos Fonte (justificativa) Origem FIBIQIRIA Requisito Regulamentar (ANVISA/CLIENTE) Medida de Controle Gravidade Probabilidade Risco
- - - - - - - -
Probabilidade de Contaminagdo [Possibilidade da Matéria- g:ﬁzg:gj:;z (1e di\::?a"r?z(t)) Z(;S
L. . . da MP através de aditivos fora  |prima vir com limites . . RDC n° 326 Lista Positiva | Limites especificados RDC . ¢ - . Nao
Matéria - Prima (aditivo) I L . . Mineral Quimico L conformidade dos média baba L
dos limites especificados pela especificado acima do de Aditivos 326/2019 L significativo
L . - componenetes coma legislacdo
legislacdo Anvisa permitido. N .
+declaragéo de alergénicos. .
. . - - Questionario de avaliagdo dos
Probabilidade de Contaminacéo [Possibilidade da Matéria- . N
- . . N . . L RDC n° 56/2012 Resinas e - . fornecedores + declaracéo de "
Matéria - Prima da MP através de mondmeros prima vir com limites . o . Limites especificados . - . Nao
- L o . . Mineral Quimico  |Polimeros (CAS: 000100-42 conformidade dos média baba L
(poliestireno) fora dos limites especificados especificado acima do RDC 56/2012 L significativo
A . - 5) componenetes coma legislacdo
pela legislagdo Anvisa. permitido N L
+ declaragéo de alergénicos. .
Probabllldadle de Contgmlnagao Possibilidade da Matéria- Questionario de avallagaio dos
- . da MP através de metais presente| . . o . . fornecedores + declaragéo de "
Matéria - Prima . - prima vir com limites . - RDC n°52/2010 Corantes Limites especificados . - . Néo
nos pigmentos fora dos limites . . Mineral Qulmico conformidade dos média baixa Lo
(masterbach) e B especificados acima do emembalagens RDC 52/2010 N significativo
especificados pela legislacéo permitido componenetes coma legislagdo
Anvisa. ' + declaracéo de alergénicos. .
RDC n°326/2019 Lista Questionario de avaliagéo dos
Matéria - Prima (gés Contaminagéo do produto Possibilidade do insumo Mineral Quimico Positiva para Plasticos Limites especificados RDC |fornecedores + declaracdo de média baba Néo
butano) através do agente de expansdo  |vir contaminado (n°221, CAS: 0000106-97- n°326/2019 conformidade dos significativo
8) componenetes coma legislacéo.

Fonte: O autor.



Quadro 9 - Perigos ndo significativos (armazenamento)
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Processo/atividade ou Identificagdo ST . Perigo L Nivel aceitavel . . . - .
equipamento de Perigos Fonte (justificativa) Origem FIBIQIRIA Requisito Regulamentar produto final Medida preventiva Severidade | Probabilidade Risco
T - - - - - - - iy
Possibilidade de pregos
Armzena@pto ('estoque Pregos nos pallets presentes nos pallets se Mineral Fisico RDC 14/2014 <7 mm (rTlEdId(i na Politica de pallets baixa baixa . l.\l.ao .
de matéria-prima) soltarem, gerando maior dimensao) significativo
contaminantes
Possibilidade de ter quebra ou . "
" R Procedimento de preven¢do
explosdo de lampadas
A ¢ ¢ Vidros/ acrilicos d L. de controle de quebra de N
rrrazenan}e_n ° (_es oque A' ros/acrllicos 0as [acessorios ou pegas, Mineral Fisico RDC 14/2014 Auséncia vidros e plasticos duros. baixa baixa o ndo
de matéria-prima) lampadas espalhando cacos de vidros e . . significativo
. Monitoramento dos vidros e
podendo cair sobre a MP .
plasticos duros.
exposta
Armazenamento (estoque . Possibilidade de farpas de - <7 mm (medido na . . . Néo
- (. q Madeira (pallets) . . P Vegetal Fisico RDC 14/2014 - (. ~ Politica de Pallets baixa baixa Lo
de matéria-prima) madeira proveniente dos pallets maior dimenséao) significativo
Possibilidade do Colaborador
Armazenamento (estoque usar a touca e/ou uniforme de Usar corretamente a touca e Néo
- q Cabelo/pélo . A Animal Fisico Portaria 326/97 Auséncia seguir procedimento de Boas baixa baixa .
de matéria-prima) forma incorreta dentro da area o s significativo
N Praticas de Fabricagao.
de producéo.
Microorganismo Possibilidade de ter madeira - ) Lo "
Armazenamento (estoque . . L . Anaélise microbiolégica no . . Néo
- (mofo na madeira  [com presenca de mofos e Animal Bioldgico RDC 12/2001 Auséncia . baixa baixa Lo
de matéria-prima) ) . produto e Politica de pallets significativo
dos pallets) outros microrganismos
A ¢ ¢ Mlcrtcmt)rg;msmo Possibilidade do colaborador :hg |erA1|za.gao das rpaos com N
rrnazenan}e_n ° (_es oque | (contato do entrar emcontato coma matéria-| ~ Animal Biol6gico RDC 12/2001 Auséncia requencia e seguir baixa baixa a0
de matéria-prima) colaborador como ima procedimento de Boas significativo
produto) P praticas de Fabricagdo
Fonte: O autor.



