UNIVERSIDADE ESTADUAL DE CAMPINAS
FACULDADE DE ENGENHARIA MECANICA
COMISSAO DE POS-GRADUACAO EM ENGENHARIA MECANICA

DESCRICAO DE SISTEMA DA QUALIDADE
PARA A INDUSTRIA DE PRODUTOS
DERIVADOS DE CARNE

Autor: José Renato Lusio Bellenzani
Orientador: Prof. Dr. Ettore Bresciani Filho

03/02/2004



UNIVERSIDADE ESTADUAL DE CAMPINAS
FACULDADE DE ENGENHARIA MECANICA
COMISSAO DE POS-GRADUACAO EM ENGENHARIA MECANICA

DESCRICAO DE SISTEMA DA QUALIDADE
PARA A INDUSTRIA DE PRODUTOS
DERIVADOS DE CARNE

Autor: José Renato Lusio Bellenzani
Orientador: Prof. Dr. Ettore Bresciani Filho

Curso: Engenharia Mecanica - Mestrado Profissional
Area de Concentracao: Gestdao da Qualidade Total

Trabalho Final de Mestrado Profissional apresentado a comissdo de Pds-Graduacdo da
Faculdade de Engenharia Mecanica, como requisito para a obteng¢do do titulo de Mestre
Profissional em Gestdao da Qualidade Total.

Campinas, 2004
SP — Brasil



FICHA CATALOGRAFICA ELABORADA PELA
BIBLIOTECA DA AREA DE ENGENHARIA - BAE - UNICAMP

Bellenzani, José Renato Lusio

B416d Descri¢do de sistema de qualidade para a indtstria de
produtos derivados de carne /José Renato Lusio
Bellenzani.--Campinas, SP: [s.n.], 2004.

Orientador: Ettore Bresciani Filho.

Dissertacao (mestrado profissional) - Universidade
Estadual de Campinas, Faculdade de Engenharia
Mecanica.

1. Gestdo da qualidade total. 2. Carne - Qualidade. 3.
Carne - Industria. 4. Alimento - Qualidade. 5.
Qualidade dos produtos. I. Bresciani Filho, Ettore. II.
Universidade Estadual de Campinas. Faculdade de
Engenharia Mecanica. III. Titulo.




UNIVERSIDADE ESTADUAL DE CAMPINAS
FACULDADE DE ENGENHARIA MECANICA A
COMISSAO DE POS-GRADUACAO EM ENGENHARIA MECANICA
2004

Trabalho Final de Mestrado Profissional

DESCRICAO DE SISTEMA DA QUALIDADE
PARA A INDUSTRIA DE PRODUTOS
DERIVADOS DE CARNE

Autor: José Renato Lusio Bellenzani
Orientador: Prof. Dr. Ettore Bresciani Filho

Prof. Dr. Ettore Bresciani Filho
Instituicao: Faculdade de Engenharia Mecéanica - UNICAMP

Prof. Dr. Eugénio José Zoqui
Institui¢do: Faculdade de Engenharia Mecanica - UNICAMP

Prof. Dr. Pedro Eduardo de Felicio
Institui¢do: Faculdade de Alimentos - UNICAMP

Campinas, 03 de Fevereiro de 2004.



Dedicatoria

Dedico este trabalho ao meu pai.



Agradecimentos

Gostaria de prestar uma homenagem a algumas pessoas que durante este periodo
colaboraram de alguma forma para a elaboragao deste trabalho.

Primeiramente a minha familia pelo incentivo, carinho e paciéncia, em especial a minha
esposa Katia.

Ao meu orientador, Prof. Dr. Ettore Bresciani Filho, pela orientacdo, pelo apoio, pela
compreensao e pelos ensinamentos que fizeram com que este trabalho se concretizasse.

Ao Prof. Dr. Mario Tsuezi Shimizu por uma Unica e importante palavra de incentivo e, ao
amigo e consultor Sr. Javan Queiroz, a minha gratiddo em especial, por ter acreditado em minha
qualificacdo profissional, sem o que ndo teria tido a oportunidade de iniciar uma nova etapa em
minha carreira.

A todos os meus amigos do mestrado profissional que durante este periodo de
convivéncia, mesmo com dificuldades de tempo em funcdo do trabalho profissional, souberam

auxiliar uns aos outros por meio da troca de idéias e sugestdes.

Ao meu espirito protetor.

A todos aqui descritos, meu sincero muito obrigado!



“Pode ficar feliz por que este é seu primeiro aniversario em que seu presente ndao vai acabar
ficando por sua conta”.

“Felicidade é saber viver o presente, pois o futuro nada mais serd do que este viver bem”.

“Confusdo, agitagdo, multiddo.
Cidade do meu coracdo

Cidade musical?
Seria legal...

Queria sair nas ruas
Coloridas, largas, compridas

E as casas?
Seriam como asas

As pessoas?

Estariam a toa

Sem estudar

Vivendo apenas para cantar, dan¢ar e agitar

Cidade dos meus sonhos
Eternos sonhos!”

Renata, Camila e Clarissa,
Minhas filhas



Resumo

BELLENZANI, J. R.L, Descricido de Sistema da Qualidade para a Industria de Produtos
Derivados de Carne, Campinas, Faculdade de Engenharia Mecanica, Universidade Estadual de

Campinas, 2004. 83 paginas. Trabalho Final de Mestrado Profissional.

Este trabalho tem por objetivo apresentar uma descricao de sistema da qualidade organi-
zado a partir de um conjunto de normas que contemplam atitudes adequadas por parte dos
colaboradores, métodos, processos e informagdes que assegurem eficazmente a qualidade em
condi¢des econdmicas favoraveis para os consumidores, para a empresa ¢ para a sociedade em
geral, tendo como referéncia basica a integracdo entre as normas: NBR ISO 9001:2000, Boas
Praticas de Fabricacdo (BPF) e Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC). Ao
longo do trabalho observou-se que o nivel de adogdo das normas citadas pelas empresas ainda ¢
muito baixo, tendo como principal causa a falta de informacdo sobre o assunto, seguida por
fatores econdmicos e falta de interesse da companhia. A partir de estudo do caso, o resultado do
trabalho foi a evidéncia da necessidade de se utilizar a norma APPCC no processo produtivo,
mantendo-se dois pontos criticos de controle fisico (PCCF1 e PCCF2) para garantir a seguranga
do produto. O trabalho apresenta como foi organizado o sistema da qualidade através da
preparagdo da documentagao da qualidade em niveis diferentes de atuacao: estratégico, tatico e
operacional. O trabalho permitiu concluir que ndo importa o tamanho da organizagdo, o tipo de
produto, o segmento da empresa, todas tem que ter um sistema da qualidade que orienta a dire¢ao
que a organizacao deve seguir com a produ¢do e comercializagdo de produtos indcuos a saude,

identificando os pontos criticos de controle (PCC’s) ao longo da cadeia alimentar.

Palavras-Chave

Sistema da Qualidade, APPCC, Pontos Criticos de Controle, Industrializados de Carne, Carne.



Abstract

BELLENZANI, J. R. L. Description of Quality System for the Meat Processing Industry,
Faculdade de Engenharia Mecanica, Universidade Estadual de Campinas, 2004. Professional

Master’s Degree Completion Monograph.

This work is intended to present a description of a Quality System based on a series of
policies observing adequate workers procedures, as well as appropriate methods, processes and
information which efficiently assure quality with economic conditions favorable to the
consumers, the company and the community in general. Such system basis is the integration of
the Brazilian Standards NBR ISO 9001:2000, GMP — Good Manufacturing Practices and
HACCP — Hazard Analysis of Critical Control Points. During the work, it was observed that the
number of companies adopting such procedures is still very low, being the main reason the lack
of information on the subject, followed by economical factors and lack of interest from the
company. This case study evidenced the need of implementing HACCP for the manufacturing
process, with two critical points for physical control (CPPC1 and CPPC2) to assure product
safety. The present work shows how the quality system was organized by preparing quality
documentation in different levels of handling: strategic, tactic and operational. It has enabled to
conclude that no matter the company size or the type of product and the market for it, a quality
system is required to guide the organization in regards to manufacturing and sales of products

harmless to health, by identifying the Critical Control Points (CCP) along the food chain.

Key words:
Quality System, HACCP, Critical Control Points, Meat Processing, Meat
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Capitulo 1

Introducao

1.1 Consideracoes Gerais

Mais de 50% do meu tempo de servigo foram dedicados a industria de alimento e, ao
iniciar mais uma etapa de trabalho em uma empresa multinacional especializada no pro-
cessamento de produtos de carne, observei a partir de junho de 2000 que o Brasil passava a
ocupar uma posi¢do de destaque no cenario internacional, como responsavel por significativa
parcela de proteina animal tanto para o abastecimento do mercado nacional, como para o de
exportagdo, necessitando assim, de maior competitividade, o que requer modernizacdo dos
sistemas administrativo e operacional para obtengdo de resultados.

Uma eficiente industria de derivados de carne bovina, suina e frango requer uma gestao
consistente nos aspectos de seguranca alimentar, além de uma cultura de melhoria continua,

assim, este estudo foi desenvolvido para contribuir com esta gestao.

1.2. Objetivos

O objetivo deste trabalho foi desenvolver uma descricao de sistema da qualidade para as
industrias de produtos derivados de carne, fundamentado nos principios da Gestdo da Qualidade
Total, tendo como referéncia bésica a integracao de trés diferentes normas:

1) NBR ISO 9001:2000, 2) Boas Praticas de Fabricacao (BPF) e 3) APPCC - Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle, internacionalmente reconhecidas pela norma ISO 15161 -
Guidelines on the application of ISO 9001:2000 for the food and drink industry.

A aplicagdo desta exposicdo tem o propdsito de gerar vantagens econdmicas para a em-
presa mediante o desenvolvimento de uma cultura de melhoria continua e, principalmente, de

garantir a inocuidade dos alimentos elaborados com proteina animal ao consumidor.

1.3 Justificativas

Esta pesquisa tem a utilidade de auxiliar as empresas na ado¢do de um sistema da
qualidade, pois, conforme foi observado por Simbalista et al. (2000), em uma pesquisa realizada

com abatedouros de bovinos sob inspe¢ao federal e estadual da Regido Sudeste do pais, o nivel de



ado¢do do APPCC entre as empresas ainda ¢ muito baixo. Das empresas entrevistadas, apenas
17,4% ja haviam implementado o sistema, sendo todos abatedouros sob inspecdo federal. A
principal causa para a ndo adogao deste sistema foi a falta de informacdes sobre o assunto (33%),
seguida por fatores economicos (20,4%) e falta de interesse da companhia (16,7%), conforme

podemos observar na figura 1.3.1.

PRINCIPAIS CAUSAS PARA NAO ADOGAO DO SISTEMA APPCC

M Falta de informagéo W Fatores econdmicos [ Falta de interesse da companhia

016,70%

m 33,00%

W 20,40%

Figura 1.3.1: Abatedouros de Bovinos da Regido Sudeste

Buchweitz e Salay (1998) desenvolveram um trabalho para estimar a porcentagem de
empresas de alimentagdo que utilizam as normas de BPF e o sistema APPCC na cidade de
Campinas (SP). No total, 56 empresas foram entrevistadas (52,8%) em um periodo de 3 meses, e
os resultados mostraram que a maioria dos estabelecimentos ndo havia implementado essas
ferramentas, sendo que 23,2% dos entrevistados tinham adotado BPF e 17,9%, o APPCC,

conforme podemos observar na figura 1.3.2.

ADOGAO DE NORMAS DE BPF E APPCC

O Porcentagem referente a adogéo de BPF @ Porcentagem referente a adogéo de APPCC

@ 17,90%

023,20%

Figura 1.3.2: Empresas de Alimentag¢ao na Cidade de Campinas-SP



As principais causas para a ndo adoc¢ao do sistema APPCC foram a falta de informagdes
sobre o assunto (54,6%), fatores econdmicos (15,2%), a falta de exigéncia dos consumidores e de
interesse da companhia (12,1%), conforme podemos observar na figura 1.3.3.

O estudo mostrou que o tamanho da empresa estd relacionado a adogdo destas ferra-
mentas, ja que todas as empresas que serviam mais de 50.000 refei¢des por dia ja haviam adotado
ou estavam adotando BPF e APPCC, enquanto a maioria (76,6%) que produzia menos de 1.000

refeigdes por dia ndo havia adotado nenhuma destas ferramentas e ou conceitos.

PRINCIPAIS CAUSAS PARA NAO ADOGAO DO SISTEMA APPCC
m Falta de informagdo  [JFatores econémicos @ Falta de exigéncia consumidor / interesse da companhia
mE12,10%

015,20%

m54,60%

Figura 1.3.3: Empresas de Alimenta¢do na Cidade de Campinas-SP

A contribui¢do desta pesquisa sera exatamente gerar a informagao da descri¢ao de sistema
da qualidade, baseado em estudo do caso.

O setor avicola do Brasil tomou impulso a partir dos anos 70 com as exportagdes. Para se
avaliar este crescimento, segundo levantamento da Associacdo Brasileira dos Produtores e
Exportadores de Frangos (Abef), as vendas de janeiro a fevereiro de 2002 atingiram 206,8 mil
toneladas, que geraram US$ 198,41 milhdes. A titulo de comparacdo, em 1998 o Brasil exportara
USS$ 612,4 milhdes, ou seja, apenas no primeiro bimestre de 2002, o Brasil ja havia exportado um
terco do total que fora realizado durante o ano todo de 1998, um crescimento consideravel num
espaco de tempo de apenas 4 anos. Conforme a Tabela 1.3.1, podemos observar a estimativa de

producao de carne de frango no Brasil e sua participagao no mercado nacional e externo em 2002.



Tabela 1.3.1 Producio de Carne de Frango

Milhoes Toneladas

Ano Geral de Producao | Mercado Interno | Mercado Externo |Fonte
2001 6,735 5,486 1,249 Abef
2002 7,284 5,910 1,374 UBA*

Abef-Associagdo Brasileira dos Produtores e Exportadores de Frango

UBA - Unido Brasileira de Avicultores (* Previsao)

como negar que o setor avicola brasileiro passou por momentos de euforia quando se registrou
um crescimento de exportagdo de 50,7% baseado no faturamento de US$ 1,3 bilhdo em 2001,
frente aos US$ 829 milhdes de 2000. No ano de 2002, as estimativas apontavam novamente para

a superagdo dos recordes anteriores. A Abef previa um crescimento de 8% em volume de

producdo e 10% em volume exportado.

crescimento, passando para 31,9 quilos por habitante em relacdo aos 31,8 quilos em 2001,
considerando uma populacdo estimada pelo IBGE de 172,4 milhdes de brasileiros. Ainda

segundo a Abef, no setor de carnes, o frango teve em 2001 a maior participacdo no resultado de

exportagdo, conforme pode ser observado na Tabela 1.3.2.

Tabela 1.3.2 Exportacdes em 2001

Setor de carnes

Seja qual for o indice analisado - exportacdo, produgdo, consumo, prego médio, ndo ha

Em 2002, segundo a UBA, era estimado que o consumo per capita apresentaria ligeiro

Faturamento Participacao Volume Participacio
(USS milhées) | (%) (Toneladas) (%)

Frango 1.333.800 47,1 1.265.887 59,6

Boi 1.032.966 36,5 525.832 24,7

suino 358.966 12,7 265.165 12,5

Peru 103.764 3,7 67.953 3,2

Total 2.829.496 100,0 2.124.837 100,0




O Brasil conseguiu se manter como o segundo maior exportador de frangos do mundo,
com um market share estimado em 18%, segundo o Ministério da Agricultura dos Estados

Unidos (USDA), conforme pode ser observado na Tabela 1.3.3.

