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RIBEIRO, Alessandra Magalhdes de Souza. Estudo de caso sobre implementagao
do esquema de certificacdo FSSC 22000 em uma unidade industrial de producéo de
sorvetes na cidade do Rio de Janeiro. 114p. Dissertacdo. Programa de POs-
Graduacdao em Ciéncia e Tecnologia de Alimentos (Mestrado Profissional em
Ciéncia e Tecnologia de Alimentos). Instituto Federal de Educacédo, Ciéncia e
Tecnologia do Rio de Janeiro (IFRJ), Campus Rio de Janeiro. Cidade do Rio de
Janeiro, RJ, 2016.

RESUMO

A FSSC 22000 é um esquema de certificagdo completo para sistemas de gestdo de
seguranca de alimentos (SGSA), baseado nas normas ABNT NBR ISO 22000, ABNT NBR
ISO/TS 22002-1:2012 e requisitos adicionais para obtencdo da certificagdo. A presente
dissertacdo apresenta 0s aspectos relevantes para a implementacdo do esquema de
certificacdo FSSC 22000 em uma linha de producdo de picolé moldado de uma unidade
industrial de producdo de sorvetes, na cidade do Rio de Janeiro. A empresa ja possui a
Norma ABNT NBR ISO 22000 implementada na fabrica. Para direcionar a implementacéo
do referido esquema de certificacdo, foi utilizado o método de gerenciamento de processos
organizacionais conhecido como ciclo PDCA. Na primeira etapa do estudo foi elaborado
pela Equipe de Seguranca de Alimentos (ESA) um Check list para avaliacdo das medidas
necessarias para a implementacdo da NBR ISO/TS 22002-1:2012 e requisitos adicionais e
para a avaliagdo da NBR ISO 22000:2006 foi realizada a revisdo da propria norma. Ao longo
do estudo, foram realizadas trés avaliagcdes do sistema e foi verificada a necessidade de
adequacdo e criacdo de alguns procedimentos e modificacdo da infraestrutura de alguns
setores da empresa. A principal adequacéo realizada foi a criagdo do plano de defesa do
alimento, visto que é um tema novo e poucas literaturas tratam deste assunto. Para todas as
ndo conformidades evidenciadas durante a implementacdo foram descritas acdes e as
mesmas foram mapeadas em plano de agdo controlado pela ESA da empresa. As
adequacdes necessarias foram realizadas e como resultado a empresa obteve a certificacéo
no esquema FSSC 22000 e, também, pode-se observar a evolugdo e melhoria do SGSA,
passando de 61% de atendimento a conformidade para 96%.

Palavras—chave: Sorvetes. Seguranca de alimentos. FSSC 22000. PPR.



RIBEIRO, Alessandra Magalhdes de Souza. Case study on implementation of the
FSSC 22000 certification scheme in an industrial production unit of ice cream in Rio
de Janeiro city. 114p. Dissertacdo. Programa de Pdés-Graduacdo em Ciéncia e
Tecnologia de Alimentos (Mestrado Profissional em Ciéncia e Tecnologia de
Alimentos). Instituto Federal de Educacéo, Ciéncia e Tecnologia do Rio de Janeiro
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ABSTRACT

The FSSC 22000 is a complete certification scheme for food safety management systems
(FSMS), based on standards 1SO 22000, ISO / TS 22002-1: 2012 and some additional
requirements for obtaining the certification. This thesis presents the relevant aspects for the
implementation of the FSSC 22000 certification scheme in a molded popsicle production line
at an industrial unit producing ice cream in the city of Rio de Janeiro. The company already
has the ABNT NBR ISO 22000 standard implemented in the factory. To direct the
implementation of this certification scheme, we used the organizational process management
method known as PDCA cycle. In the first stage of the study was prepared by the Food
Safety Team (FST) a Check list for evaluation of necessary measures for the implementation
of ISO / TS 22002-1: 2012 and additional requirements. For evaluation of standard 1SO
22000: 2006 was held the revision of the standard itself. Throughout the study were held
three reviews of the system and was detected the need to adapt and create some
procedures and modification of infrastructure in some sectors of the company. The main
adjustment made was the creation of food defense plan, since it is a new theme and few
literatures dealing with this issue. For all nonconformities highlighted during the
implementation were described actions and the same ones were mapped in an action plan
controlled by the FST of the company. The necessary adjustments were made and as a
result the company was certified in FSSC 22000 scheme and also can observe the evolution
and improvement of the FSMS, from 61% of service compliance to 96%.