Quadro 10 - Perigos néo significativos (extrusao)

Processo/atividade ou Identificagdo S . Perigo L Nivel aceitavel . . . - .
equipamento de Perigos Fonte (justificativa) Origem FIBIQIRIA Requisito Regulamentar produto final Medida preventiva Severidade | Probabilidade Risco
] - - - - - - - Ry
Procedimento de prevencgao
= . P Possibilidade do acrilico de controle de quebra de .
Extrusdo (preparacdo da |Acrilico do N L . L. . N o . . Néao
,(P p . < ) trincar/quebrar e cair junto a Mineral Fisico RDC 14/2014 Auséncia vidros e pléasticos duros. baixa baixa [
matéria-prima) misturador - ) : y significativo
Matéria-prima Monitoramento dos vidros e
plasticos duros.
Possibilidade do Colaborador
Extruséo (preparacéo da usar a touca e/ou uniforme de Usar corretamente a touca Nao
P . Cabelo/pélo ) i Animal Fisico Portaria 326/97 Auséncia seguir procedimento de Boas baixa baixa R
matéria-prima) forma incorreta dentro da area 4 s significativo
= Préaticas de Fabricacéo.
de produgéo.
Bxtruséo (preparagdo da Possibilidade do colaborador N&o
o - Adorno entrar na producéo utilizando Mineral Fisico Portaria 326/97 Ausente Boas Praticas de Fabricagdo baixa baixa [
matéria-prima) significativo
algumadorno
. . Possibilidade de soltar farpas . o
. . . L < . . -
Brrusdo ﬁp_repafa(;ao da Madeira (pallets) de madeira proveniente dos Vegetal Fisico RDC 14/2014 7 m_m (Wd'd? na Politica dos pallets baixa baixa . I_\Jgo .
matéria-prima) pallets maior dimenséo) significativo
Extruséo (preparagéo da zzis;;?::rt?aen?ir?am:aé?dmd;r <7 mm (medido na Quebra e descarte correto das Nao
p parag Lamina de estilete ~ p, . . Mineral Fisico RDC 14/2014 . . ~ laminas. Politica de controle baixa baixa I
matéria-prima) preparagdo de Matéria-prima e maior dimens&o) de metais significativo
cair sobre o produto :
Extruséo (extrusédo de Falha na integridade fisica da eczzzgct‘il;am;gir:glixlieger:gas Nao
. Pragas area industrial ou auséncia de Animal Fisico RDC 14/2014 Auséncia - . 20, ¢ baixa baixa RS
insumos) e fisicas integras + manter significativo
barreira fisica
portas fechadas
Graxa do rolamento
Extruséo (extrusédo de do rolo do Possibilidade de falha na . . A Graxa de grau alimenticio, . . Nao
N 3 . Mineral Quimico Ausente Auséncia . baixa baixa L
insumos) bobinador e limpeza da rolo conforme procedimento significativo
mancais
Possibilidade de falha nas Limpreza frequente da area;
Extrus_ao (extruséo de Poeira |n_st_a|a_<;oe§ fisicas, na Mineral Fisico Ausente Auséncia |rlstalagoes f|5|c~as integras e baixa média ) l_\lgo )
insumos) higienizagéo do setor, limpeza; Execugéo do Plano de significativo
acumulando poeira Limpeza e Conservagédo
= % Possibilidade do . Quebra e descarte correto das =
Extruséo (extruséo de Faca do corte da N . . . <7 mm (medido na [ *" o P . Nao
( desprendimento da faca e aderir Mineral Fisico RDC 14/2014 ¢ laminas. Politica de controle média baixa

insumos)

lamina

a bobina

maior dimenséo)

de metais.

significativo

Fonte: O autor.
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Quadro 11 - Perigos ndo significativos (estoque)

Processo/atividade ou Identificacdo L . Perigo . Nivel aceitavel . . . - .
equipamento de Perigos Fonte (justificativa) Origem FIBIQIRIA Requisito Regulamentar produto final Medida preventiva Severidade | Probabilidade Risco
| - - - - - - |
. - . Quebra e descarte correto das %
Estoque de bobina (tempo |, , . . Possibilidade do colaborador . - <7 mm (medido na | " " . . Néo
4 (temp Lamina de estilete X - Mineral Fisico RDC 14/2014 . ( . < laminas. Politica de controle baixa baixa RN
de cura) deixar a lamina sobre o produto maior dimenséao) i significativo
de metais.
Possibilidade de falha nas Limpreza frequente da area;
Estoque de bobina (tempo Poeira |n_st_a|a_§09§ fisicas, na Mineral Fisico Ausente Auséncia |{15tala‘;oes f|5|c~as integras e baixa baixa ) l_\l_ao )
de cura) higienizacdo do setor, limpeza; Execucdo do Plano de significativo
acumulando poeira Limpeza e Conservagédo
Possibilidade de pregos
Estoque de bobina (tempo Pregos nos pallets presentes nos pallets se Mineral Fisico RDC 14/2014 <7 mm (r’.nedldtz na Retlrad.a da prlm?lra camada baixa baixa ) !\{ao )
de cura) soltarem, gerando maior dimensdo) |da bobina + Poltica de pallets significativo
contaminantes
. . Possibilidade de Transferéncia
Microorganismo . f . L -
Estoque de bobina (tempo |proveniente das de microrganismos (coliformes Higienizacdo das maos com Nio
q PO 1P n fecais e Staphylococcus) das Animal Biolégico RDC 12/2001 Auséncia frequéncia + procedimento de baixa baixa L
de cura) maos dos . . L significativo
maos do colaborador para o Boas praticas de Fabricacdo
colaboradores
produto.
Possibilidade do Colaborador
Estoque de bobina (tempo usar a touca e/ou uniforme de Usar corretamente a touca e nao
Cabelo/pélo . i Animal Fisico Portaria 326/97 Auséncia seguir procedimento de Boas baixa baixa L
de cura) forma incorreta dentro da area o o x significativo
~ Préaticas de Fabricagéo.
de produgéo.
Estoque de bobina (tempo Madeira (pallets) Posm_bllldade d(_e farpas de Vegetal Fisico RDC 14/2014 <7 rr_1m (r_nedld(i na Retlrad_a da pnrr_\e_lra camada baixa baixa ) l_\l_ao )
de cura) madeira proveniente dos pallets maior dimensdo) |da bobina + politica de pallets significativo
. Lubrificantes da Possibilidade do lubrificante da . . . U_so de}_ubnflcante de grau - . Néo
Estoque de bobina . . . . . Mineral Quimico Ausente Auséncia alimenticio, conforme média baixa L
empilhadeira empilhadeira cair no produto X Significativo
procedimento.
Falha na integridade fisica da eCZ::::ilzeam;(e;-girsg:)age g’:gas Nio
Estoque de bobina Pragas area industrial ou auséncia de Animal Fisico RDC 14/2014 Auséncia L 6a0; ¢ baixa baixa L
e fisicas integras + manter significativo
barreira fisica
portas fechadas

Fonte: O autor.