Tabela 1.3.3 Maiores Exportadores de Carne de Frango (mil / toneladas)

1997 1998 1999 2000 2001 Variacio 2000/2001 (%)
EUA 2.116  [2.120 2.232 2.517 2.586 2,7
Brasil 650 512 770 906 1.249 37,8
Hong Kong | 557 557 660 710 775 9,2
China 350 345 335 330 335 1,5
Franca 321 321 340 290 275 -5,2

A producdo mundial de carne suina em 2001 cresceu a taxa de 2,4% sobre o ano anterior,
sendo a proteina animal mais consumida no mundo. Segundo dados publicados pelo De-
partamento de Agricultura dos Estados Unidos (USDA), foram produzidos 83.220 milhdes de
toneladas, conforme podemos observar no Tabela 1.3.4. O destaque foi para a China em 2001,

como maior produtor de carne suina, com uma participacao de 51% na producao mundial.

Tabela 1.3.4 Producao Mundial de Carne Suina

2001

Principais produtores mundiais |(mil toneladas) % de participacao
China 42.442 51

Uniao Européia 17.476 21

Estados Unidos 8.322 10

Brasil 2.080 2,5

Outros 12.900 15,5

Total 83.220 100

Relatorio Anual Abipecs/USDA - Departamento de Agricultura dos Estados Unidos



A Revista Nacional da Carne, em maio de 2002, apresentou a evolucdo da suinocultura

brasileira, conforme podemos observar na Tabela 1.3.5.

Tabela 1.3.5 Evoluciao da Suinocultura Brasileira

1996 (1997 [1998 1999 (2000 |2001 |2002*

Produgdo (Mil/toneladas) 1.560 |1.540 |1.699 |[1.834 |1.967 [2.216 |2.363

Consumo (Mil/toneladas) 1.501 |1.481 |1.617 |1.748 |1.841 |1.952 |2.014

Participagdo (%) 96,2 96,2 95,2 95,3 93,4 88,1 85,2

Per capita (kg/ hab) 9,56 9,26 9,98 10,27 10,9 11,3 11,5

Populagdo (Milhdes de hab.) |157,0 |159,9 |[162,0 |163,2 |169,5 [172,4 |175,0

Exportagdes (Mil/toneladas) |64 64 82 87 127 265 350

Importagdes (Mil/toneladas) |5 5 11 0,7 1 1 1

Fonte: Abipecs-Associacao Brasileira da Induastria Produtora e Exportadora de Carne Suina.
*Estimativa

De acordo com a Abipecs, foi o Brasil que em 2001 impulsionou as exportacdes mundiais
do setor, com um indice de crescimento de 108,7% em relagdo a 2000, conforme podemos

observar na Tabela 1.3.6.

Tabela 1.3.6 Maiores exportadores setor de carne de suino

(Mil/toneladas)

2000 2001 2002
Unido Européia 1.470 1.220 1.320
Canada 656 710 730
Estados Unidos 592 699 649
Brasil 127 265 350
China 73 110 145
Outros 503 539 568

Fonte: Abipecs



As exportacdes do setor de carne bovina cresceram em 2001 com um indice de 45,0% em
relacdo a 2000, mas como a produgdo cresceu a taxa de 3,8%, observamos uma queda de
consumo per capita de 1,1 kg/ hab, conforme podemos observar no balanco da pecuéria bovidea

de corte de 1996 a 2000, Tabela 1.3.7.

Tabela 1.3.7 Evoluciao da Pecuaria de Corte de Carne Bovina

1996 1997 (1998 [1999 (2000 (2001 |2002*

Produgao (Mil/ toneladas) 6.045 |5.820 [6.040 |6.270 |6.650 |6.900 |7.150

Consumo (Mil/ toneladas) 5962 |5.710 |5.797 |5.793 [6.158 |6.091 |6.300

Participagdo % 98,6 98,1 96,0 92,4 92,6 88,3 88,1

Per capita (kg/ hab) 38,0 35,7 35,5 34,8 36,3 35,2 35,8

Populagdo (Milhdes/hab) 157,1 |160,1 |163,2 [166,3 |169,5 |172,8 |[176,2

Exportagoes (Mil/ toneladas) |278,4 |286,7 |377,6 [559,9 |591,9 |858,3 [900,0

Importagdes (Mil/ toneladas) |195,7 |176,6 |135,1 |83,2 99,9 49,3 50,0

Fonte: CNPC Balango 2002 - Conselho Nacional da Pecuaria de Corte

*Preliminar **Previsdo Secretaria Estadual de Agricultura

Conforme publicado no relatério da Rabobank Global Focus em julho de 2003, o Brasil ¢
o terceiro maior mercado consumidor de carne bovina do mundo; em média o consumidor
brasileiro consome 38 kg de carne bovina per capita, comparado com a Australia que consome
33,5 kg por ano. O estudo afirma ainda, que esta previsto para o Brasil o posto de maior
exportador do mundo em 2005, sendo que em 2003 ja ocupa a terceira posicdo, atras da
Australia e dos Estados Unidos.

O aumento de casos de toxinfecgdes alimentares tem levado varios paises a se tornarem
mais exigentes quanto a seguranca em toda a cadeia agroalimentar, ou seja, na matéria-prima in
natura no campo, industria, transporte, distribuicdo e consumo até mesa.

De acordo com o relatorio Ensuring Safe Food: From Production to Consumptiom,
aproximadamente 9.000 mortes e 81 milhdes de casos de doengas por ano nos Estados Unidos

sdo atribuidos a alimentos contaminados. Além da perda de vidas humanas, ha que se considerar
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os aspectos Econdmicos decorrentes, o que podemos observar na Tabela 1.3.8.  Existe uma
estimativa do Food and Inspection Service (FIS) dos Estados Unidos sobre as perdas
ocasionadas por doengas de origem alimentar provocadas por contaminagdo com patogenos. As
cifras atingem a ordem de US$ 1,1 milhdo a 4,1 bilhdes por ano, considerando somente produtos

derivados de carne bovina e de frango.

Tabela 1.3.8 Custos Médicos e Perdas de Produtividade Estimadas para Alguns Patogenos

Presentes em Alimentos, 1993. Impacto de Produtos Derivados de Carne Bovina e de

Frango.

FIS-Federal Register vol. 61 Numero 144, 1996 EUA

Patégeno Numero de casos Numero de mortes | Custos(USS$ bi)
Compylobacter jejuni | 1.375.000 — 1.750 |110-511 0,5-0,8
Ou E. Coli. .000

Escherichia coli 8.000 — 16.000 160 — 400 0,2-0,5
O157:H7.

Listeria 1.526 — 1.767 378 — 485 0,1-0,2
Monocytogenes

Salmonella sp 696.00 — 3.840 000 696 — 3.840 0,3-2,6
Total 2.080.52 - 5.607.767 |1.234 —5.236 1,1-4,1

Conforme podemos observar na tabela 1.3.8, esta pesquisa também tem a utilidade de
contribuir para a diminuicdo das perdas ocasionadas por doencas de origem alimentar pro-
vocadas por contaminagdo por patégenos. Na producdo de produtos derivados de carne faz-se
necessaria a implantagdo de um sistema de gestdo da seguranca de alimentos baseado nos
principios de Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controle, concomitantemente com 0s
elementos da NBR ISO 9001: 2000.

A idéia principal desta pesquisa ¢ auxiliar as empresas a enfocar as etapas do processo, do
campo a mesa, aumentando a seguranca ¢ a qualidade dos alimentos na produgdo primaria e nos
pré-processos, passando pela industria até chegar aos alimentos prontos para o consumo, etapas

estas que sdo criticas para a garantia de que o produto ndo contenha perigos de natureza



biologica, fisica ou quimica podendo causar um agravo a satde ou integridade fisica do

consumidor.

1.4 Método de Estudo

Foram utilizados dois tipos de procedimento: 1) Pesquisa bibliografica dos conceitos

basicos da qualidade e das normas. 2) Estudo do caso.

1.5 Organizacao da Dissertacao

No Capitulo 1 consta a apresentag¢do da industria utilizada no estudo do caso da pesquisa,
os objetivos do trabalho, a justificativa e o método empregado.

Os conceitos basicos da Qualidade foram revisados no Capitulo 2, assim como a norma
NBR ISO 9001. As normas de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e Andlise de Perigos e Ponto
Critico de Controle (APPCC) sdo demonstradas como pré-requisitos para todas as industrias de
alimentos. Nesta parte do trabalho ¢ apresentado ainda o resultado da revisao bibliografica.

Do Capitulo 3 constam o fluxo de produ¢@o de um item industrializado, alvo do estudo do
caso, com a respectiva demonstracao da aplicacao do sistema APPCC para a seguranca alimentar.

No Capitulo 4 esta a descrigao de sistema da qualidade, que se constitui como o resultado
do estudo.

As conclusoes e propostas de novos trabalhos sdo demonstradas no Capitulo 5.



Capitulo 2

Conceitos Basicos da Qualidade, das Normas, das Boas Praticas e da

Analise de Perigos e Ponto Critico de Controle.

2.1 Qualidade - Conceitos e Evolucao

Dada a importancia do tema "Qualidade" no cendrio empresarial, torna-se importante

definir de forma sintética seus principais conceitos. Segundo W. E. Deming (1990), o saber
profundo ¢ formado por Sistema, Variabilidade, Conhecimento e Psicologia.
Sistema ¢ um conjunto de fungdes ou atividades em um organismo que trabalham em unissono
em prol do objetivo do organismo. O objetivo do sistema deve ser estabelecido por aqueles que o
gerenciam, enquanto o objetivo do administrador do sistema ¢ otimizar o seu funcionamento
como um todo.

Variabilidade ¢ a qualidade do que ¢ variavel e esta presente nos produtos e servigos. Devemos
entender o que um processo ¢ capaz de fazer e compreender as incertezas em relagdo aos dados
estatisticos.

Conhecimento ¢ a informac¢do sobre um assunto ou objeto, obtida por experiéncia ou
estudo e que estd na mente de uma pessoa. Nao ha conhecimento sem teoria.

Psicologia ¢ o estudo cientifico de como as mentes humanas funcionam e como influenciam o
comportamento. As pessoas aprendem de maneiras diferentes, com velocidades diferentes e nascem
precisando se relacionar com outras, necessitando ser amadas e estimadas por outros.

Para Feigenbaun (1994), a qualidade pode ser definida como "a combinacdo de carac-
teristicas de produtos e servigos referentes a marketing, engenharia, producdo e manutengao,
através da qual produtos e servigos corresponderdo as expectativas do cliente".

Crosby (1996) define a qualidade como sendo o "cumprimento dos requisitos", si-tuando a
organizacao na posicdo de operar para algo diverso da opinido e da experiéncia, obedecendo aos
requisitos em primeiro lugar.

Juran (1992) diz que qualidade seria "adequacdo ao uso". Esta defini¢do corresponderia ao
atendimento das necessidades dos clientes e a auséncia de defeitos.
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De acordo com Taylor (1987), qualidade significa, claramente, o atendimento das
especificagdes do produto, exigindo, portanto, grande esfor¢o de inspe¢do do produto sobre os
atributos, sendo esta de responsabilidade do proprio operador do processo de producao. Somente
a partir da década de 20 ¢ que as atividades de inspe¢do e producdo passaram a ser vistas como
potencialmente separaveis.

Deming (1990) descreve a extremamente bem sucedida experiéncia japonesa, obtendo
ganhos expressivos de produtividade por meio da redugdo da variabilidade, e, portanto das perdas
e do re-trabalho nas atividades industriais.

Diversos autores se propdem o estudo das razoes que levaram ao sucesso empresas
japonesas no que diz respeito a qualidade, as quais alegam, como razdo deste, em especial um
fator humano: o compromisso por parte de todos os colaboradores da empresa com a qualidade
dos produtos e ou servigos, bem como a satisfacdo do consumidor a longo prazo, em detrimento
do compromisso com os resultados a curto prazo.

Sullivan (1986) propde o desenvolvimento da administracdo da qualidade em sete estagios
consecutivos:
lo Estagio - Orientado ao Produto: inspe¢ao apds produgdo, auditorias sobre o produto acabado e
atividades de solucao de problemas.

20 Estagio - Orientado ao Processo: garantia da qualidade durante a produgao, incluindo controle
estatistico de processo.

30 Estagio - Orientado ao Sistema: garantia da qualidade envolvendo todos os departamentos.

40 Estagio - Orientado ao Ser Humano: mudanca da forma de pensamento e comportamento por
parte dos trabalhadores mediante educagdo e treinamento.

50 Estagio - Orientado a Sociedade: projetos de otimizagao de processos produtivos e baixo custo.

60 Estagio - Orientado ao Custo: funcao da perda de qualidade.

70 Estagio - Orientado ao Cliente: desdobramento da fun¢do qualidade para definir a voz do
cliente nos termos operacionais.

Ao se implantar um Sistema da Qualidade, é necessario desenvolver estratégias para a
sobrevivéncia e a prosperidade, utilizando criatividade para a diferenciagdo, reducdo de custos e
aumento da qualidade, baseando-se em motivacdo e conhecimento dos colaboradores.

Faz-se imprescindivel, portanto, a lideranca no convencimento dos colaboradores a

aceitarem os objetivos comuns do grupo e fazer tudo para atingi-los, privilegiando o trabalho em equipe
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com senso de responsabilidade. Se os objetivos do trabalho, por conseguinte, forem claramente
explicados, o senso de responsabilidade das pessoas aumentara na propor¢do da liberdade permitida na
escolha dos meios e métodos para atingir aqueles objetivos.

Segundo os meios e fins de A. H. Maslow temos uma situagao atual e necessitamos de um
caminho para atingir as metas. Para tanto, s3o necessarias as implantacdes de um método de
trabalho e ferramentas.

Entendemos como método toda a seqiiéncia ldgica de procedimentos ou operagdes para se
realizar determinada tarefa ou atingir determinado objetivo. As ferramentas sdo técnicas usadas
nas atividades de controle para descobrir problemas, organizar as informagdes, gerar idéias,

analisar causas, agir, efetuar melhorias e estabelecer controles.

2.2 Normas e Sistemas da Qualidade - ISO 9000: 2000

Os sistemas formais da qualidade mais conhecidos sdo os baseados na série de Normas ISO
9000. E necessario dizer que os sistemas formais da qualidade atuam como uma base potencial para a
implementacdo de um sistema da qualidade total (Askey e Dale, 1994). Diversos autores, tais como
Stephens (1994) e Kalinosky (1990), referem-se a estes sistemas como parte ndo obrigatoria do
processo de implantacdo de um sistema da qualidade.

Com o aumento do comercio internacional de produtos e servigos, surgiu a necessidade de se ter
um conjunto de normas de aplicagdo mundial em todos os setores da industria. Isto fez com que a ISO,
International Organisation for Standardization, criasse o comité, que em 1987 publicou a série de
normas que ficou conhecida como a ISO 9000.