Quadro 12 - Perigos néo significativos (recuperadora)
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Processo/atividade ou Identificacdo L . Perigo .. Nivel aceitavel . . . - .
equipamento de Perigos Fonte (justificativa) Origem FIBIQ/RIA Requisito Regulamentar produto final Medida preventiva Severidade | Probabilidade Risco
- - - - - - - - |
Microrganismos
presentes naagua |Possibilidade da dgua conter . . . . x
X . - . . L Portaria de . Controle Microbiologico da - . Néo
Recuperadora do resfriamento do |microrganismos e contaminar o Animal Bioldgico e o Auséncia ) média baixa Lo
. . Consolidacéo n°5 4gua da recuperadora significativo
material material
recuperadoo
. . . Controle integrado de Pragas
Falha na integridade fisica da o detetizagéoginstalagaesg Nio
Recuperadora Pragas area industrial ou auséncia de Animal Fisico RDC 14/2014 Auséncia B ! média baixa Lo
fisicas integras + manter significativo

barreira fisica

portas fechadas

Fonte: O autor.



Quadro 13 - Perigos nao sianificativos (termoformaaem)
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Processo/atividade ou Identificacdo A . Perigo . Nivel aceitavel . . . - .
equipamento de Perigos Fonte (justificativa) Origem FIBIQIRIA Requisito Regulamentar produto final Medida preventiva Severidade | Probabilidade Risco
-1 - - - - - =
Mlcrorganlsn‘o "2 possibilidade de cair aguano . ) . ) .
agua (na conexao da . . s Portaria de A Controle microbiologico da - . Néao
Termoformagem . produto, quando a magueira Animal Biolégico .o Auseéncia , ~ . média baixa L
mangueira do ; Consolidagéo n°5 4gua e manutencgdo preventiva Significativo
estiver folgada.
molde).
Lubrificante das Possibilidade de respingar no . - - Ll_anﬁc,ame de grau - . Néo
Termoformagem ; - Mineral Quimico Ausente Auséncia alimenticio, conforme média baixa L
correntes de avango |produto e contaminar a lamina . significativo
procedimento
Possibilidade de ter quebra ou Procedimento de prevencao
- x R de controle de quebra de
Vidros/ acrilicos das [explos&o de lampadas vidros e plasticos duros NO
Termoformagem lampadas e acessorios ou pegas, Mineral Fisico RDC 14/2014 Auséncia . P L baixa baixa Lo
P . Monitoramento dos vidros e significativo
maquinas espalhando cacos de vidros a .
o plasticos duros, conforme
lamina. L .
auditoria de vidros.
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Possibilidade do Colaborador
usar a touca e/ou uniforme de Usar corretamente a touca e Néo
Termoformagem Cabelo/pélo . i Animal Fisico Portaria 326/97 Auséncia seguir procedimento de Boas baixa baixa Lo
forma incorreta dentro da area o o significativo
x Préticas de Fabricagao.
de produgdo.
Possibilidade do colaborador . Quebra e descarte correto das "
. . _ . . . . <7 mm(medido na |5 N - . Néo
Termoformagem Lamina de estilete  [deixar uma lamina préximo ao Mineral Fisico RDC 14/2014 Lo M laminas. Politica de controle média baixa Lo
maior dimensao) . Significativo
produto de metais.
Possibilidade de geragéo de
Temzoformaggm . Pa}rafl.Jsos da contamlna~ntes durante a . Mineral Fisico RDC 14/2014. <7 mm (rpedldci na | Limpeza e inspegdo conforme baixa média ) l.\l.ao .
(manutencédo das maquinas) [maquina solto manutencéo, podendo cair maior dimensao) PMI Significativo
sobre o produto.
Possibilidade do colaborador
Microorganismo entrar em contato como Colaborador ndo pode ter
Termoformagem (contato do pr_oduto tr_ansferlndo_ Animal Bioldgico RDC 12/2001 Auséncia contato_ como produto, seguir baixa baixa ) l_\l_ao .
colaborador como |microrganismos (Coliformes procedimento de Boas significativo
produto) facais e Staphylococcus Praticas de Fabricagdo
Aureus)
Possibilidade de falha nas Limpreza frequente da area;

Termoformagem Poeira |n_st_a|a_goe~s fisicas, na Mineral Fisico Ausente Auséncia lpstala(;oes fis |c~as Integras e média baixa . l_\l_ao .
higienizacéo do setor, limpeza; Execucdo do Plano de significativo
acumulando poeira Limpeza e Conservagdo

Fuligem proveniente |Possibiliade de acimulo de . "
. . . . - - Limpeza frequente das - . Nao

Termoformagem dos residuos das  |fuligem proveniente das facas e Mineral Fisico Ausente Auséncia Ao média baixa Lo

. méquinas, conforme PM| significativo
facas contaminar o produto

Fonte: O autor.




Quadro 14 - Perigos ndo significativos (empacotamento)
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Processo/atividade ou Identificacdo o . Perigo . Nivel aceitavel . . . . .
equipamento de Perigos Fonte (justificativa) Origem FIBIQIRIA Requisito Regulamentar produto final Medida preventiva Severidade | Probabilidade Risco
e - - - v v - - 7
Fuligem proveniente |Possibiliade de acimulo de . x
. . . . i, I Limpeza frequente das . . Néo
Empacotamento dos residuos das  [fuligem proveniente das facas e Mineral Fisico Ausente Auséncia L baixa baixa Lo
} maquinas, conforme PMI significativo
facas contaminar o produto
Possibiliade de desprendimento <7 mm (medido na N&O
Empacotamento Madeira (pallets) de farpas de pallets e gerar Vegetal Fisico RDC 14/2014 o - Politica dos pallets média baixa Lo
. maior dimensdo) significativo
contaminantes
Possibilidade do colaborador
Microorganismo entrar em contato como I <
(contato do roduto transferindo Higienizagdo das méos com Néo
Empacotamento pr ) . Animal Biol6gico RDC 12/2001 Auséncia frequéncia + Boas praticas de baixa baixa Lo
colaboradorcomo [microrganismos (Coliformes . significativo
N Fabricacdo
produto) facais e Staphylococcus
Aureus)
Possibilidade do Colaborador
usar a touca e/ou uniforme de Usar corretamente a touca e Néo
Empacotamento Cabelo/pélo . . Animal Fisico Portaria 326/97 Auséncia seguir procedimento de Boas baixa baixa Lo
forma incorreta dentro da area o S significativo
x Praticas de Fabricagéo.
de produgéo.

Fonte: O autor.



Quadro 15 - Perigos néo significativos (expedicéo)

Processo/atividade ou Identificacéo ST . Perigo . Nivel aceitavel . . . - .
equipamento de Perigos Fonte (justificativa) Origem FIBIQ/RIA Requisito Regulamentar produto final Medida preventiva Severidade | Probabilidade Risco
g - - - - - - - - g
- Procedimento de prevencédo
Possibilidade de ter quebra ou P ¢
explosdo de lampadas de controle de quebra de
edicdo (estoque de  |Vidros/ acrilicos das . . -, . vidros e pléasticos duros. . . Néo
Brpedicdo (estog R acessorios ou pegas, Mineral Fisico RDC 14/2014 Auséncia . P - baixa baixa Lo
produto acabado) lampadas . Monitoramento dos vidros e significativo
espalhando cacos de vidros .
plasticos duros, conforme
sobre o produto. - .
auditoria de vidros.
. Lubrificantes da Possibilidade do lubrificante da . - . LL_Jb"f'c,ame de grau . . Néo
BExpedicdo (carregamento) . ) . . . Mineral Quimico Ausente Auséncia alimenticio, conforme baixa baixa Lo
empilhadeira empilhadeira cair no produto ; significativo
procedimento
Possibilidade de pregos
Bedicdo (estoque de Pregos nos pallets presentes nos pallets se Mineral Fisico RDC 14/2014 <7 mm (r'ned 'd0~ na Politica dos pallets média baixa . Nao .
produto acabado) soltarem, gerando maior dimensé&o) significativo
contaminantes
. Possibiliade de farpas dos . x
d t d . - <7 did . . . N
Brpedicao (estogue de Madeira (pallets) pallets soltar e gerar Vegetal Fisico RDC 14/2014 mm (r_ne : 0~na Politica dos pallets baixa baixa - _ao .
produto acabado) ) maior dimensdo) significativo
contaminante
. . - Controle integrado de P
Expedicdo (estoque de Falha na integridade fisica da e Zre]t:t)i:amésgir:sgilaeégzgas néo
¢ q Pragas area industrial ou auséncia de Animal Fisico RDC 14/2014 Auséncia B 640; ¢ média baixa Lo
produto acabado) barreira fisica fisicas integras + manter significativo
portas fechadas
Possibilidade de falha nas Limpreza frequente da area;
Expedicdo (estoque de Posira ln_st_ala_goef fisicas, na Mineral Fisico Ausente Auséncia |ﬁstalagoes f|5|c:as integras e baixa média _ !\l_ao _
produto acabado) higienizagéo do setor, limpeza; Execucéo do Plano de significativo

acumulando poeira

Limpeza e Conservagédo

O autor.




Quadro 16 - Perigos significativos no processo de producdo do XPS
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Processo/atividade ou Identificacdo A . Perigo . Nivel aceitavel . . . - .
equipamento de Perigos Fonte (justificativa) Origem FIBIQIRIA Requisito Regulamentar produto final Medida preventiva Severidade | Probabilidade Risco
- - - - - - - |
Receblmerjt_o (Transporte/ Poeira Possibilidade de te_r pc~>e|ra Mineral Fisico Ausente Auséncia Avalla@go no~receb|mento_ baixa alta Significativo
acondicionamento) acumulada no caminh&o comaplicancéo do check list
Possibilidade de falha nas Limpeza constante da area e
instalagdes fisicas, na das instalagdes fisicas; manter
Armazenamento (estoque . S . . N . Lo
P Poeira higienizacéo do setor, Mineral Fisico Ausente Auséncia portas fechadas e executar o baixa alta Significativo
de matéria-prima) . .
acumulando poeira sobre as Plano de Limpeza e
materias-primas Conservagao
Possibilidade do colaborador
Microorganismo entrar em contato como Higienizagdo das mios com
Extrusao ,(prepa}ragao da |(contato do pr'oduto tr.ansfenndo. Animal Biologico RDC 12/2001 Auséncia frequer?ma e seguir baixa alta Significativo
matéria-prima) colaborador como |microrganismos (Coliformes procedimento de Boas
produto) facais e Staphylococcus préticas de Fabricacdo
Aureus)
- Limpeza constante da area e
Possibilidade de falha nas p P
Extrusdo (preparagdo da instalagoes fisicas, na das instalagoes fisicas; manter
,(P P . ¢ Poeira . .g N ' Mineral Fisico Ausente Auséncia portas fechadas e executar o baixa alta Significativo
matéria-prima) higienizacéo do setor, .
) Plano de Limpeza e
acumulando poeira N
Conservacao
Possibilidade de transferéncia
. . de microrganismos (Coliformes
Extrusdo (preparagdo da Microrganismos facais e Staphylococcus
P oriundos do suordo . Animal Biolégico RDC 12/2001 Ausente Boas préticas de Fabricagdo baixa alta Significativo
matéria-prima) Aureus) provenientes do suor
colaborador ]
do colaborador e contaminar a
matéria-prima
Possibilidade de contaminagéo
- - Contaminacao do ar [comagua e oleo proveniente da o .
Bxtrusdo (extrusdo de comprimido (Agua/ |rede de distribuigdo do ar Mineral Quimico Ausente Auséncia Utilizagdo de Filtro separador média média Significativo

insumos)

6leo)

comprimido na inflagemdo
baldo.