A ISO ¢ uma organizacao sem fins lucrativos, fundada em 1946, com sede em Genebra, Suica,
que mantém acordos com 130 paises. O trabalho técnico da ISO ¢é conduzido por comités técnicos
(TCs). O estudo sobre a emissdo das normas da série ISO 9000, por exemplo, ¢ feito pelo comité
técnico 176. No Brasil, o comité técnico responsavel pelas normas da série NBR ISO 9000 ¢ o CB 25,
da ABNT- Associacdo Brasileira de Normas Técnicas, uma entidade privada também sem fins
lucrativos que representa o sistema ISO 9000 no Brasil. As normas da série ISO 9000, inicialmente
publicadas em 1987, passaram até o momento por duas revisdes: uma em 1994 e a ultima em 2000. Na
Tabela 2.2.1 € possivel verificar o significado de cada uma das trés normas ISO que compdem a série

ISO 9000:2000.
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Tabela 2.2.1 Série de Normas I1SO 9000: 2000

Normas ISO Significado

ISO9000 Sistemas de Gestao da Qualidade - Fundamentos e Vocabulario.

ISO9001 Sistemas de Gestao da Qualidade — Requisitos.

ISO9004 Sistemas de Gestao da Qualidade - Diretrizes para Melhoria de
Desempenho.

A norma ISO 9000:2000 traz os fundamentos de sistemas de gestdo da qualidade e
estabelece a terminologia ou vocabulério para estes sistemas.

A norma ISO 9001:2000, por sua vez, define o modelo de gestio da qualidade que
engloba as areas de projeto e desenvolvimento, producdo, inspecdo, instalagdo e servicos as-
sociados, além de especificar os requisitos pelos quais as empresas tém que garantir a capacidade
de comercializar produtos que atendam as necessidades e exigéncias dos clientes, ou seja,
satisfacam os clientes.

A ISO 9004:2000 ¢ utilizada por profissionais que coordenam a implantagcdo dos sistemas de
qualidade, visto que esta ¢ uma norma de orientacdo e tem o objetivo de melhorar o desempenho da
empresa e a satisfacao dos clientes.

Podemos observar o conceito do sistema de gestao da qualidade voltado a melhoria continua,

satisfacao do cliente e abordagem de processo que a nova edi¢ao traz na Figura 2.1.1.
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Figura 2.2.1 Modelo de Sistema de Gestdo da Qualidade conforme a ABNT NBR ISO
9001:2000, 2000.

A cultura de melhoria continua ¢ fundamental para o sucesso da empresa, tanto para se
obter alimentos indcuos, quanto para o resultado econdomico. A base deste trabalho ¢ entender que
a satisfacdo do cliente os requisitos do cliente devem ser monitorados através de pesquisa de
satisfacdo e indicadores de preferéncia no mercado, o contato com os clientes devem ser
realizados operacionalmente e estrategicamente, assim, a organizagao tera a informagao de como
tem atendido aos requisitos do cliente.

A adog¢do do modelo de Sistema de Gestdo da Qualidade conforme a ABNT NBR ISO
9001: 2000 de Dezembro de 2000 ¢ uma decisdo estratégica de uma organizacao e faz parte do
conjunto de instrucdes deste trabalho. Podemos afirmar que ¢ a linha reguladora deste trabalho
para o desenvolvimento de um modelo de um sistema de gestdo da qualidade baseado em
processo, conforme podemos observar na figura 2.2.1.

Conforme o Sartorelli, L. Ernesto (2003), em seu trabalho de andlise critica da
implantacdo da ISO 9001: 1994 com alguns requisitos da ISO 9001: 2000 demonstra com o
levantamento realizado que uma das principais alteracdes realizada por sugestdes dos usudrios € o

seu direcionamento a melhoria continua, cujo diferencial ¢ atuagdo voltada para a obtencao de
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resultados nas organizagdes, portanto, a NBR ISO 9001: 2000 ¢ parte integrante como referéncia

basica a integracao com as Normas BPF e APPCC.

2.3 Recomendacées e Requisitos da Norma de Boas Praticas de Fabricacio

(BPF)

Ao implantar um sistema da qualidade, com referéncia a um processo produtivo de
alimentos, temos inicialmente que conhecer as leis que regulamentam o comércio internacional e

nacional.

2.3.1 Exigéncias de Qualidade e Identidade para o Comércio Internacional de Alimentos

Durante a Ronda Uruguaia das Negociagdes Multilaterais de Comércio, realizada em 1994,
foram discutidas pela primeira vez questdes como a liberagdo do comércio de produtos agricolas, um
tema extraido das Rondas e Negociagcoes anteriores, ¢ a redugdo de barreiras ndo tarifarias no comércio
internacional de produtos agricolas, o que culminou em dois acordos:

1) O Acordo para a Aplicagdo de Medidas Sanitérias e Fitossanitarias (Acordo SPS), emanado da
Ronda do Uruguai;

2) O Acordo sobre Barreiras Técnicas ao Comércio (Acordo TBT - Technical Barriers to Trade),
emanado da Ronda de Toquio.

O Acordo SPS confirma o direito dos paises membros da Organizagdo Mundial do Co-
mércio (OMC) de aplicar as medidas necessarias para proteger a saide humana, animal e vegetal.
Este direito foi incluido no original do Acordo Geral de Tarifas e Comércio (GATT - General
Agreement of Tariffs and Trade), em 1947, observando que: "tais medidas ndo podem ser aplicadas
de forma arbitraria ou discriminatéria injustificavel entre os paises nos quais prevalecem as
mesmas condigdes ou, ainda, como restricao disfarcada para o comércio internacional". Apesar
desta condicdo geral para a aplicacdo de medidas nacionais para a protecdo da satide humana,
animal e vegetal, tornou-se evidente que as medidas sanitarias e fitossanitdrias em niveis
nacionais, seja por designac@o ou por acidente, se transformaram em barreiras comerciais reais.

E necessario que, com relagdo as medidas sanitarias, os membros da OMC tenham suas

medidas nacionais e outras recomendagdes internacionais, conforme estabelecido pela Comissao
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do Codex Alimentarius FAO/OMS, quando existirem. Isto ndo proibe que um pais membro adote
medidas mais severas, se houver justificativa cientifica, ou quando o nivel de protecdo alcangado
pelo padrao do Codex for inconsistente com o nivel de protecao geralmente aplicado e vigente no
pais em questdo. O Acordo SPS inclui todas as medidas de Higiene de Alimentos e de Segurancga
Alimentar, como por exemplo, o controle de residuos de drogas veterinarias, pesticidas ou outras
substancias quimicas usadas na produ¢do da carne. Inclui, ainda, as medidas de quarentena
animal e vegetal. Este Acordo estabelece que quaisquer medidas estipuladas conforme os
padrdes, normas e outras recomendagdes do Codex sdo consideradas apropriadas, necessarias e ndo
discriminatérias. O Acordo SPS ¢ complementado por um programa de harmonizagao entre requisitos
nacionais, com base nos padrdes internacionais. Este trabalho ¢ coordenado pelo Comité de Medidas
Sanitarias e Fitossanitarias da OMC, que indica o Codex Alimentarius, a Organizacao Internacional
de Epizootia (OIE ) - (International Office of Epizootic) e a Conven¢ao Internacional de Plantas (IPC)
- (International Plant Convention), para tratar de assuntos técnicos destes Acordos.

O Acordo TBT - Technical Barriers to Trade - € uma revisdo do Acordo de mesmo nome,
desenvolvido nas negociagdes da Ronda de Toquio do GATT, em 1970. Os exemplos dados para
legitimar as medidas deste acordo sdo relativos aos objetivos de seguranca nacional ou de prevengao
de praticas fraudulentas. O objetivo do Acordo TBT ¢ prevenir o uso de exigéncias técnicas
Regionais, ou de padrdes gerais, como barreiras técnicas injustificaveis ao comércio. Refere-se aos
padrdes relacionados a todos os tipos de produtos, incluindo desde produtos agricolas a
industrializados. Inclui um grande niumero de medidas com a finalidade de proteger o consumidor
contra a fraude e o abuso econdmico. Os exemplos dos padrdes cobertos pelo Acordo TBT sdo
relacionados com qualidade e rotulagem. O acordo estabelece, basicamente, que todos os padrdes
e regulamentacdes técnicas precisam ter objetivo legitimado e que o impacto do custo de
implementagdo de padrdes deve ser proporcional a finalidade do mesmo. Também diz que, no
caso de haver duas ou mais formas de alcangar o mesmo objetivo, a alternativa menos restritiva
comercialmente deve ser seguida. O Acordo TBT também enfatiza os padrdes internacionais,
sendo que os membros da OMC comprometem-se a usar os padrdes internacionais, ou parte
deles, exceto nos casos em que o padrao internacional € ineficaz ou ndo apropriado para a
situacao nacional.

Neste contexto, os padrdes, normas e outras recomendacdes do Codex Alimentarius t€ém

importancia sem precedentes no que diz respeito a protecdo da saide do consumidor e ao
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comércio internacional de alimentos. Como conseqiiéncia, o trabalho da Comissdo do Codex
Alimentarius, incluindo a "Norma para a Aplicagdo de Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle (HACCP)", tornou-se referéncia para os requisitos internacionais de seguranga

alimentar.

2.3.2 Principios Gerais do Codex Alimentarius para a Higiene de Alimentos

Os Principios Gerais do Codex para a Higiene de Alimentos s3o destinados aos governos,
industria e também aos consumidores. E aplicado em toda a cadeia alimentar, desde a produgio
primaria at¢ o consumo final, assinalando os controles-chave de cada etapa, com base em
conceitos apropriados para alcangar a segurancga do alimento, conforme descrito nas Normas para
a aplica¢do do sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC). Estes
controles sdo reconhecidos internacionalmente como essenciais para a seguranga ¢ adequacgdo do
alimento para consumo. Os Principios Gerais para Higiene de Alimentos, portanto, sdo acatados
como pré-requisitos para o desenvolvimento do sistema APPCC. Estes pré-requisitos siao
considerados etapas definidas, universais ou procedimentos que controlam as condi¢des operacionais
dentro de um estabelecimento de alimentos, levando-se em conta as condigdes ambientais favoraveis
para a producao de um alimento seguro.

Na implementagdo do APPCC em um estabelecimento, a primeira etapa ¢ revisar o pro-
grama existente para verificar se todos os pré-requisitos necessarios sao cumpridos e se todos os
controles e documentacdes necessarios estdo disponiveis. Os pré-requisitos do programa sao
avaliados para verificar sua conformidade com os requisitos minimos dos Principios Gerais do
Codex para a Higiene dos Alimentos. A importancia do programa como pré-requisito ndo pode ser
desprezada, pois este programa ¢ basico para os planos de APPCC, devendo ser adequado e eficaz. Se
qualquer parte do programa ndo estiver adequada, a implanta¢do do Sistema APPCC sera
prejudicada, pois devera estabelecer-se o controle de muitos pontos, a serem monitorados e mantidos
sob a égide dos planos APPCC. Assim, a aplicag@o dos principios do APPCC deve ser precedida pelo
cumprimento dos Principios Gerais e dos Codigos de Praticas correspondentes. Estes controles sao
reconhecidos internacionalmente como necessarios para a seguranca e adequacgdo do alimento para

consumo.
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2.3.3 Legislacao Brasileira

No tocante a legislacdo brasileira ¢ importante salientar:

O Cédigo de Defesa do Consumidor - Lei 8.078 - 11/09/90: o fornecedor ¢ responsavel
pela qualidade, quantidade e durabilidade do seu produto. Deve instruir o consumidor na forma
correta de uso e garantir sua especificacao.

A Portaria 1428/93 do Ministério da Saude: estabelece a obrigatoriedade de todos os esta-
belecimentos que manipulam produtos alimenticios de implantarem o Sistema de Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle, no qual as Boas Praticas de Fabricacdo sdo consideradas
pré-requisitos fundamentais, e cuja eficacia e efetividade deverdo ser avaliadas por meio de
inspecao € ou investigagao.

A Portaria 326/97 do Ministério da Saude: regulamento técnico sobre as condi¢cdes Higié-
nico-Sanitarias e de Boas Praticas de Fabricagdo para estabelecimentos produtores industriali-
zadores de alimentos.

Portaria 368/97 do Ministério da Agricultura: regulamento técnico sobre as condi¢des Higiénico-
Sanitarias e de Boas Praticas de Fabricagdo para estabelecimentos elaboradores e
industrializadores de alimentos.

A Portaria 46/98 do Ministério da Agricultura e do Abastecimento: institui o Sistema de
Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), a ser implantado gradativamente nas
industrias de produtos de origem animal sob Regime do Servico de Inspecdo Federal, de acordo
com o Manual Genérico de Procedimentos descritos nesta portaria, sendo as Boas Praticas de
Fabricacdo pré-requisitos fundamentais.

Com o objetivo de salientar os principais Requisitos da Portaria 368/97 do Ministério da

Agricultura, seguem as exigéncias a serem consideradas.

2.3.3.1 Estabelecimento: Higiene Pessoal

a) Controle das Condicoes de Saude dos Funcionarios

Todos os funcionarios devem realizar exame médico antes de se apresentarem pela

primeira vez ao posto de trabalho. Este exame médico deve ser revisto periodicamente.
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Devem existir departamentos especificos de Seguranca do Trabalho e Servigo Médico, de
acordo com as exigéncias do Ministério do Trabalho.

A empresa deve dispor de formas de controle para evitar que o pessoal que sabidamente
estd sofrendo de algum mal, ou que ¢ portador de um agente de doenca transmitida por alimentos,
trabalhe nas dreas de manipulagao de alimentos.

A empresa deve solicitar que os empregados avisem seu gerente quando estiverem
afetados por uma doenca transmissivel que possa ser veiculada por alimentos.

Os empregados que apresentarem cortes ou lesdes abertas ndo devem manipular alimentos
ou superficies que entrem em contato com os alimentos, a menos que 0os mesmos estejam
devidamente protegidos por uma cobertura a prova de agua, como por exemplo, luvas de
borracha.

Os funcionarios com curativos nas maos deverdo ser deslocados para servigos que ndo

entrem em contato direto com os alimentos, evitando a contaminacao dos mesmos.

b) Doencas e Lesdes

Qualquer pessoa que, por exame médico ou observa¢do da coordenagdo, apresente ou
possa vir a apresentar uma doenca, lesdes expostas, feridas infeccionadas ou qualquer outra
anormalidade pela qual exista a possibilidade de contaminar o produto ou as superficies de
contato com o mesmo, deve ser afastada de qualquer operacdo que possa permitir tal
contaminagdo até que a sua condigdo perfeita de saude seja retomada. E de obrigacio de cada um
relatar qualquer problema de satde ao seu supervisor imediato.

Exemplos de condi¢des que devem ser relatadas ao gerente de forma que o encaminha-
mento ao médico e possivel exclusdo da manipulacdo de alimentos devem ser considerados:
hepatite viral A (ictericia); diarréia; infec¢do gastrointestinal; vomito; febre; infeccdes naso-
faringeas com febre; infec¢des de pele, irritagdes, cortes infeccionados, lesdes, feridas; secregdes

nos ouvidos, olhos ou nariz.

¢) Higiene Pessoal

Os homens devem manter a barba constantemente cortada.
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Os cabelos devem ser mantidos bem cuidados, limpos e bem penteados. Os funcionarios
devem usar uma prote¢do na cabeca para conter os cabelos, tdo completamente quanto possivel,
como bonés, toucas ou capacetes, que devem ser usados o tempo todo de permanéncia nas areas
de producgao.

As substancias fixadoras para cabelo, como géis, ndo devem ser usadas. A prote¢do para
cabelo deve ser ajustada de forma a evitar que os fios de cabelo fiquem expostos, ou seja, sobre a
testa, orelhas e pescoco.

Os manipuladores devem lavar sempre as maos quando a higiene pessoal possa afetar a
Seguranga alimentar, como por exemplo:
¢ no inicio das atividades de manipulagdo de alimentos;

e imediatamente ap6s usar o banheiro;
e apds manipular produtos crus ou quaisquer outros produtos contaminados, que possam
resultar na contaminacao de outros produtos alimenticios.

Todas as pessoas devem lavar suas maos ao entrar nas areas de manipulag¢do de alimentos,
antes de iniciar seus servi¢os, apds manipular material contaminado, apds acidentes e apds usar as
instalagdes do banheiro.

Quando necessario para fins de minimizar a contaminagdao microbioldgica, os colabora-
dores devem emergir as maos em solucdes desinfetantes.

As unhas devem ser cortadas adequadamente, ndo devem ser pintadas com esmalte ou outros
produtos de qualquer natureza; unhas, cilio, etc. posticos sdo proibidos nas areas de fabricacao.

Quando for necessario o uso de luvas para manusear produtos alimenticios, estas devem
ser mantidas em condigdes sanitarias, limpas e intactas. As luvas devem ser de material
impermedvel, exceto em atividades nas quais o uso destes materiais seja incompativel com o
trabalho desenvolvido.

Produtos ndo embalados, materiais de embalagem, equipamentos e superficies que entram
em contato com o produto ndo devem ser manipulados com as maos feridas ou com curativos,
salvo apenas com o uso de luvas ou materiais adequados.

As roupas protetoras, toucas, botas e ou luvas adequadas para a atividade do individuo
devem ser mantidas e trocadas convenientemente, para garantir as condigdes sanitarias. Os

colaboradores das areas de manipulacdo devem usar e colocar as toucas de maneira correta.
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Os uniformes e vestimentas auxiliares devem estar limpos no inicio das atividades e ser
mantido limpo (a medida que a atividade o permita) durante o periodo de trabalho.

Nas tarefas nas quais os uniformes tornem-se sujos muito rapidamente, capas de plastico
ou descartavel devem ser usadas sobre 0os mesmos.

O uniforme para as areas de produgdo deve ser de cor branca e compreender:
e camisa em gola "V" fechada por velcro, com manga curta para as areas onde o procesasmento do
produto ndo permite que o mesmo tenha contato com o meio externo, ¢ manga comprida para os
casos em que ha a manipulacdo do produto pelo colaborador e quando o seu processamento permite
que o mesmo tenha contato com o ambiente externo;
e calga branca, com um bolso do lado esquerdo, na altura do joelho, contendo velcro no seu
interior;
e gorro branco a fim de conter os cabelos;
e mascara e luvas para os colaboradores que manipulam os produtos diretamente;
e 0s sapatos devem ser mantidos limpos e em bom estado de conservagao;
e somente calcados aprovados pela seguranca do trabalho devem ser utilizados. Sapatos de
tecido, sandalias, tamancos sdo proibidos;
e 0s aventais devem ser fixados ao corpo. As vestimentas livres podem ocasionar acidentes,
pois se enroscam facilmente nas maquinas em movimento.
e Os aventais devem ser retirados enquanto o colaborador utilizar o banheiro e recolocar

somente no retorno ao trabalho.

d) Conduta Pessoal

As pessoas envolvidas nas atividades de manipulagdo devem evitar qualquer compor-
tamento que possa resultar na contaminagdo do produto alimenticio, como por exemplo: fumar,
cuspir, mastigar, comer, espirrar ou tossir sobre o alimento ndo protegido.

Quando o trabalho for executado nas vizinhangas das areas de processamento, ao tossir ou
espirrar, fazé-lo em direcdo oposta ao produto. Cobrir a boca com as maos e lava-las em seguida
para eliminar as bactérias, evitando o risco de contaminagdo, sendo que os manipuladores devem

usar mascara protetora.
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Todas as pessoas admitidas nas areas de manipulagdo devem tirar as joias, bijuterias e outros
objetos que possam cair ou contaminar, de alguma forma, os alimentos. As bijuterias, além de
esparadrapos ou similares que nao possam ser removidos, devem estar cobertos e protegidos.

Artigos de uso pessoal e roupas usadas em via publica ndo devem ser mantidos nas areas
de manipulagdo e devem ser guardados de maneira a evitar contaminagoes.

Todo funcionario deve portar o cracha na altura do peito na entrada; durante a perma-
néncia na area de trabalho, o cracha ¢ mantido em local especial na entrada e recolocado no peito
no momento saida. Em caso de operagdo de preparagdo de produtos, ndo sera permitido o uso de
uniformes com bolsos e crachas.

Deve-se fazer um controle rigoroso do uso das maos para evitar praticas pessoais nao sanitarias
e deselegantes que certamente podem resultar na contaminagao dos produtos, tais como:

e cocar a cabega ou a testa, colocar os dedos sobre e ao redor das orelhas, nariz, boca.

A area de trabalho deve ser mantida constantemente limpa. Nao colocar roupas sujas ou
qualquer tipo de vestimenta, matérias-primas, materiais de embalagem, utensilios e ferramentas sobre
qualquer superficie de trabalho onde possam ser contaminados os produtos alimenticios.

Nao ¢ permitido colocar roupas ou outros pertences pessoais em areas de fabricacdo ou
em locais destinados a limpeza de equipamentos e utensilios.

As refeigdes devem ser feitas em local apropriado, ndo sendo permitida a estocagem de
qualquer tipo de alimentos nos armarios, vestiarios e nas areas de fabricacao.

Os funcionarios ndo devem manter palitos de dente ou fésforo e outros objetos similares
na boca durante o trabalho. Lapis, cigarros ou outros objetos mantidos atrds da orelha sdo
proibidos em todas as areas da unidade industrial.

Os protetores auriculares e 6culos de seguranca devem ser unidos por um filamento para
evitar queda e conseqiiente contaminagao do produto.

Funcionarios que utilizam lentes de contato devem controlar suas maos no sentido de ndo
tocar dentro ou ao redor dos olhos, evitando praticas ndo sanitarias, sendo que o uso de lentes de

contato ndo ¢ permitido no manuseio de produtos quimicos.
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e) Visitantes

Os visitantes das areas de manufatura e processamento de produtos alimenticios devem vestir
roupas protetoras e observar a higiene pessoal, sempre que necessario.

O acesso de pessoas e visitantes deve ser controlado para fins de prevenc@o de contaminagdes.

O padrao do transito dos empregados e das visitas nao deve resultar na contaminacao cruzada
dos produtos

Visitantes e funciondrios administrativos deverdo se ajustar as praticas sanitirias implantadas
quando adentrarem as areas de produgdo, ou seja, utilizar as vestimentas e EPIs adequados, sendo

proibido o uso de adornos e maquiagem.

2.3.3.2 Estabelecimento: Programa de Treinamento de Pessoal

A unidade deverd possuir um programa implantado de treinamento de pessoal.

O treinamento em higiene de alimentos ¢ de importancia fundamental. Todo o pessoal
deve ser informado sobre seu papel na protecdo do alimento contra a contaminagdo e a
deterioragdo antes de iniciar seus deveres.

Os manipuladores de produtos alimenticios devem ter conhecimentos e habilitagdes
suficientes que conduzam a manipulagao higi€nica dos alimentos.

Os colaboradores que manipulam substancias quimicas para limpeza ou qualquer outra
substancia potencialmente perigosa devem ser instruidos e treinados nas técnicas de manipulagao
seguras.

Devem ser providenciados cursos sobre higiene pessoal e higiene de alimentos para os
manipuladores de alimentos.

A geréncia da unidade € responsavel pela dissemina¢do dos conceitos descritos nessa
norma, mediante se¢des de treinamento e distribuicdo de material didatico para que os
funcionarios se familiarizem com os conceitos de Boas Praticas de Fabricagao.

Os conceitos contidos nessa norma devem ser periodicamente atualizados e estarem
sempre ao alcance de todos para que possam ser plenamente conhecidos e evitar assim, as

contaminagdes fisicas, quimicas e microbioldgicas dos produtos.
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Os treinamentos devem ser Registrados, inclusive com lista de presenga, e os registros,

mantidos por um periodo minimo de 2 anos.

2.3.3.3 Estabelecimento: Projeto e Instalacoes

a) Areas internas

As instalagoes elétricas devem estar em boas condi¢oes de funcionamento.

As aberturas para as areas externas a fabrica devem ser protegidas pelo uso de telas (2 mm),
cortinas de ar ou outro método eficiente contra a entrada de qualquer tipo de pragas.

Os ralos devem dispor de sifao e serem construidos de forma que permitam um bom
escoamento dos liquidos.

As éreas e instalagdes deverao estar concebidas de tal forma que ndo seja observado o uso
de instalagdes provisorias.

Quando as mangueiras de limpeza nao estiverem em uso, devem ser adequadamente
enroladas e mantidas em suportes distantes do chao.

As fontes potenciais de contaminacdo devem ser consideradas no momento da decisdo
sobre o local para construcdo de estabelecimentos alimentares, assim como da efetividade de
qualquer medida razoavel que deva ser tomada para proteger os alimentos.

Os estabelecimentos ndo devem estar situados em qualquer lugar onde, apds considerar
tais medidas preventivas, ficar claro que ainda permanece uma ameaga a seguranca ¢ adequagao
do produto.

Os equipamentos devem ser instalados de tal forma que permitam manutencao e limpeza
adequadas, funcionem de acordo com a finalidade de uso e facilitem as boas praticas de higiene.

O fabricante deve dispor de programa de manutengdo preventiva efetivo, por escrito, para garantir
que o equipamento que pode afetar o alimento esta sob manutencdo e em condigdes de uso.

Quando apropriado, o projeto e a planta dos estabelecimentos alimentares devem permitir
as boas praticas de higiene, incluindo protecdo contra a contaminagdo cruzada dos produtos
alimenticios entre e durante as operagdes.

As estruturas de um estabelecimento devem ser construidas com materiais duraveis e

faceis de serem mantidos limpos e, quando apropriado, desinfetados. Em particular, as seguintes
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condi¢des especificas devem ser satisfeitas, quando necessarias a protecdo da seguranca e da
adequagdo do alimento:

e as superficies de paredes, divisorias e pisos devem ser impermeéveis, em material ndo toxico;

e as janelas devem ser facilmente limpas; sendo construidas de forma a minimizar o acimulo de
sujeira;

e 0 piso deve ser construido de forma a permitir uma drenagem e limpeza adequadas;

e o forro e outros acessorios fixos em posi¢des elevadas devem ser construidos e acabados de forma a
minimizar o acimulo de sujeira e de condensacao de vapor, ndo devendo desprender particulas;

e o sistema de drenagem e de esgoto deve estar equipado com tampas e ventilagdes adequadas;

e 0s recipientes para lixo e substancias de descarte perigosas devem estar especificamente i-
dentificados, construidos de forma adequada e, quando apropriado, feitos em material
impermeavel;

e as lampadas fixas, quando apropriado, devem estar protegidas de forma a garantir que o
alimento ndo seja contaminado, caso quebrem;

e a fabrica deve possuir um programa de manutengdo preventiva dos equipamentos
laboratoriais e de produgao;

e todo equipamento utilizado para monitoramento de processo e liberacdo de produtos deve
estar incluso no programa de afericdo e ou calibragdo de equipamentos. O plano de calibragao

devera ser revisto periodicamente.

b) Areas Externas

As areas externas com vegetacdo devem ser aparadas regularmente para evitar que o mato e
ervas daninhas possam servir de refligio para roedores, insetos e outras espécies indesejaveis.

Nao ¢ aconselhdvel o plantio de flores e arvores frutiferas que atraem insetos e passaros
proximos as areas fabris.

As areas de estacionamento, jardins e ruas devem ser pavimentadas € ou estarem em
condi¢des adequadas para transitar.

A unidade deve possuir um sistema de tratamento de efluentes adequado e eficiente.
As areas definidas para refeitério, vestiario, fumantes, devem ser separadas das areas de
fabricagao.
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Os materiais em desuso e sucata devem ser mantidos em lugar especifico e apropriado,
fora das areas internas de processamento.
Devem existir cestos € cagambas de lixo com tampas ao redor da fabrica, construidos de

material adequado, sendo retirados da fabrica diariamente.

¢) Sanitarios e Vestiarios

Os sanitarios e vestiarios devem estar localizados de forma a ndo terem contato direto com
a produc¢do, devendo ser separados para ambos 0s sexos.

O numero de sanitarios e vestiarios deve estar de acordo com a legislagdo da Vigilancia
Sanitaria.

Os sanitarios devem ser providos de assento, tampa, papel higiénico e cesto de lixo
tampado e em bom estado de conservacao.

Os cestos de lixo devem ser recolhidos sempre que necessario ou pelo menos uma vez ao
dia.

Os sanitarios e vestidrios devem estar em bom estado de limpeza e conservagao quanto a
pisos, paredes e azulejos e isentos de residuos.

Nos sanitarios devem existir lavatdrios providos de sabdo e ou solucdo sanificante para
higienizagdo das maos, bem como papel toalha e ou ar quente para secagem.

Os sanitarios e vestiarios devem possuir boa ventilagio e manter odor normal, ndo
podendo ser forte e nem desagradavel.

Os vestidrios devem possuir chuveiro em numero suficiente.

Os funciondrios devem seguir orientagdes de ndo se alimentarem nos vestiarios € nao
manterem alimentos guardados nos armarios.

Os armarios devem estar conservados, limpos e organizados.

Os armarios devem ser suficientes para guardar individualmente as roupas do numero de
funcionarios existentes, devendo possuir divisdo interna para que ndo se misturem roupas e
calgados.

Os sanitarios e vestidrios devem possuir uma iluminacdo adequada e suficiente, com

protecdo contra queda da lampada.
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d) Lavatorios

Devem existir lavatorios em numero suficiente nas principais areas de acesso de pessoal,
todos de acordo com a legislagdo da Vigilancia Sanitaria.

Os lavatorios devem estar providos de sabdo e ou solugdo sanificante para higienizacao
das maos.

Devem existir toalhas de papel ou ar quente para secagem das maos, bem como lixo fechado.

Devem estar fixados cartazes educativos com relagdo as exigéncias e necessidades de
lavagem e sanificacao das maos.

Os cestos de lixo devem ser recolhidos quando necessario ou pelo menos uma vez ao dia.

e) Garantia da Qualidade

Vazamentos de vapor, agua e produtos devem ser corrigidos. Toda a dgua de limpeza e
enxagilie de equipamento deve ser canalizada para os coletores de efluentes, ndo sendo permitido
seu descarte no chao indiscriminadamente.

Deve existir um controle da cloragdo da dgua de abastecimento dos reservatdrios e caixas
d’agua.

A caixa d’agua deve ser tampada e passar por limpeza periodicamente.

A fabrica deve possuir uma estagao de tratamento de efluentes adequada e monitorada.

A fabrica deve dispor de laboratdrio proprio e ou de terceiros para realizagdo das analises
de controle de qualidade.

O laboratério deve estar equipado e possuir pessoal treinado para executar todas as
analises conforme descrito na legislagao.

Os equipamentos de laboratério e medi¢do devem estar inclusos no programa de
calibracao e devem estar em bom estado de conservagao e utilizagao.

Os métodos e procedimentos utilizados para controle de qualidade devem ser
padronizados e reconhecidos, e os registros de resultados de analise e do processo devem ser
arquivados por tempo adequado.