de condensado
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Processo/atividade ou Identificacdo ST . Perigo . Nivel aceitavel . . . - .
equipamento de Perigos Fonte (justificativa) Origem FIBIQIRIA Requisito Regulamentar produto final Medida preventiva Severidade | Probabilidade Risco
v v - - - - ¥
- Procedimento de prevengéo
Possibilidade de ter quebra ou P ¢
- ~ R de controle de quebra de
x x Vidros/ acrilicos das [exploséo de lampadas Ny .
Extrusdo (extruséo de N . . . . vidros e plasticos duros. . L
. lampadas e acessoOrios ou pecas, Mineral Fisico RDC 14/2014 Auséncia . . alta baixa Significativo
insumos) P . Monitoramento dos vidros e
maquinas espalhando cacos de vidros da .
mpadas plasticos duros, conforme
P " auditoria de vidros.
Possibilidade de contaminagdo
Contaminacao do ar [da lamina com 6leo ou 4gua na Utilizaco de Filtro separador
Termoformagem comprimido (Agua / |rede de distribuicdo do ar Mineral Quimico Ausente Auséncia de congdensado P média média Significativo
6leo) comprimido, no momento de
retirar o produto do molde.
Possibilidade do Colaborador
usar a touca e/ou uniforme de Usar corretamente a touca e
Recuperadora Cabelo/pélo . . Animal Fisico Portaria 326/97 Auséncia seguir procedimento de Boas baixa alta Significativo
forma incorreta dentro da area S o
x Préticas de Fabricagao.
de produgéo.
Procedimento de prevengdo
- de controle de quebra de
Possibilidade de quebra do y e a
- . . . L . . . vidros e plasticos duros. . Lo
Recuperadora Acrilico dos silos  |acrilico do silos e ir junto ao Mineral Fisico RDC 14/2014 Auséncia baixa alta Significativo

produto

Monitoramento dos vidros e
plasticos duros, conforme
auditoria de vidros.

Fonte: O autor.
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4.3.2 Determinacéo dos pontos criticos de controle

Os perigos significativos foram encontrados nas etapas recebimento, armazenamento, extrusao,
termoformagem e na recuperadora. Os mesmos foram conduzidos para a arvore decisoria para categorizacdo da
medida de controle adequada, conforme quadro 17 abaixo. Apds a conducdo da analise dos perigos na arvore
deciséria, foi evidenciado que no processo ndo ha um ponto critico que necessite de medidas como PCC ou PPRO.
Sendo assim, os perigos identificados foram controlados via PPR.



Quadro 17 - Categorizacdo da medida de controle

65

. . Q3 - A Etapa de processo e
Q2- Ha medida (5) medida(s) de controle Q4 - A contaminagdo como perigo | Q5- Etapa posterior ir
I de controle nesta . o . - . - .
Identificacéo Q1- O controle nesta . associada(s) é (sao) identificado pode ocorrer alémdos eliminar o perigo
- . - etapa eficaz (es) para - . . R S . PPR PPRO pcC
de Perigos etapa é necessario? o controle do especificamente projetadas(s) para|niveis aceitaveis ou pode aumentar | identificado ou reduzi-lo a
1007 eliminar ou reduzir os perigos a a niveis inaceitaveis? umnivel aceitavel?
pengor niveis aceitaveis?

Poeira Nao - - - - Inspe.gao de N N

recebimento
. ~ Plano de limpeza
Poeira Néo - - - - p~ N N
e conservagdo

Microorganismo

(contato do Nio ) ) ) ) Boas Pr_atlczzls de N N

colaborador como Fabricacéo

produto)

Posira Nio ) ) ) ) Plano de L|mp~eza N N

e conservagdo

Microrganismos Boas Praticas de

oriundos do suor do Néo - - - - L N N
Fabricacéo

colaborador
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Q2 - Ha medida (s)
de controle nesta

Q3 - A Etapa de processo e
medida(s) de controle

Q4 - A contaminagdo com o perigo

Q5 - Etapa posterior ira

Identificacéo 1- O controle nesta . associada(s) é (séo identificado pode ocorrer alémdos eliminar o perigo
. ¢ Q . - etapa eficaz (es) para . ¢ ). (sd0) . . ,p . . L perig . PPR PPRO PCC
de Perigos etapa é necessario? o controle do especificamente projetadas(s) para|niveis aceitaveis ou pode aumentar | identificado ou reduzi-lo a
eriqo? eliminar ou reduzir os perigos a a niveis inaceitaveis? umnivel aceitavel?
pengo: niveis aceitaveis?
w v w v v w v
Contaminacao do ar Plano de
comprimido (Agua / Nao - - - - Melhoria N N
6leo) Industrial
\ﬁdros/ acrilicos das ) Politica de vidros
lampadas e Nao - - - - . N N
P e plastico duro
maquinas
Contaminacao do ar Plano de
comprimido (Agua / Nao - - - - Melhoria N N
6leo) Industrial
. . Boas Préaticas de
Cabelo/pélo Néo - - - - L N N
Fabricacéo
- . N Politica de vidros
Acrilico dos silos Nao - - - N N

e plastico duro

Fonte: O autor
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4.3.3 Limite critico e sistema de monitoramento

O monitoramento tem como objetivo garantir que o limite critico estabelecido para
cada PCC, esteja sendo cumprido conforme planejado, ou seja, para identificar quando ha
perda de controle. O procedimento de monitoramento deve envolver os seguintes pontos: o
que monitorar, como monitorar, quando monitorar e quem vai monitorar (FONSECA, 2013).
E importante que o sistema de monitoramento forneca dados em tempo oportuno para fazer
correcdes que permitam restabelecer o controle antes do produto chegar a condi¢des que seja
necessario segregar ou descartar (DOMINGUES, 2018). Conforme indicado no item 4.2.7
como ndo ha ponto critico de controle, ndo foram definidos limites criticos. A empresa

monitora as a¢des definidas no plano de pré-requisitos.

4.3.4 Ac0es corretivas e verificacao

Para evitar que produtos potencialmente inseguros cheguem aos consumidores, uma
acdo corretiva é realizada quando hd um desvio de qualquer ponto critico estabelecido.
Durante a execucdo da acdo corretiva, problemas serdo corrigidos e a producao sera colocada
de volta ao controle. Qualquer produto ndo conforme sera avaliado para determinar sua
seguranca. O plano APPCC requer uma verificacdo do procedimento, como exemplo,
amostragem e teste aleatorios, para examinar se 0 mesmo pode efetivamente controlar a
seguranca do alimento (LU et al., 2014). A empresa em questao possui um sistema de gestao
da qualidade que trata as ndo conformidades evidenciadas no processo, tanto as relacionadas
aos parametros de qualidade, quanto as de seguranca alimentar. Se a ndo conformidade for
identificada ainda durante o processo (ou seja, antes do produto chegar ao cliente), uma

tratativa € aberta para avaliacdo e correcao.

4.3.5 Estabelecimento do controle de documentos e registros

A implantacdo do sistema APPCC deve ser bem documentada. Essa documentacédo
geralmente inclui a identificacdo dos perigos; classificacdo e andlise de risco e determinacéo
dos PCC e os registros incluem atividades de monitoramento dos pontos criticos, desvios e
acOes corretivas associadas e verificagdes. Estes procedimentos ajudam a verificar se 0s

controles do plano APPCC estdo em vigor e sendo adequadamente mantidos (LU et al., 2014).
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Foi elaborado um manual intitulado “Manual de Analise de Perigos e Pontos Criticos
de Controle - APPCC do processo de poliestireno extrudado”, contendo de forma sequencial

as etapas de implantacéo:

e Objetivo;

e Apresentacdo da empresa;

e Equipe APPCC;

e Descricdo das caracteristicas do produto;

e Uso pretendido;

e Fluxograma;

e Descri¢do do processo;

e Avaliacdo dos perigos e as medidas de controle;

e Requisitos legais.

O manual permitiu uma visdo geral do plano e sera utilizado como material de apoio
nas auditorias internas e externas. Todos 0s documentos e registros relacionados ao presente
plano APPCC estdo arquivados no setor de gestdo integrada de normas, sendo atualizados e
monitorados pela coordenadora do setor. Os procedimentos relacionados aos pré-requisitos,
alem de serem mantidos no setor responsavel pela sua elaboracdo e manutencdo, sao mantidos
em todos os setores produtivos, para conhecimento dos colaboradores. O plano APPCC é
revisado anualmente e sempre que houver quaisquer mudancas. A cada alteracdo, sdo geradas
novas revisdes. Todos 0s registros sdo arquivados durante o periodo de 12 meses, ap0s esse
periodo, os mesmos sdo descartados. O descarte é realizado da seguinte maneira: 0s
documentos sdo separados, picotados, colocados em sacos plasticos, identificados e

destinados a coleta urbana.
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5 CONCLUSAO

As embalagens sdo essenciais para a garantia da seguranca dos alimentos, devido suas
fungdes de proteger, conter, conservar e informar o consumidor final a respeito do produto.
Sendo assim, é importante que esses materiais e seus processos ndo sejam uma fonte de
contaminacdo para os alimentos, causando danos a saide do consumidor,

Dessa forma, o presente trabalho teve como objetivo implantar a anélise de perigos e
pontos criticos de controle — APPCC no processo de poliestireno extrudado a fim de
identificar, monitorar e controlar os perigos relacionados a contamina¢do no processo, em
uma industria de embalagens para alimentos na cidade de Jodo Pessoa. Para isso, foi realizada
uma pesquisa bibliogréfica a cerca dos conceitos e aplicagfes do sistema APPCC. Também
foram exploradas legislacOes referentes ao material em questdo e aos requisitos necessarios
para a elaboracdo do plano que embasaram o desenvolvimento do trabalho. Nesse sentido, a
construcdo do plano se deu por meio da colaboracdo da equipe APPCC, mapeando e
avaliando o processo de producéo através das etapas preliminares e aplicando os principios
recomendados pelo Codex Alimentarius.

Dentre as principais dificuldades encontradas no desenvolvimento do projeto de
implantacéo, se destaca a falta de estudos relacionados a aplicacdo do sistema no segmento de
embalagens para alimentos. Além disso, a auséncia de uma legislagédo especifica para o setor
de embalagens orientando sobre as boas praticas de fabricacdo. Durante todo o projeto foram
realizadas adaptacdes baseadas nos procedimentos utilizados no desenvolvimento do sistema
nas industrias produtoras de alimentos, para que o plano fosse implantado de forma eficaz,
atendendo aos requisitos pertinentes.

Apos a aplicacdo das etapas e principios do APPCC no processo de XPS foi possivel
identificar que os principais perigos encontrados no processo sao fisicos e que a empresa
possui medidas preventivas que sdo suficientes para mitigar esses perigos. Além disso, 0s
perigos significativos encontrados foram direcionados para a arvore decisoria para definicdo
da medida de controle adequada, apds a avaliagdo concluiu-se que os perigos significativos
encontrados no processo, podem ser controlados através dos programas de pré-requisitos
existentes na empresa.

Por fim, o objetivo desse trabalho foi cumprido, contribuindo para o desenvolvimento
da empresa, possibilitando um maior controle da sua producdo, atendendo aos requisitos dos

orgdos fiscalizadores e de clientes e aumentando a competitividade no mercado, sendo o
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primeiro passo para alcancar certificacbes nacionais e internacionais, como almejado. Além
das melhorias para a empresa em estudo, o desenvolvimento da pesquisa possui relevancia
académica, visto que had uma dificuldade em encontrar estudos referentes a aplicagdo do
APPCC ao segmento de embalagens, assim a pesquisa contribui para o direcionamento de
projetos futuros relacionados a utilizacdo desse sistema em um processo ou produto do setor

de embalagens para alimentos.
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APENDICE A - CHECK LIST DE BOAS

PRATICAS

ALMOXARIFADO/EXPEDICAO E DA AREA EXTERNA.