Devem ser mantidas amostras de contraprova dos lotes de producio durante a vida util do

produto.
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Os lotes de insumos, matérias-primas e produtos deverdo ser identificados quanto a: “Em
Anélise”, “Aprovada” e “Rejeitado”.
Os fornecedores com qualidade assegurada no fornecimento de insumos, matérias-primas

e produtos devem ser avaliados.

f) Armazenamento e Distribuicao

Os produtos destinados a armazenagem e expedi¢do devem ser organizados de acordo
com sua especificacdo, de modo que se facilitem o controle de estoque, limpeza e controle de
pragas.

Executar a movimentagdo, manuseio e estocagem de produtos de forma a evitar danos a
embalagem e ou ao seu conteudo.

Os produtos refrigerados ndao devem permanecer fora de ambientes refrigerados, a fim de
evitar perdas nas caracteristicas de qualidade.

As camaras de armazenamento devem permanecer em bom estado de conservacdo e
limpeza.

A unidade devera monitorar o controle e a manutencao da temperatura especificada.

Deveré ser fornecida vestimenta adequada para os funciondrios que executam o trabalho
dentro da camara fria.

A limpeza geral das areas de armazenagem e movimentacdo deve ser executada con-
tinuamente para evitar o surgimento de condi¢des sanitarias inadequadas.

As matérias-primas e ingredientes armazenados na mesma area fisica dos produtos
acabados devem ser bem identificados para evitar manuseio acidental.

As plataformas, empilhadeiras, carros elétricos e manuais devem ser mantidos limpos e
em bom estado de conservagao.

O veiculo para o transporte de produtos alimenticios deve ser inspecionado e avaliado
quanto as condi¢des de higiene antes do carregamento, sendo as inspecdes registradas e

arquivadas.
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2.3.3.4 Estabelecimento: Manutencio, Limpeza e Sanificacdo

Os estabelecimentos e os equipamentos devem ser mantidos em condigdes para facilitar
todos os procedimentos de limpeza e sanificacdo, funcionar como esperado, particularmente nas
etapas criticas, e prevenir a contamina¢do dos produtos alimenticios por particulas de metal,
lascas de plasticos, descamagdes de superficies e substancias quimicas.

As substancias quimicas de limpeza industrial devem ser manuseadas e usadas
cuidadosamente, de acordo com as instrugdes do fabricante. Devem ser estocadas em recipientes
claramente identificados para evitar o risco de contaminar o alimento.

A limpeza deve remover os residuos de alimentos e sujidade que s3o fontes de
contaminac¢do. O método adotado para a limpeza, que pode exigir sanificacao posterior, depende
da natureza do produto alimenticio produzido.

Os materiais utilizados para limpeza e sanificagdo devem estar disponiveis e serem
aprovados pelo 6rgao competente.

Os detergentes, sanificantes e solventes quimicos devem ser identificados e guardados em
lugares especificos, fora da area de processo.

Todas as operagdes de limpeza e sanificagdo devem ser monitoradas e registradas.

Os equipamentos de processo devem ser mantidos em condi¢des sanitarias mediante um
programa de limpeza e sanificagdo periodicas realizado conforme especificacdes da unidade.

Onde for aplicavel, o equipamento de processo deve ser desmontado apds a limpeza, arma-
zenado de forma sanitaria e, antes do uso, tratado novamente com solucdo sanificante conforme
especificacoes.

Para a seguranga no manuseio de certos produtos quimicos, como solucdes acidas e
causticas estocadas em grandes quantidades em tanques ou galdes, seguir as orientacdes de
seguranca da unidade e do fornecedor.

Nao se devem misturar diferentes produtos quimicos de limpeza, pois estas misturas po-
dem reagir entre si, havendo o risco de explosoes devido a formagao de gas, cuja inalagdo pode
ainda causar danos a saude.

A unidade devera manter um programa de treinamento de seguran¢a no manuseio de

produtos quimicos.
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Os dispositivos para a sanificacdo das maos, implantados nas areas de fabricagdo, devem

ser utilizados por todos os funcionarios presentes nestas areas.

a) Programas de Limpeza e Sanificacio

Detergentes, sanitizantes e outras substincias usadas na limpeza e sanitizacdo devem ser
seguros ¢ efetivos aos propdsitos para os quais indicados.

As canaletas de escoamento de efluentes das areas de fabricagdo devem ser limpas
diariamente.

Limpar deposito e recipientes de acondicionamento de ingredientes e produtos a inter-
valos regulares para evitar o desenvolvimento de condigdes favoraveis ao aparecimento e abrigo
de pragas.

Os programas de limpeza e de sanificagdo devem assegurar que todas as partes do es-
tabelecimento estejam adequadamente limpas, incluindo os equipamentos. Devem ser mo-
nitorados continuamente para verificar adequagao e efetividade e, quando necessario, registrados.

Durante a limpeza, todas as partes limpas dos equipamentos, tubos, filtros e utensilios de
limpeza devem ser colocados em superficie limpa, ndo sendo permitido o contato com o chao.

Escovas de metal, esponjas e outros materiais abrasivos para limpeza ndo devem ser
utilizados nas areas de processamento, pois estes itens constituem uma fonte de materiais
estranhos e perigosos.

Os programas de limpeza e de sanificagdo devem ser estabelecidos por escrito para os

equipamentos e partes do estabelecimento, se necessario.

b) Sistema de Controle de Pragas

O programa de controle de pragas deve ser considerado parte integrante do sistema de
manuten¢do das condigdes de higiene da planta, pois, mesmo com as boas praticas de limpeza e
sanificacdo, as instalacdes industriais estdo sujeitas a infestagdes por roedores e insetos. Quando
isto ocorre, torna-se necessaria a aplicagdo de controles quimicos.

O programa deve estar escrito, implantado e monitorado e deve-se considerar o seguinte:

e o nome do operador responsavel pelo controle de pragas;
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e quando aplicavel, o nome da companhia de controle de pragas ou o nome da pessoa
contratada para o programa;

e alista das substancias quimicas usadas, sua concentragdo, os locais onde foram aplica-
das, o método e a freqiiéncia da aplicacao;

e um mapa com a localiza¢do de armadilhas;

e o tipo e a freqiiéncia da inspecdo para verificar a efetividade do programa;

e todos os produtos quimicos utilizados no controle de pragas devem ser aprovados e re-
gistrados pelo 6rgao competente e devem ser usados segundo as instrugdes do rotulo;

e todos os produtos quimicos como pesticidas e raticidas devem ser considerados
veneno e mantidos distantes de matérias-primas, ingredientes, embalagens, produtos em fase de
acabamento ou acabados e superficies de contato com o produto;

e aspessoas internas e ou a empresa subcontratada que executam o controle devem ser treina-
das e orientadas quanto aos cuidados necessarios a sua protecdo e a prote¢do do produto;

e os produtos utilizados (veneno) para controle de roedores devem ser colocados em
recipientes proprios e mantidos fora das areas de producdo;

e Os controles devem ser identificados, numerados e inspecionados periodicamente;

e Os equipamentos utilizados para a aplicacdo de pesticidas devem ser identificados e
mantidos sempre em boas condi¢des de limpeza e utilizacdo apds cada aplicagdo (quando
aplicavel);

e relatorios sobre as atividades de controle e monitorizagdo do programa de controle de
pragas devem ser emitidos periodicamente;

e 0 estabelecimento e a area ao redor devem ser examinados regularmente para que
sejam detectadas evidéncias de infestagao;

e aves e outros animais ndo destinados ao abate devem ser excluidos do

estabelecimento.

¢) Gerenciamento do Lixo

Uma previsao adequada deve ser feita para a remogdo e estocagem do lixo nas areas de

producdo:
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e 1o limite maximo da possibilidade operacional, ndo se pode permitir o acimulo de
lixo nas areas de manipulagdo, estocagem e outras areas de servico que lidam com o produto
alimenticio;

e 0 lixo deve ser mantido em condigdes tais que ndo interfiram no grau de limpeza
apropriada do estabelecimento;

e 0s recipientes para o lixo devem estar claramente identificados, serem a prova de que-
bra e, quando aplicavel, mantidos tampados;

e 0 lixo deve ser removido e os recipientes devem ser limpos e sanificados com a fre-

qiiéncia devida para minimizar seu potencial de contaminagao.

2.3.3.5 Estabelecimento: Controle das Operacdoes

Todos os colaboradores que atuam em operagdes de processamento de alimentos devem
ser treinados e aptos a executarem o trabalho.

E proibido utilizar equipamentos de vidro para coleta de amostras, termdmetros de vidro e
outros objetos de vidro nas areas de processo, pois podem cair e contaminar o produto e todo o
processo.

Os instrumentos de controle de processo, tais como medidores de tempo, peso, pressao e
temperatura, devem estar inclusos no programa de calibracao.

Os produtos a serem reaproveitados devem ser mantidos sob refrigeracdo, quando
necessario, até a hora de sua utilizagdo, para ndo comprometer sua qualidade.

Os produtos e outros materiais como embalagens de insumos, matéria-prima etc. deve ser
utilizada somente para os fins para os quais originalmente foram concebidos.

Os refugos ou restos de produtos devem ser removidos freqiientemente da area de

processamento.

a) Controle dos Perigos

Os operadores de produtos alimenticios devem controlar os perigos mediante o uso de sis-

temas como o APPCC. Devem:
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e identificar qualquer etapa da operagdo que seja critica para a seguranca e adequacao
do produto;

e implementar procedimentos de controle efetivo para estas etapas;

e monitorar os procedimentos de controle para garantir sua eficiéncia continua;

e rever os procedimentos de controle periodicamente ou sempre que houver mudanga

operacional.

b) Aspectos-Chaves dos Sistemas de Controle

O controle inadequado da temperatura do produto alimenticio ¢ uma das causas mais
comuns de enfermidades (doencas) transmitidas por alimentos ou de deterioragdo de alimentos.
Tais controles incluem tempo e temperatura de cocgdo, resfriamento, processamento e
conservagdo (armazenamento). Os sistemas devem funcionar para garantir que a temperatura esta
controlada efetivamente, onde quer que seja critica para a seguranca ¢ adequagdo do produto
alimenticio.

As etapas especificas do processo que podem contribuir para o perigo devem ser rigo-
rosamente controladas e monitoradas.

Produtos crus ou subprocessados devem ser efetivamente separados, tanto fisica como
temporalmente, dos alimentos prontos para consumo. Esta separacdo deve ser efetiva também
mediante limpeza e, quando aplicavel, de sanificacdo, a fim de evitar a contaminagdo cruzada por
microrganismos.

Quando sdo usadas especificacdes microbioldgicas, fisicas e quimicas em qualquer
sistema de controle, tais especificagdes devem ser baseadas em principios cientificos consistentes
e devem ser estabelecidos, quando aplicaveis, os procedimentos de monitorizacdo, os métodos
analiticos, os limites criticos e as a¢des corretivas.

Os sistemas devem estar funcionando para prevenir a contaminacao por matéria estranha,
tais como vidro ou lascas de metais do maquindrio, po, vapores tOXicOosS Ou perigosos e
substancias quimicas indesejaveis. Quando necessario, devem ser usados, na manufatura e no

processo, dispositivos para a detec¢do ou avaliagdo da presenca destes corpos estranhos.
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¢) Recebimento de Materiais

Nao pode ser aceito em um estabelecimento qualquer produto cru ou ingrediente que,
sabidamente, contenha parasitos, microrganismos indesejaveis, pesticidas, drogas veterinérias ou
substancias toxicas, decompostas ou estranhas que ndo podem ser reduzidas a niveis aceitidveis
por separacao e ou processamento normais. Quando aplicaveis, as especificagdes dos materiais
crus devem ser identificadas e estabelecidas.

A prevengdo dos perigos a salide comeca com o controle dos materiais recebidos. Um
controle inadequado no recebimento de ingredientes pode resultar na contaminagdo do produto e

ou no seu subprocessamento. O grau de controle exercido € proporcional ao risco:

e o produtor (usuario) deve ter especificagdes escritas para os ingredientes;

e as especificacdes de compra devem incluir dispositivos para o cumprimento da legis-
lagdo alimentar;

e 0 produtor (usuario) deve manter um histérico documentado da conformidade das es-
pecificagdes para cada fornecedor, como resultados analiticos;

e o produtor (usuario) deve obter um certificado de andlise para cada lote (c6digo);

e uma amostra estatisticamente representativa deve ser retirada para verificar a exatidao
do certificado de analise com freqiiéncia programada;

e um histérico de cumprimento de especificagdes deve ser estabelecido sempre que haja
mudanga de fornecedor, de origem de ingredientes de um fornecedor conhecido ou quando a
avaliacdo eventual ndo for concordante com o certificado de analise;

e deve ser realizada monitorizacao periddica para verificar o cumprimento das especificagoes;

e 0 produtor (usuario) deve conduzir auditorias no fornecedor para validar seu programa de

certificagao.

d) Matérias-Primas e Insumos

Os carregamentos de matérias-primas, insumos ¢ materiais de embalagem recebidos de-

vem ser inspecionado antes da descarga, de acordo com sua especificagdo. Os veiculos trans-
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portadores devem estar livres de condi¢des que possam contaminar o produto, ou seja, passaros,
roedores, insetos, odores indesejaveis, materiais e produtos estranhos.

Os insumos, matérias-primas e produtos devem ser utilizados somente dentro da sua vida
util.

A utilizacdo de matérias-primas e ingredientes deve ocorrer de acordo com o conceito de
rotagdo de estoques, ou seja, o primeiro item que entra € o primeiro a sair.

Os recipientes utilizados para ingredientes e insumos devem ser mantidos limpos e
identificados convenientemente.

As embalagens devem estar isentas de sujidade ao serem enviadas a area de fabricago.

As embalagens com contetido parcial de matérias-primas ou ingredientes devem ser bem
fechadas e claramente identificadas com informagdes adequadas.

Matérias-primas ou ingredientes velhos ndo devem ser misturados com matérias-primas
ou ingredientes novos na mesma embalagem.

Usar somente utensilios e recipientes limpos e de facil limpeza para adi¢do de matérias-primas e
ingredientes, coleta de amostra para analise, sendo que estes recipientes devem ficar distante do chio.
Deve-se evitar o uso de utensilios de vidro nas areas de fabricacao.

Descongelar matérias-primas e ingredientes por meio de processos adequados que
resultem produtos de boa qualidade e de forma sanitéria.

Movimentar, manusear e estocar cuidadosamente os produtos para evitar danos aos mes-
mos ou as suas embalagens, prevenindo perdas econdmicas e derramamentos que originem
condigdes nao sanitarias.

As embalagens de acondicionamento de produtos acabados nunca devem ser utilizadas
para acomodar rejeitos, pecas metalicas e partes de equipamentos. Esta pratica pode resultar em
contaminag¢ao dos produtos se estes recipientes ou embalagens forem acidentalmente usados para

produtos acabados.

d) Embalagens

Materiais para embalagem, usados no embalamento do produto, devem ser ndo toxicos e

ndo representar uma ameaga a Seguranca e adequacdo do alimento, sob as condigdes es-
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pecificadas de armazenamento e uso. Quando aplicavel, a embalagem reciclavel deve ser duravel,
facil de limpar e, quando necessario, desinfetar.