DE

FABRICACAO DA AREA
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PRODUTIVA,

CHECK LIST BPF

Equipamentos e instalagdes fisicas — Areas Externas e Vestiarios

LISTA DE VERIFICAGAO DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

1. ESTABELECIMENTO (coletivo)

NOTA

CONFORME

OBSERVACOES

1.1. As vias, os pétios e as areas de circulagdo interna do estabelecimento s&o
mantidos limpos e possuem sistemas adequados de drenagem.

1.2. As superficies das vas, patios e éareas de circulagdo interna s&o
pavimentadas.

1.3. Os bueiros externos possuem meios para impedir 0 acesso de pragas.

2. INSTALACOES SANITARIAS E VESTIARIOS (coletivo)

2.1 Os banheiros e os vestiarios tém coletores de residuos dotados de tampa e
acionamento sem contato manual.

2.2 Os lavatérios e \estiarios possuem torneiras dotadas de fechamento sem
contato manual.

2.3 As instalagBes sanitarias estdo supridas de produtos destinados a higiene
pessoal tais como papel higiénico, sabonete liquido inodoro anti-bactericida.

2.4 E cumprido a proibicdo de ndo comer nas instalagdes sanitarias.

AVALIACAO FINAL:

ASSINATURA DO AUDITOR:




CHECK LIST BPF

Equipamentos e instalagdes fisicas — Areas Produtivas

LISTA DE VERIFICAGAO DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

1. INSTALAGOES FiSICAS (por setor)

NOTA CONFORME

OBSERVACOES

1.1 As janelas e outras aberturas possuem telas milimetradas ou|
outros meios adequados de protecao.

1.2. A cortina de ar € mantida ligada.

1.3 As faixas de demarcagdo de rotas de pessoas e empilhadeiras|
estéo visiveis.

1.4 As instalagdes fisicas tais como piso, parede e teto, sdo mantidos|
limpos de modo a ndo acumular sujeira.

1.5 As instalagdes fisicas tais como piso, parede e teto, esté&o|
integras, conservadas, lives de rachaduras, trincas, goteiras,
\vazamentos, infiltragdes e bolores.

1.6 As portas e as janelas estdo ajustadas aos batentes.

1.7 As luminarias localizadas sobre a éarea de producdo séo|
constituidas de material inquebravel ou estdo protegidas contral
explosé&o e quedas acidentais.

2. HIGIENIZAGAO DE INSTALAGOES E EQUIPAMENTOS (por setor).

2.1 A higienizagdo é realizada com a frequéncia definidos no PLC]|
(plano de limpeza e conservacdo) e PMI (programa de melhorial
industrial) para garantir a manutencdo das condigbes higiénico-|
sanitarias e minimizag&o do risco de contaminagdo das embalagens.
OBS: verificar registros e condigdo dos equipamentos e
instalagdes fisicas

2. 2 Sao conhecidos os métodos de limpeza e higienizacao aplicaveis.

2.3 Os produtos de limpeza utilizados estéo identificados.

2.4 As operagdes de higienizagéo das instalagdes e equipamentos s&o|
registradas.

2.5 Os produtos de limpeza e saneantes utilizados estéo regularizados|
pelo Ministério da Saude.

2.6 O modo de uso/aplicag@o dos produtos saneantes obedecem as
instrugdes recomendadas.

2.7 E mantido espago no armazenamento de materiais em relagéo al
parede para permitir limpeza.

3. SAUDE E HIGIENE PESSOAL (por setor)

3.1 E seguido o procedimento de afastar algum colaborador que
apresene lesdes e/ou sintom: de enfermidades que possam
comprometer a qualidade higiénico-sanitaria das embalagens,
equipamentos e ambientes.

4 . MATERIA PRIMAS (por setor)

4.1 Na fabricagdo somente sdo utilizadas matérias-primas em boas|
condicdes e que atendem a legislagédo Anvisa.

4.2 Os fornecedores de matérias-primas s&o aprovados para]
fornecimento.

4.3 As matérias-primas sdo armazenadas em local limpo e organizado,
de forma a garantir protecé@o contra contaminantes.

4.4 As matérias-primas sdo armazenadas respeitando-se O
espagamento minimo necessario para garantir limpeza.

4.5 As matérias-primas s&o adequadamente acondicionadas e
identificadas, sendo que sua utilizagéo respeita o prazo de validade,
quando aplicavel.

4.6 Quando as matérias-primas n&o s&o utilizadas em sua totalidade,
s&o adequadamente acondicionadas e identificadas com informacéo da|
descricéo, lote e prazo de validade apdés a abertura ou retirada da]
embalagem original.

5. FABRICAGAO (por setor)

5.1 Na éarea de fabricagdo é seguido o procedimento de n&do existir|
objetos estranhos a atividade ou que possam contaminar as
embalagens.

5.2 As roupas e os objetos pessoais sdo guardados fora da area de|
produgéo.

AVALIAGAO FINAL:

ASSINATURA DO AUDITOR:

ASSINATURA DO LIDER:
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CHECK LIST BPF

Equipamentos e instalagdes fisicas — Expedi¢ao e Almoxarifado

LISTA DE VERIFICAGAO DE BOAS PRATICAS DE FABRICAGAO

1. INSTALAGOES FISICAS (por setor) NOTA CONFORME OBSERVAGOES

1.1 As janelas e outras aberturas possuem telas milimetradas ou outros meios
adequados de protecdo.

1.2. A cortina de ar é mantida ligada.

1.3 As faixas de demarcagao de rotas de pessoas e empilhadeiras estéo \isiveis.

1.4 As instalagdes fisicas tais como piso, parede e teto, s&o mantidos limpos de|
modo a ndo acumular sujeira.

1.5 As instalacbes fisicas tais como piso, parede e teto, estdo integras,
conservadas, lives de rachaduras, trincas, goteiras, vazamentos, infiltragdes e
bolores.

1.6 As portas e as janelas estdo ajustadas aos batentes.

1.7 As luminarias localizadas s&o constituidas de material inquebravel ou estéo
protegidas contra explos&o e quedas acidentais.