Quando aplicavel, o controle do produtor (usuario) para os materiais de embalagem, que
sdo recebidos do fornecedor, deve ter por base procedimentos similares aos descritos para

recebimento de materiais.

e) Agua

Deve ser usada, exclusivamente, d4gua potavel na manipulagdo e processamento de produ-
tos alimenticios, com as seguintes excegoes:

e para a produgdo de vapor, para refrigeragdo, controle de incéndio e outras finalidades
similares ndo relacionadas com os produtos alimenticios;

e em determinados processos e areas de manipulacdo de alimentos, desde que se certifi-
que de que ndo represente perigo a seguranga e adequagao do produto.

A recirculagdo de agua a ser reutilizada deve ser tratada e mantida em condigdes tais que
ndo configure fonte de risco a seguranca e adequagdo. O processo de tratamento deve ser
efetivamente monitorizado. A 4gua de recirculacdio que ndo recebeu tratamento e a agua re-
cuperada de processos como evaporagdo e secagem podem ser usadas, desde que, compro-
vadamente, ndo representem um risco ao produto alimenticio:

e aagua deve cumprir os requisitos regulamentares;

e a agua deve ser analisada pelo produtor, ou pela municipalidade, com a devida fre-
qiiéncia para confirmar sua potabilidade.

Aguas de outras origens que nio o sistema de abastecimento publico precisam ser tratadas
segundo a necessidade e analisadas para garantir sua condi¢ao de potavel:

¢ ndo pode haver contaminacdo cruzada entre os suprimentos de dgua potavel e ndo potavel,

e todas as mangueiras, torneiras ou similares, possiveis fontes de contaminacdo, devem
ser projetadas para evitar retro-sifonagem ou fluxo;

e onde h4 necessidade de armazenar dgua, o projeto, a construgdo e a manutencdo dos
locais de armazenamento devem ter a finalidade de evitar a contaminagdo, como por exemplo,

pela fixagdo de tampas;
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e 0 volume, a temperatura e a pressdo da dgua potavel devem ser adequados para todas
as operacgdes, incluindo a usada para a necessdria limpeza;

e 0 uso do tratamento quimico ndo pode resultar em residuos de substincia quimica em
niveis inaceitdveis na dgua assim tratada;

e 0 tratamento quimico deve ser monitorizado e controlado para verificar a concentracao
desejada da substancia e para prevenir a contaminagao;

e a agua de recirculagdo deve ser tratada, monitorizada e mantida tdo apropriadamente
quanto necessario para as finalidades de uso. A agua de recirculagdo deve ter um sistema de
distribuicdo separado e claramente identificado;

e deve ser usada dgua potavel para assegurar que o alimento ndo seja contaminado;

e 0 vapor usado em contato direto com o produto ou com as superficies que entram em
contato com o produto ndo pode representar uma ameaga ao alimento;

e o suprimento de vapor deve ser gerado a partir de agua potavel e deve ser adequado de
forma a cumprir os requisitos operacionais;

e devem ser providenciados tantos sifdes quantos necessarios para garantir a remogao

adequada de condensados de vapor e para a eliminagao de materiais estranhos.

2.3.3.6 Estabelecimento: Gerenciamento e Coordenacio

O tipo de controle e supervisdo depende das dimensdes e natureza das atividades e dos
tipos de produtos alimenticios envolvidos. Os gerentes e supervisores devem ter o conhecimento
suficiente dos principios e praticas de higiene de alimentos para estarem em condicdes de
julgarem riscos potenciais, adotarem medidas preventivas e acdes corretivas adequadas e

assegurarem a monitorizagao € supervisao necessarias.

a) Documentos e Registros

Quando necessario, os registros adequados de produ¢do, armazenagem e distribuicdo de-
vem ser mantidos e retidos por um periodo de tempo maior que o prazo de validade do produto. A
documentacao confere credibilidade e demonstra a efetividade e eficacia do sistema de controle

de seguranca do produto alimenticio:

37



e o0s registros devem ser legiveis, permanentes e exatos para refletir o evento, condicdo ou
atividade;

e os erros ou mudancgas devem ser identificados de maneira tal que o registro original seja claro;

e cada nova anotacdo registrada deve ser feita pelo responsavel no momento em que o
evento especifico ocorreu;

e o registro completo deve ser datado e assinado pela pessoa responsavel;

e 0s registros devem ser mantidos pela planta produtora e devem estar disponiveis, quando
solicitados;

e 0s dados devem ser registrados com o uso de canetas esferograficas de forma permanente
nos formularios;

e todos os controles de processo devem ser identificados com o nome do equipamento e

assinados pelo responsavel pela operagao.

b) Procedimentos para recolhimento de produtos- Recall

Os gerentes devem assegurar que todos os procedimentos estdo sendo cumpridos para
tratar com qualquer perigo a seguranca do produto e capazes de recolher do mercado, completa e
rapidamente, qualquer lote implicado de produto acabado.

Quando houver um perigo imediato a satide, os produtos elaborados sob condigdes simi-
lares e que também podem apresentar um perigo similar a satide publica, devem ser retirados. A
necessidade de aviso publico deve ser considerada (recolhimento em nivel também do
consumidor).

Os produtos recolhidos devem ser mantidos sob supervisdo até que sejam destruidos
usados para outras finalidades que ndo para o consumo humano ou reprocessados, de forma que

sua seguranga seja garantida.

2.3.3.7 Estabelecimento: Transporte

Os produtos alimenticios devem estar devidamente protegidos durante o transporte. O
tipo de carregamento ou recipientes necessarios depende da natureza do produto alimenticio e das

condig¢des de transporte que requerem.
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Os equipamentos de transporte devem estar limpos e em bom estado de conservacao, nao
apresentando buracos, rachaduras e trincas, potenciais focos de contaminagao.

Quando necessario, o carregamento ou recipientes devem ser projetados e construidos de
forma que:

e ndo contaminem o alimento;

e possam ser efetivamente limpos e, quando necessario, desinfetados;

e permitam separagdo efetiva, durante o transporte, de produtos alimenticios diferentes
ou destes com produtos ndo alimenticios, quando necessario;

e tenham condi¢des de protecdo efetiva contra contaminacdes, incluindo poeiras e
gases;

e possam manter o nivel necessario de temperatura, umidade, atmosfera ou outra condi-
¢do necessaria para proteger o produto alimenticio de desenvolvimento microbiano perigoso ou
indesejavel e de deterioragao;

e permitam verificar temperatura, umidade e outras condi¢des necessarias;

e os ingredientes que necessitam de refrigeragdo devem ser transportados a 4°C ou me-
nos, devidamente monitorizados. Os ingredientes congelados devem ser transportados em
temperatura que nao permita o descongelamento;

e 0s produtos alimenticios devem ser transportados sob condi¢des que previnam os peri-

gos microbiologicos, fisicos e quimicos.

2.3.3.8 Informacdes e Avisos ao Consumidor

A identificacdo do lote ¢ fundamental para o reconhecimento do produto e também para a
rotagdo adequada de estoque. Cada embalagem do produto alimenticio deve estar marcada, de forma
permanente, para identificar o produtor, o lote, data de fabricagao e data de validade.

Todos os produtos alimenticios devem estar acompanhados ou levar informagdes
adequadas de forma a permitir que a proxima pessoa da cadeia alimentar manipule, remova,
armazene, prepare € use o produto com seguranga e corretamente.

Os produtos alimenticios pré-embalados devem fornecer instrugdes claras para permitir
que a proxima pessoa da cadeia alimentar possa manusear, dispor, armazenar e usar o produto

com seguranga.
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2.3.3.9 Codificacao e Rastreabilidade

E essencial que os codigos e datas impressos nas embalagens dos produtos sejam legiveis,
inalteraveis e facilmente visiveis. E proibida a adulteragdo e ou rasura das datas.

Os rotulos devem cumprir com as exigéncias legais de legislacao.

As unidades devem implantar um procedimento de rastreabilidade para as matérias primas
os produtos.

O cédigo ¢ o principal meio para localizar e rastrear produtos com alguma irregularidade;
portanto, os funcionarios responsaveis por esta operacdo devem monitorar continuamente a
qualidade de impressao do codigo nas embalagens.

Todas as reclamagdes de consumidores devem ser monitoradas pelo Servigo de Aten-
dimento ao Consumidor (SAC), devendo ser Registradas, avaliadas e respondidas em tempo
habil.

O funcionario que identificar qualquer problema com o sistema de codificagdo de qual-

quer embalagem devem comunicar imediatamente o fato ao seu superior imediato.

2.4 Recomendacdes e Requisitos da Norma de Analise de Perigos e Pontos

Criticos de Controle (APPCC)

A aplicagdo da Norma Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) tem o
proposito de auxiliar as organizagdes a discriminarem quais etapas do processo sdo criticas em
termos de necessidade de seguranca alimentar e controle, para que se garantam as condi¢des da
producdo eficaz, visando a auséncia de perigos de natureza bioldgica, fisica ou quimica que
possam causar algum agravo a saude ou integridade fisica do consumidor. O sistema
combina informagdes técnicas atualizadas com procedimentos detalhado para avaliar e monitorar o
fluxo do alimento em um estabelecimento seja ele um abatedouro, uma planta processadora, um sistema
de distribuicao, um supermercado ou um restaurante.

Baseado em Simbalista et al. (2000), este trabalho apresenta como estudo do caso a im-
plantacdo da Norma Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC ) em um fluxo de

abate de animais bovinos. Conforme Figura 2.4.1, os autores apresentam uma seqiiéncia de etapas
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preliminares ao desenvolvimento do plano de APPCC e como método estabelecem principios a
serem seguidos com o objetivo de provar que ¢é possivel produzir alimentos de uma forma segura.
Afirmam que o sistema deve ser construido sobre um programa sélido de pré-requisitos com base
nas Boas Praticas de Fabricacdo - BPF. A seguir, tem-se um detalhamento do estudo do caso de

aplica¢do do Plano de APPCC, conforme figura 2.4.1.

Organizar a equipe de APPCC
2
Descrever o alimento e sua distribui¢do
2
Descrever a intenc¢ao de uso e o tipo de consumidor
2
Desenvolver o diagrama de fluxo de processo

\

Verificar o fluxograma

Figura 2.4.1: Etapas preliminares ao desenvolvimento do plano APPCC

Para conduzir uma analise de perigo em um fluxograma produtivo € necessario determinar
os pontos criticos de controle e estabelecer os limites de controle. Faz-se necessaria a organizagao
de uma equipe multidisciplinar, a qual o lider deve conduzir para os objetivos de estabelecer os
procedimentos de monitoracao e acgdes corretivas. O sistema APPCC deve ser desenvolvido para
cada linha de producdo de alimentos e adaptado para seus produtos individuais e processos. Os
principios sdo:

1) conduzir uma analise de perigo;

2) determinar os pontos criticos de controle;

3) estabelecer os limites criticos;

4) estabelecer procedimentos de monitoragao;

5) estabelecer agdes corretivas;

6) estabelecer procedimentos de verificacao;

7) estabelecer procedimentos para registros e documentagao.
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a) Conduzir uma analise de perigo (Principio 1)
Um perigo ¢ definido como um agente fisico, quimico ou bioldgico de provavel ocor-
réncia, que pode causar risco de doenga ou injuria ao consumidor, caso ndo seja controlado.

Segue na Figura 2.4.2 o fluxograma do abate de bovinos.

Transporte dos Animais > Sangria > Toalete
Recepcao e Descanso Esfola (PCC) Lavagem da Carcaca
dos Animais
Banho de Aspersao (PCC) Evisceracgao (PCC) Resfriamento (PCC)

v v ¥

Expedicdo e Transporte
(PCC)

Insensibilizacao Inspecao

v v

Icamento-praia de vémito || Divisao da Carcaca -

Figura 2.4.2: Fluxograma do Abate de Bovinos

b) Determinar os Pontos Criticos de Controle - PCC (Principio 02)

Exemplo: etapa de Expedicao € Transporte ..........ccecueeveereeennnnnne Perigo identificado como
Biolodgico devido a possibilidade de uma contaminagdo por microrganismos.

Um Ponto Critico de Controle - PCC ¢ definido como um local, uma pratica ou um proce-
dimento no qual um controle pode ser aplicado sobre um ou mais fatores, os quais, se correta-
mente controlados, poderdo prevenir, eliminar ou reduzir o risco em um nivel aceitavel. A iden-
tificagdo completa e precisa dos PCC’s ¢ fundamental para controlar os perigos de seguranga

alimentar.

¢) Definir os Limites Criticos (Principio 03)

Um limite critico ¢ definido como um valor maximo ou minimo, em que 0s pardmetros

bioldgicos, quimicos ou fisicos podem ser controlados como PCC.
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Acdo preventiva

ser de 7°C.

Veiculos devem estar limpos e sua temperatura interna maxima deve

d) Definir os procedimentos de monitoraciao (Principio 04)

A monitora¢do ¢ uma seqiiéncia planejada de observacdes ou medidas para avaliar se um

PCC esta sob controle e produzir um registro preciso para uso futuro na verificagao.

abaixo a Figura 2.4.3 com os limites criticos e seus monitoramentos.

Etapa do Processo

Limite Critico

Procedimento de

Monitorag¢ao
Banho de Aspersdo Pressao Minima de 300.000 e Medicao da pressao e do
N/m2; teor de cloro livre.
conc. minima de cloro livre: 5 ppm;
menos de 20% de carcaga com
defeito.
Esfola Limpeza e sanifica¢do dos e Exame visual com
instrumentos e temperatura da iluminacgao;
agua acima de 82°C. e contagem das carcagas
com esfola ruim;
e controle da temperatura.
Evisceracdo 0% de material fecal, urina, e Exame visual pelos
abcessos ou rompimento; técnicos;
limpeza e sanificagdo dos e controle da temperatura
instrumentos; e renovacao da agua.
temperatura da agua acima de
82°C.
Resfriamento 10°C até 24 horas e abaixo de e Medicao continua por
36 horas; amostragem,;
umidade relativa de 85% a e confirmag¢ao continua
95%; das condigoes
velocidade do ar: 0,1 a 0,3m/s; ambientais;
espagcamento das carcagas: 2,5 a
5 cm.
Expedicado Temperatura maxima de 70C; e Medicao da temperatura
e veiculos limpos. da carne antes do
Transporte embarque;

edicdo com Registrador,
da temperatura no
interior do veiculo.

Figura 2.4.3 Limites Criticos e seus Monitoramentos (Principios 03e 04).
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e) Definicao das Acdes Corretivas (Principio 5)
Podemos observar na Figura 2.4.4 as agdes corretivas que sdo tomadas para corrigir uma

situagdo temporariamente fora do controle.

Etapa do Processo Acoes Corretivas / Preventivas

Banho de Aspersdo e Ajustar a pressao da agua,;
e ajustar a pressao de cloragao da agua;
e lavar novamente.

Esfola e Treinar e adicionar funcionarios e reduzir a velocidade do
processo;
e separar as carcagas para limpeza;
e adotar procedimentos corretos e efetuar manutencao da
temperatura da dgua do esterilizador.

Evisceragdo e Treinar os funcionarios para segrega¢ao das carcagas
contaminadas e posterior limpeza com agua clorada e ou
mudanga de destino;

e aumentar o numero de funcionarios no local;
e reduzir a velocidade do abate;
e sanificar os instrumentos com agua a 82°C.

Resfriamento e Identificar e corrigir o problema: ajustar a temperatura da
camara de resfriamento, a velocidade do ar, a umidade € o
espacamento entre 0s animais;

e alertar a manutengao, se a camara de resfriamento nao estiver
funcionando corretamente, para mudar de cdmara ou mudar
o destino do produto final, caso o produto fique sob
temperatura elevada;

e 0 produto ndo deve passar para outra etapa antes de atingir
uma temperatura de 2 a 7°C no seu interior.

Expedigao e e Se atemperatura no interior do caminhdo nao estiver
Transporte adequada, as carnes devem permanecer nas camaras;
e limpar os veiculos novamente.

Figura 2.4.4 Agoes Corretivas e Preventivas (Principio 05)

f) Estabelecer os Procedimentos de Verificacao (Principio 6)
A verificagdo ¢ definida como procedimentos de métodos de testes adicionais aos da

monitora¢do, que determinam a validade do plano de APPCC.
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g) Estabelecer os Procedimentos Efetivos de Registro e Documentac¢ao (Principio 7)

O plano APPCC aprovado e os registros associados devem ser arquivados na empresa,

conforme podemos observar na Figura 2.4.5

Etapa do Processo Limite Critico Procedimento de
Monitorac¢ao
Banho e Supervisdo e revisdo dos e Formulario de registro
de Aspersao registros. do teor de cloro e da
pressao da agua.
Esfola e Controle estatistico de e Relatorio de inspe¢io
processo diario; visual das amostras ao
e revisdo dos registros para acaso, de cada lote, apds
confirmar que a amostragem ¢ esfola.

suficiente para detectar 20%
de defeitos.

Evisceragao e Supervisdo e revisao do e Relatério de inspecdo
registro das operacgdes por visual de amostras, ao
meio do Controle Estatistico acaso, de carcagas de
do Processo (CEP). cada lote.

Resfriamento e Supervisdo e revisao dos e Relatério de registro de
registros; dados de resfriamento

e revisdo e calibragdo dos (tempo e temperatura);
termOmetros; e carta grafica com
e monitoragdo perioddica da arquivos mensais.

razao de resfriamento na
profundidade do tecido
muscular por meio de
instrumentos para registro de
temperaturas;

e CEP diario.

Expedi¢do e e Supervisao e revisao dos e Carta grafica com
Transporte registros dos graficos de arquivos mensais.
temperatura durante o
transporte.

Figura 2.4.5 Verificagdo e Registros de Dados (Principios 06 e 07)
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2.5 Compreendendo o Sistema APPCC

Para melhor compreender o sistema APPCC e ter sucesso na sua implantagdo vamos de-
finir como Ponto de Controle (PC) qualquer etapa de um processo em que contaminacdes de
natureza bioldgica, fisica ou quimica possam ser monitoradas para garantir a qualidade do
produto. Devera existir no processo um procedimento anterior que elimine o perigo de um
determinado ponto em seu decorrer. Os PC’s sdo controlados por programas e procedimentos de
pré-requisitos de Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) e Procedimento Padrao de Higiene
Operacional (PPHO).

O Ponto Critico de Controle (PCC) ¢ qualquer etapa de um processo na qual se aplicam
medidas preventivas para eliminar, prevenir ou reduzir os riscos a niveis aceitaveis. Por exemplo:
a etapa do processo que elimina a ocorréncia de metais no produto final ¢ o detector de metais,
portanto ele ¢ um PCC. No proximo capitulo, durante o estudo do caso, existem exemplos de

PC’s e PCC’s para melhor entendimento do trabalho.

Capitulo 3

Fluxo de Producao e Aplicacio de Sistema para a Seguranca

Alimentar (Estudo do Caso).

3.1 Descricido Geral da Unidade

A unidade em questdo pertence a um grupo internacional de processamento de alimentos,
lider mundial em desenvolver produtos e solugdes para as industrias de alimentacdo, presente em
trés continentes: América, Europa e Asia/Pacifico.

A referida empresa no Brasil produz itens a base de proteina bovina, de frango e suina
para uma das maiores redes de fast food internacional e lider no Brasil.

Por motivos confidenciais, a cadeia produtiva serd mostrada apenas esquematicamente
neste trabalho. A Figura 3.3.1 apresenta um fluxograma geral operacional para a fabricacdo de

um produto industrializado de carne de frango, mas sendo possivel a visualizagdo dos pontos
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criticos de controle em relagdo as normas e procedimentos de seguranca alimentar, Analise de

Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).

3.2 Descri¢io Resumida do Produto

Resumidamente, o produto frango a milanesa ¢ constituido de carne de coxa e sobrecoxa
de frango desossada, selecionada e sem pele, moida e temperada com sal e condimentos naturais
e empanada com uma cobertura de farinha de trigo e milho e uma pré-fritura.

As unidades ou pegas sdo acondicionadas em sacos plasticos de polietileno e devem ser
fritas com 6leo vegetal para serem servidas ao consumidor. A sua armazenagem ¢ efetuada em

temperatura abaixo de - 18°C.

3.3 Fluxograma do Sistema Operacional do Processo Produtivo

A Figura 3.3.1 apresenta um Fluxograma de Produg@o com as Etapas Principais. Segundo
as recomendagdes propostas por Simbalista et al. (2000), para produzir um alimento seguro ¢
necessario estabelecer os Pontos Criticos de Controle (PCCs) no processo. O processo produtivo
se inicia no fornecedor, onde toda matéria-prima € proveniente de estabelecimento habilitado pelo
Servigo de Inspecdo Federal (SIF). No Anexo I pode ser observados a descricdo das entradas,
saidas e processadores do fluxograma de producdo do produto frango a milanesa - Estudo do
Caso.

As caracteristicas de qualidade da matéria-prima ja devem estar presentes no fornecedor e
para tanto € necessdaria a visita técnica de um representante da empresa cliente para qualificar e
prestar assisténcia técnica. A qualificagdo e verificagdo de um plano de HACCP no fornecedor
representam a condi¢do minima e necessaria para se iniciar um recebimento. No Anexo I
estao os registros que devem ser auditados no fornecedor, os quais sao aqui denominados Lista de
Verificagdo de APPCC (LVH). E necessario conhecer a eficiéncia do plano implantado em suas
diversas categorias, pois este podera estar implantado teoricamente e, na pratica, ndo ser realizado
em todas as suas etapas, possibilitando falhas por falta de conhecimento, de recursos e de
comprometimento por parte da alta dire¢do e colaboradores em geral. Ao medir o grau de
implantacao por meio de auditorias, podemos estabelecer um plano de trabalho e monitoramento.
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Baseado no historico de resultados de varias auditorias, no fornecedor, em uma linha produtiva,
em um servico ou em qualquer outro processo da cadeia alimentar, é possivel obter um
diagnostico e determinar a¢des corretivas.

O estudo do caso mostrou ser necessario trabalhar preventivamente realizando auditorias
no fornecedor (F1) e inspegdes de recebimento na empresa processadora (R1.1), conforme se
pode observar na Figura 3.3.2 Fluxograma Operacional de Recebimento de Matéria-Prima e,
assim, conhecer os Pontos de Controle (PC):

e validade da matéria-prima até 5 dias apds o abate a uma temperatura resfriada entre 0 e 7°C;

e 0s veiculos de transporte de matéria-prima do fornecedor até a empresa processadora
devem ser fechados e com controle de temperatura interna;

e as matérias-primas devem estar paletizadas e, as embalagens, em condigdes integras, identi-
ficadas com etiquetas contendo a data de fabricagdo, data de validade e descri¢ao dos ingredientes.

A Figura 3.3.3 Fluxograma Operacional de Preparacdo de Massa demonstra que o Perigo
Significativo ¢ Fisico (PCC1), portanto, devem ser realizadas a inspe¢do e revisdo da matéria-
prima (P1.3) para objetos estranhos, presenca de fragmentos de o0ssos, insetos e outros materiais
estranhos. Durante a preparagdo de massa (P1), podemos observar que em outros pontos de
controle o perigo ¢ monitorado pelo programa de pré-requisitos de Boas Praticas de Fabricagao
(BPF), a saber:

e na pesagem e preparo de ingredientes para a operagdo de marinacdo (P1.5) dos insumos e
preparacdo de temperos, o perigo biologico ¢ a possibilidade de presenca de microrganismos
patogénicos, sendo pontos de controle monitorados mediante analises microbioldgicas realizadas pelo
laboratorio do fornecedor ou ainda pela empresa processadora.

Na Figura 3.3.4 Fluxograma Operacional de Produgao, verifica-se que a massa resfriada ¢
formatada, seguida de aplicagdo de uma cobertura liquida e sélida. O produto congelado ¢
embalado (P3) em saco plastico proprio para alimentos, acondicionado em caixa de papelao
ondulado e estocado em camara de congelados a uma temperatura abaixo de zero grau, que
permite manter as suas condi¢des sensoriais, fisicas e microbiologicas de acordo com a espe-
cificagdo do produto, conforme Figura 3.3.5 Fluxograma Operacional de Embalagem. O estudo
demonstrou e identificou como Perigo Significativo Fisico (PCC2), a possibilidade de
fragmentos de metais de origem dos equipamentos do processo produtivo, tais como moedor,

misturador e outros.
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Ap6s a finalizagdo do Plano de APPCC chegou-se a necessidade de manter no processo
produtivo dois Pontos Criticos de Controle Fisico (PCCF1 e PCCF2), conforme podemos
observar na Figura 3.3.6 — Fluxograma geral de fabricagdo do produto Frango a Milanesa,
demonstrando os PCC’s Fisicos — Estudo do Caso.

Os demais Pontos de Controle (PC’s) sdo monitorados por programas pré-requisitos de

Boas Praticas de Fabricacdo (BPF).

F1 4 FORNECEDOR
3
R1 RECEBIMENTO
{
P1 PREPARACAO DE MASSA
{
P2 PRODUCAO
3
P3 EMBALAGEM

Figura 3.3.1 — Fluxograma geral operacional para a fabricacdo do produto Frango a

Milanesa, como exemplo de um produto industrializado de carne
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RECEBIMENTO - R1

MATERIA-PRIMA F1
J
- LIBERADO R1.1
S INio
I DEVOLUCAO
M
PALETIZACAO R.1.2
——»
J
TRANSPORTE R.1.3
J
PESAGEM E R.1.4
IDENTIFICACAO
J
ESTOCAGEM R.1.5

Figura 3.3.2 — Fluxograma Operacional de Recebimento de Matéria-Prima
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F1 INSUMOS

P1.4| PREPARACAO
TEMPERO

PREPARACAO DE MASSA - P1

MONTAGEM DE P1.1
LINHA
J
| PESAGEM DE FRANGO | P1.2
INSPECAO DE P1.3
FRANGO PCC1
J
\ MARINACAO P1.5
J
TRANSPORTE PARA | P1.6
MOEDOR
J
\ MOAGEM | P1.7
J
| APLICACAO FRIO |P1.8
J

| MASSA EM CARRINHO | P1.9

Figura 3.3.3 — Fluxograma Operacional de Preparagao de Massa

51



PRODUCAO P2

MONTAGEM DE
LINHA

\

FORMATACAO

\

F1 | INSUMOS | |

TRANSPORTE

\

HA BATTER?

SIM l NAO

PREPARACAO DE
BATTER

\

APLICACAO DE
BATTER

\

APLICACAO DE
BREADER

.

TRANSPORTE

\

CONGELAMENTO

\

REIDRATACAO

Figura 3.3.4 — Fluxograma Operacional de Producdo
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l
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Figura 3.3.5 — Fluxograma Operacional de Embalagem
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Figura 3.3.6 — Fluxograma geral de fabrica¢ao do produto Frango a Milanesa, demonstrando os

PC’s Fisicos — Estudo do Caso

54




Capitulo 4

Descricao de Sistema da Qualidade

4.1 Organizacao do Sistema da Qualidade

Organizagdes que produzam, manipulem, fracionem, transportem e distribuam produtos
do segmento de derivados de carne necessitam garantir a seguranga alimentar dos produtos no
mercado, no que se refere a inocuidade, tendo desta forma maior competitividade e maior
possibilidade de sobreviver, porém, com lucratividade.

A Descri¢ao de um Sistema da Qualidade tem exatamente o objetivo de colaborar com
estas organizacdes, pois, conforme Simbalista et al. (2000) e Buchweitz e Salay (1998)
concluiram em suas pesquisas, a nao adocdo de normas de BPF e APPCC ocorre devida
principalmente, a falta de informagdes sobre o assunto, em 33% e 54,6% dos casos,
respectivamente.

Para tanto, ¢ necessaria uma organiza¢do do sistema para uma melhor aplicacdo e
entendimento. A Figura 4.1.1 demonstra a organizacdo de um sistema de gestdo da qualidade,
com base na Norma NBR ISO 9001:2000, como uma decisdo estratégica de uma organizagao,
sendo que o projeto e a sua implementagdo sdo influenciados por varias necessidades, objetivos
especificos, produtos fornecidos, os processos empregados e o tamanho e estrutura da
organizacdo. A norma de APPCC e BPF estdo inseridas no Manual da Qualidade — MQ e
descrevem os elementos de um sistema de gestdo de seguranga de alimentos, baseados nos
principios de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle e entendendo-se que as Boas
Praticas devem fazer parte do sistema de gestdo de seguranga de alimentos. Os requisitos da
Norma NBR ISO 9001: 2000 sdo genéricos e se pretende que sejam aplicaveis a todas as
organizagoes, sem levar em consideragdo o tipo, tamanho e produto fornecido, portanto, em nosso

estudo do caso, ela representa a base para uma melhor integragdo das demais normas inseridas no

MQ.
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NBR ISO 9001: 2000

Especifica requisitos para um sistema de gestdo da qualidade que podem ser usados pelas
organizagdes para aplicagdo interna, para certificagdo ou para fins contratuais. Ela esta focada na
eficacia do sistema de gestdo da qualidade em atender aos requisitos dos clientes.

APPCC

Sistema de Gestao de
Seguranca de Alimentos

MQ
Manual da Qualidade

BPF

Pré-requisitos fundamentais
para implantagdo APPCC

Figura 4.1.1 demonstra a organizacao de um sistema de gestdo da qualidade
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4.2 Preparacao da Documentacio da Qualidade

Com base no estudo do caso a descrigdo segue na forma de um modelo em quatro niveis
de atuacdo, no qual consideramos o nivel 01 estratégico, o nivel 02, tatico, e os niveis 03 e 04,
operacionais.

No nivel Estratégico esta a Politica da Qualidade, que privilegia a ética, a atencdo ao meio
ambiente e o comprometimento com a comunidade, colaboradores e acionistas em garantir
alimentos seguros e servigos com elevado nivel de qualidade, a um justo valor, que atendam ou
excedam a expectativa dos clientes. O nivel Tatico considera as normas de procedimentos que
compdem o Manual da Qualidade que visam garantir um alimento seguro. Do nivel Operacional
constam a execucdo de forma eficaz dos procedimentos taticos e outros que visam ao

atendimento da seguranga alimentar e custo de fabricagao.

NIVEL 01

NIVEL 02

NIVEL 03

NIVEL 04

Figura 4.2.1 Organizacdo da Documentacdo
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Nivel 1: ESTRATEGICO
Politica da Qualidade

Nivel 2: TATICO
Manual da Qualidade — MQ:

Desenvolvimento de Fornecedores (DF)

Boas Praticas de Fabricacao (BPF)

Procedimentos de Limpeza e Desinfec¢cdo (PPHO)

Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle — Seguranca de Alimentos (APPCC)
Programa de Treinamento (PT)

Nivel 3: OPERACIONAL
Procedimentos Operacionais de todos os departamentos ( POP)

Nivel 4: OPERACIONAL
Registros e dados de todos os departamentos

O estudo do caso possibilitou concluir que ndo importa o tamanho da organizagao, o tipo
de produto ou servigo, a nacionalidade da empresa, o tipo de alimento, todas devem ter o seu
sistema da qualidade que orienta a direcio que a organizacdo deve seguir. E possivel tomar esta
descri¢do como elemento bdsico para qualquer organizacdo comprometida com a qualidade,
porém, que apresenta dificuldades em definir como ird desenvolver o plano de trabalho para
atingir os seus objetivos em relagcdo a comunidade, colaboradores e acionistas.