2. HIGIENIZAGAO DE INSTALAGOES E EQUIPAMENTOS (por setor).

2.1 A higienizacdo é realizada com a frequéncia definidos para garantir a
manutengéo das condigdes higiénico-sanitarias e minimizagdo do risco de|
contaminacdo das embalagens. OBS: ‘erificar registros e condicdo dos
equipamentos e instalagdes fisicas

2. 2 Séao conhecidos os métodos de limpeza e higienizacéo aplicaweis.

2.3 Os produtos de limpeza utilizados estéo identificados.

2.4 As operacdes de higienizacdo das instalacdes s&o registradas.

2.5 Os produtos de limpeza e saneantes utilizados estédo regularizados pelo
Ministério da Salde.

2.6 O modo de uso/aplicacéo dos produtos saneantes obedecem as instrugdes
recomendadas.

2.7 E mantido espago no armazenamento de materiais em relagéo a parede para
permitir limpeza.

3. SAUDE E HIGIENE PESSOAL (por setor)

3.1 E seguido o procedimento de afastar algum colaborador que apresente|

lesGes e/ou sintomas de enfermidades que possam comprometer a qualidade
higiénico-sanitaria das embalagens, equipamentos e ambientes.

4 . MATERIAIS (por setor)

4.1 Os materiais sdo armazenadas em local limpo e organizado, de forma a
garantir protegé@o contra contaminantes.

4.2 Os materiais sdo armazenados respeitando-se 0 espagamento minimo
necessario para garantir limpeza.

4.3 E seguido o procedimento de n&o existir objetos estranhos a atividade ou que|
possam contaminar as embalagens.

4.4 As roupas e 0s objetos pessoais sé@o guardados fora da area de produgéo.

4.5 O processo de acondicionamento do produto acabado garante condigdes
higiénico-sanitarias adequadas evitando a contaminagéo cruzada.

AVALIACAO FINAL:

ASSINATURA DO AUDITOR:

ASSINATURA DO LIDER:




APENDICE B - FICHA CADASTRAL DAS MATERIAS-PRIMA
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Insumo:

Caracteristicas (quimica, fisica ou microbioldgica):
Composi¢édo quimica:

Origem (Animal, vegetal ou Mineral):

Local de origem (Brasil, EUA, entre outros):
Método de producdo:

Validade:

Condigdes de armazenamento:

Preparacdo e/ou manipulacao antes do uso ou processamento, se houver:

Condigdes de acondicionamento e entrega (caixas, bags, sacos, entre outros):




APENDICE C — DESCRICAO DAS SUPERFICIES DE CONTATO COM A EMBALAGEM.

Setor Atividade/ Material da superficie Avaliacio de risco
Local de contato de contato ¢
Estoque Qe matéria- Bags de plésticos Superficie adequada, porém h& possibilidades de soltar
prima fios do bag
Extruséo

Armazenamento da
matéria-prima

Caixotes/tambores de
plastico

Superficie adequada, sem possibilidade de soltar
residuos, permite limpeza.

Cabecote da matriz

Metal

Superficie adequada. Em caso de formac&o de residuos
por atrito ficam retidos na tela metalica.
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Coolincann

Aco/Aluminio com
revestimento de teflon

Superficie adequada, sem possibilidade de soltar
residuos, permite limpeza.

Bobinamento da
lamina

Borracha

Superficie adequada, sem possibilidade de soltar
residuos, permite limpeza.

Bobinamento da
lamina

Aco inoxidavel

Superficie adequada, sem possibilidade de soltar
residuos, permite limpeza.

Extruséo
Boblnflmento da Aco inoxidavel Superficie adeguada, sem .pos.3|b|I|dade de soltar
lamina residuos, permite limpeza.
Recuperadora Resfriamento do Metal Superficie adequada, sem possibilidade de soltar

recuperado

residuos, permite limpeza.
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Peneiramento do

Metal

Superficie adequada, sem possibilidades de soltar

recuperado residuos
. x Superficie adequada, com possibilidades de soltar
Recuperadora Trituragdo da apara Ago residuo proveniente do material.
Alimentacédo dos Aco Superficie com fitas inadequada, com possibilidade de
silos ¢ soltar residuos.
Estoque de bobina Empilhamento das Madeira Superficie adequada com possibilidade de soltar farpas

bobinas

de madeira
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Termoformagem

Movimentacdo das
bobinas na
termoformagem

Lamina de a¢o
inoxidavel

Superficie adequada sem possibilidades de soltar
residuos. Permite limpeza

Deshobinamento da
lamina

Aco inoxidavel

Superficie adequada sem possibilidades de soltar
residuos. Permite limpeza

Suporte de Lamina

Metal

Superficie adequada sem possibilidades de soltar
residuos. Permite limpeza

Direcionamento da
I&amina para o forno

Aco inoxidavel

Superficie adequada sem possibilidades de soltar
residuos. Permite limpeza

Direcionamento da
Iamina para o corte

Aco inoxidavel

Superficie adequada sem possibilidades de soltar
residuos. Permite limpeza
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Termoformagem

Moldagem da
lamina

Aco inoxidavel

Superficie adequada sem possibilidades de soltar
residuos. Permite limpeza

Separacado e
embalagem

Aco inoxidavel

Superficie adequada sem possibilidades de soltar
residuos. Permite limpeza
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APENDICE D - FORMULARIO DE ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE

85

Processo/atividade ou
equipamento

Identificagao
de Perigos

Fonte (justificativa)

Origem

Perigo
FIBIQIRIA

Requisito Regulamentar

Nivel aceitavel
produto final

Medida preventiva

Severidade

Probabilidade

Risco

Q1-Ocontrole nesta
etapa é necessario?

Q2- Ha medida (s)
de controle nesta

etapa eficaz (es) para

o controle do
perigo?

Q3- A Etapa de processo e
medida(s) de controle
associada(s) é (sdo)

Q4 - A contaminago como perigo
identificado pode ocorrer além dos

eliminar ou reduzir os perigos a
niveis aceitaveis?

niveis aceitéveis ou pode aumentar
aniveis inaceitéveis?

Q5- Etapa posterior ird
eliminar o perigo
identificado ou reduzi-lo a
umnivel aceitavel?

PPR

PPRO

pCC
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