Segue abaixo as descri¢des de cada documento do sistema da qualidade:

Nivel 1: Estratégico
a) Politica da Qualidade (PQ)

Trata das relagdes com a Etica, o respeito ao Meio Ambiente, a Legislagdo e a

Comunidade onde atua. Fica no topo da pirdmide por que define a estrutura do sistema da

qualidade, através da alta gerencia da empresa.
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Nivel 2: Tatico
Manual da Qualidade (MQ)

Trata da descricao do Sistema da Qualidade existente, sua aplicagcdo no dia-a-dia da em-
presa, de forma a controlar os aspectos administrativos, técnicos € humanos, com o objetivo de
eliminar ou reduzir as falhas na execugdo de tarefas cujos resultados influenciam na qualidade

dos produtos, servicos da empresa e resultado financeiro.

a) Desenvolvimento de Fornecedor (DF)

Trata dos procedimentos que o Departamento de Desenvolvimento de Fornecedores
necessita implantar e dar assisténcia, com o objetivo de implantar um Sistema da Qualidade para
torna-los qualificados a fornecer as matérias-primas, insumos, embalagens e servigos. As etapas

do Processo de Desenvolvimento de Fornecedores sdo:

. Fase de Avaliagao,

° Fase de Monitoragao,

. Visitas de Auditorias e Re-Auditorias,
° Classificacao e

. Revisoes

b) Boas Praticas de Fabricacio (BPF)

Trata do conjunto de principios e regras para o correto manuseio dos alimentos,
abrangendo desde as matérias-primas no fornecedor até o produto final, de forma a garantir a

seguranga alimentar e a integridade do consumidor. E pré-requisito para a implantagdo do sistema

de APPCC.

¢) Limpeza e Desinfec¢ao (PPHO)

Os procedimentos de limpeza e higieniza¢do representam o inicio da qualidade no pro-

cesso produtivo.
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Para cada tipo de produto a ser produzido ou equipamento a ser utilizado, faz-se necessario
estudar e desenvolver métodos de limpeza e higienizagdo adequados. Podemos monitorar a
qualidade do servigo de Procedimento Padrao Higienizagdo Operacional (PPHO), mediante uma
analise microbioldgica e visual dos equipamentos. O resultado da qualidade do servigo sera
demonstrado pelo baixo indice de contagem total de microrganismos encontrado na superficie dos

equipamentos, no ambiente, no produto e nos materiais auxiliares.

d) Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)

O sistema de APPCC deve ser implantado para cada produto fabricado na empresa, garantindo,
assim, a seguran¢a alimentar dos produtos oferecidos ao consumidor final, por meio da identificagdo

dos perigos e pontos criticos de controle por tipo de matéria-prima processada.

e) Programa de Treinamento (PT)

O treinamento ¢ a atividade interna e externa a empresa que proporciona o aprimoramento
do desempenho profissional e a atualizagdo dos conhecimentos dos funciondrios via cursos,
palestras e ou seminarios em complemento a atuacdo na fun¢do. O Departamento de Recursos
Humanos deve elaborar o Plano Anual de Treinamento, conforme levantamento de necessidades
realizado junto aos demais departamentos da empresa, pelo qual sdo atendidas as necessidades e
identificadas as oportunidades. Todos os colaboradores em todos os niveis tém o direito de
participar deste programa de treinamento para empresas de pequeno, médio ou grande porte, o

que o leva a ser visto como um investimento.
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Nivel 3: Operacional

a) Procedimentos Operacionais de Todos os Departamentos (POP)

Trata dos procedimentos documentados que representam como devemos proceder na
elaboracdo de um produto, sua estocagem, suas condi¢cdes de transporte, durante a compra de

materiais em geral, para todos os departamentos.

Nivel 4: Operacional

a) Registros e dados de todos os departamentos

O registro das inspecdes, apontamentos de produ¢do, analise de laboratério e demais
registro de cada Departamento em relagdo ao trabalho executado, possibilitara uma
rastreabilidade de todas informacdes.

Sartorelli, L.E., (2003), em seu trabalho final de Mestrado, o primeiro documento a ser
elaborado foi o manual da qualidade, que determina a estrutura do sistema da qualidade e de sua
documentag¢dao. Podemos observar na Figura 4.2.2, apresentada pelo autor, uma estrutura com

descri¢cdo semelhante, tendo na piramide os niveis estratégico, tatico e operacional:

NIVEL DOCUMENTO

ESARATEGICO MGQ — Manual de Garantia da Qualidade

TATICO PQ — Procedimento da Qualidade

OPERACIONAL \ IT — Instrucdo de Trabalho

MA — Método de Analise
OPERACIONAL PT — Padréo Técnico

ET - Especificagdo Técnica
EP — Especificagdo de Produto

REGISTRO R{Q - Registro da Qualidade

Figura 4.2.2 Organizag¢ao da Documentacgao, segundo o autor Sartorelli, L.E., (2003)
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Nesta piramide o MGQ fica no topo por ser, segundo o autor, o documento que traz a
estrutura do sistema da qualidade, logo abaixo, estdo os PQ’s que sdo os procedimentos que
descrevem os macros processos ou as grandes atividades, mais abaixo estdo as IT’s que sao
documentos que descrevem rotinas operacionais e logo em seguida estdo documentos que
descrevem atividades especificas dos laboratorios de inspe¢do e controle da qualidade (MA’s),
regulagens de equipamentos (PT’s) e as especificagdes de compra (ET’s) e as especificagdes de
venda (EP’s). Os RQ’s formam a base da piramide, pois sdo a evidencia da realizacdo das

atividades em todos os documentos.

Sartorelli, L. E. ( 2003), concluiu que alguns aspectos foram fundamentais para o
desenvolvimento e sucesso do programa de implantacdo do sistema da qualidade baseado na
versao hibrida das normas NBR série ISO 9001: 1994 e 2000:

. envolvimento do pessoal da area produtiva ( fabricagdao do produto);

. apoio da alta direcao;

. comprometimento e persisténcia do departamento da qualidade com o programa;

. conscientizagdo e treinamento de todas as areas da empresa em diferentes etapas do
programa;

. envolvimento de todo o pessoal na elaboragdo, formalizacdo e implementacdo dos
documentos do sistema da qualidade;

. monitoramento da implantacdo do sistema através de rigidos ciclos de auditorias e do
uso de indicadores.

Todos estes aspectos descritos pelo autor fizeram com que a organizacgdo, de grande porte
do setor de embalagens, em auditoria final de certificagdo, ndo tivesse nenhuma nao-
conformidade em seu sistema da qualidade.

Sao aspectos que devem ser observados na implantacdo de um sistema de gestdo da
qualidade em qualquer segmento industrial, seja para fabricacdo de embalagens, produtos

alimenticios e outros.
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Capitulo 5

Conclusoes e Propostas de Novos Trabalhos.

5.1 Conclusoes

O estudo permitiu concluir que nao importa o tipo de produto alimenticio a ser produzido, todo
o segmento devem ter um Manual da Qualidade (MQ) para definir a estrutura do sistema da qualidade
para minimizar os riscos de um perigo significativo que possa comprometer a organizagao.

Concluimos este trabalho descrevendo um sistema da qualidade bésico, porém, o minimo que
qualquer organizacao possa adotar para se informar e tomar como parte integrante de seu sistema de
gestdo, o qual, uma vez aplicado, possibilitard produzir, manipular, fracionar, transportar e distribuir
produtos, garantindo a seguranca alimentar no mercado, e protegendo assim sua competitividade.
Concluimos ainda, no estudo do caso, que é fundamental para garantir a inocuidade dos alimentos a
efetiva implantacao dos Pontos Criticos de Controles (PCC’s) em toda a cadeia fornecedora, produtiva e
logistica.

Possibilitardo ainda, a especializacdo e aperfeigoamento da mao de obra, a abertura de novos

postos de trabalho e o estimulo a cadeia de produgdo: fornecedores e clientes.
5.2 Propostas de Novos Trabalhos

O sucesso do resultado financeiro de uma organizagio depende do sistema de gestdo para
garantir a seguranca alimentar, mas existem outros fatores que participam diretamente neste
resultado, como o gerenciamento do sistema de comunicagdo, o comprometimento dos
colaboradores, o apoio da dire¢do da organizag¢do, a cultura de melhoria continua, o geren-
ciamento do custo e despesas gerais, entre outros. Assim, estamos propondo o estudo de um
Sistema de Gestdo Integrado com um numero maior de Normas, como a ISO 14001 Meio
Ambiente, OHSAS 18001 Seguranga e Saude no Trabalho e outras de uso internacional, que
juntas reafirmardo o compromisso da organizacdo com o bem-estar e a seguranca dos

funciondrios e da comunidade, garantindo a producdo de alimentos com a maxima seguranca.
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Anexo I

Descricdo das entradas, saidas e processadores do fluxograma de produgdo do produto frango a

milanesa - Estudo do Caso:

DESCRICAO DAS ENTRADAS

F1. Fornecedores:
Frigorificos que fornecem matéria-prima ja beneficiada e outras empresas que fornecem insumos

como farinhas, sal, temperos.

DESCRICAO DAS SAIDAS

S1. Circulagao / Distribui¢do:
Vendas realizadas de seconds (produtos com defeitos de aparéncia), descarte (material vendido
como graxa para a industria de racdo e produtos acabados - produto comercializado com

distribuidores e venda direta para cliente).

DESCRICAO DAS SAIDOS PROCESSADORES

R1. 1: Liberado:

Inspegao da matéria-prima no recebimento e condi¢des de transporte do fornecedor até a fabrica.

R1. 2: Paletizacao:

Colocagao das bandejas contendo a matéria-prima em paletes para agilizar o transporte até o estoque.

R1. 3: Transporte:

Transporte dos paletes de matéria-prima da area de recebimento até o estoque.

R1. 4: Pesagem e identificacao:

Conferéncia quantitativa de cada lote recebido antes da estocagem.
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R1. 5: Estocagem:

Toda matéria-prima aprovada deve ser estocada aguardando programagao para utilizagdo.

P1. 1: Montagem de linha:

Para cada produto a ser fabricado ha um padrdo operacional de processo de fabricagao.

P1. 2: Pesagem do frango:

Formacao do lote de producao.

P1. 3: Inspecao do frango:

Inspegao manual e visual de cada unidade de matéria-prima para retirada de possiveis defeitos.

P1. 4: Preparacao do tempero:

Preparagdo da formulacao do tempero de acordo com padrdes especificados para cada produto.

P1. 5: Marinagao:

Mistura do tempero com a matéria-prima.

P1. 6: Transporte para o moedor:

Transporte da matéria-prima temperada para o moedor.

P1.7: Moagem:

Moagem da matéria-prima temperada, conforme padrao especificado.

P1. 8: Aplicagdo do frio:

Resfriamento da massa.

P1. 9: Massa em carrinho:

Massa resfriada aguardando formatagao.
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P2. 1: Montagem da linha:

Para cada produto a ser fabricado ha um padrao operacional de processo de fabricagdo.

P2. 2: Formatacao:

Moldagem da massa resfriada, conforme padrao operacional especificado.

P2. 3: Transporte:

Transporte através de esteiras do produto formatado.

P2. 4: Preparacdo do batter:

Preparacao da cobertura liquida.

P2. 5: Aplicagdo do batter:

Realizagdo da cobertura no produto formatado, conforme padrdo operacional.

P2. 6: Aplicacao do breader:
Aplicagdo da cobertura solida no produto formatado logo apds a cobertura liquida, conforme

padrdo operacional.

P2. 7: Transporte:

Transporte através de esteiras do produto formatado com cobertura para o congelamento.

P2. 8: Congelamento:

Os produtos sdo congelados para a sua conservagao.

P2. 9: Rehidratagao:

Apds o congelamento os produtos devem ser rehidratado, conforme padrao operacional.

P3. 1: Montagem de linha:

Para o produto a ser embalado h4 um padrao operacional de processo de embalagem.
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P3. 2: Transporte:

Transporte através de esteiras do produto congelado para ser embalado.

P3. 3: Inspecao:

Inspegao visual realizada para a retirada de unidades de produtos com defeitos de formatagao.

P3. 4: Detector de metais:
Equipamento eletronico para deteccdo de possivel presenca de metais para garantir a seguranga

alimentar, unidade a unidade.

P3. 5: Pesagem de embalagem:

Controle de peso, contendo uma determinada quantidade de produtos por bolsa.

P3. 6: Detector de metais:
Equipamento eletronico para deteccdo de possivel presenca de metais para garantir a seguranga

alimentar, bolsa a bolsa.

P3. 7: Embalagens em caixas:

Acondicionamento das bolsas com produtos em caixa de embarque.

P3. 8: Paletizacao:
Colocacao das caixas de embarque contendo os produtos em paletes para agilizar o transporte até

o0 estoque.
P3. 9: Estocagem e vendas:

Estocagem dos paletes com produtos em camara de congelados, disponibilizando-os apds 24

horas para venda.
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Anexo I1

|IJSTAI:EVE%HMI]EAH’(I:- L\H

Fomeoedor: Locdizacao:
Produto: Fone:
Auditor: Fax
CATEGORA REGSTROS ASEREMALDITADOS SM |Néo |Corentarios
Ecpipe APPCC Existe umaequipe APPCC?
Plano APPCC Bdiste umPano APPOC dudizaso?
1. ldentificacio dos fomeoedores de produto?
2 Desaicio do produko e intenggo de uso?
3 Lisademaienid eingredentes ?
4. Dagrama de prooesso comPOCs induido?
5 Induido ura ardlise de perigo no prodLio/processo?
6. Cs linites aritioos dos POCs estio estebdleddos?
7. Afrequenda e monitoramerto dos POGs estabdleddos?
8. Detalhes gprapriados das agdes comeivas?
9 Regisiros e resporsahilicbdes?
10. Rano e verificagio, frequenda e responsailidades
Plano APPCC Existe plano APPOC revisado quando produito e processos s30
revdidado nodificados/
CATEGORA REGSTROS ASEREMALDITADOS SM |Néo |Corentarios
PCCs Existe procedimentos documerntados einplementados para
todos 0s FOCS?
Existe umresponsavel para caca POC dente dos linrites aritiaos,
noritorando afrequenda e ages aaretivas?
Agbes Cometivas | Existe regjstros dos desvios e arquivies?
s regisiros dos desvics estBo idertificados daramente?
s produios segregads estéo goropriadarrente amrezenados?
Existe agies preventivas tatdmerte daboradas e inderentades?
Rdingramente agerendarevisa e assina cs aquives?
Garantia da Qualidad O Fano de AFPCC e efidente pera verificar os perigos fisiaos,
quinioos ou miaachidogioos?
Todos os regisiros S0 asoessiveis para verificagio?
Conpronetinento  |Adtagerendaeasuaequipe entende ainpatanda do Faro
gerencia APPCC e cortribuempera a sua menutieng2o?
Todos estZo drefamente envavidos comtreiramerto de FOGs
adequedos?
ORande APPOCaud é seguido cometarente?
Visto do Auitor: Detax
Cdpias para:
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