Keywords: Ice cream. Food Safety. FSSC 22000. PRP.
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1 INTRODUCAO

Os sorvetes ou gelados comestiveis sdo alimentos obtidos por congelamento sob
continua agitacao, de uma mistura basica pasteurizada, composta de ingredientes |lacteos
ou ndo, aglcares, corantes, aromatizantes, estabilizantes e emulsificantes, visando atender
aos padrbes definidos para sélidos totais e incorporacdo de ar e assegurar a conservacao
do mesmo (MARSHALL ,GOFF e HARTEL,2003).

Para alcancar os niveis de qualidade necessarios ao atual contexto competitivo do
mercado torna-se necessario uma revolugao nos processos administrativos da organizacgao.
Uma organizacdo deve estar preparada para absorver, de maneira rapida e satisfatoria, as
mudangas sociais, tecnoldgicas e econdmicas do ambiente no qual esta inserida
(BERTOLINO, 2010).

De acordo com Silva e Amaral (2004 apud VIEIRA, 2009) devido a industrializagédo
progressiva e a liberagdo dos mercados ocorreram diversas mudangas no setor alimenticio,
tanto na producdo quanto na comercializacdo. E, ap6s alguns episédios sanitarios no final
da década de 1990, além dos desastres ecoldgicos, uma onda de acidentes sanitarios,
principalmente de alimentos contaminados, tais como metanol no vinho, salmonela em ovos,
chumbo no leite em pé, benzeno em agua mineral, dioxina em frangos, gripe aviaria, uso
ilegal de hormdnios em carne bovina, doenc¢a da vaca louca, dentre outras, que se comecgou
a ter uma maior preocupacdo com a qualidade sanitaria dos alimentos. Essas crises fizeram
com que os consumidores alterassem radicalmente sua percep¢do sobre a seguranca
sanitaria dos alimentos, ao mesmo tempo em que acarretaram reflexos imediatos e graves
para as economias dos paises envolvidos (VIEIRA, 2009).

O tema seguranca dos alimentos € um assunto de grande importancia e tem sido
muito comentado por diversas organizacfes da cadeia de alimentos, tendo em vista as
consequéncias danosas que podem resultar para o consumidor, tais como doencas,
ferimentos, além dos prejuizos econémicos para os estabelecimentos e perda dos clientes
para outros concorrentes.

Segundo a norma ABNT NBR ISO 22000 (2006), a seguranca de alimentos esta
relacionada a presenca de perigos veiculados pelos alimentos no momento do consumo.
Como a introducdo de perigos pode ocorrer em qualquer estagio da cadeia produtiva de
alimentos, € essencial o controle adequado da cadeia. Assim, a segurancga de alimentos &
garantida com esforcos combinados de todas as partes interessadas da cadeia produtiva de
alimentos (ABNT, 2006).

Com a globalizacdo e a troca cada vez mais comum de informagdes, o0s
consumidores estdo se tornando mais exigentes com a qualidade dos produtos que

adquirem. Para atender a estas novas exigéncias, as empresas sentem a necessidade de



adotar sistemas para melhor fiscalizar e controlar a qualidade de seus produtos. No setor de
alimentos, para que o produtor ou empresario possam se inserir neste mercado globalizado,
novas normas e padrbes de qualidade surgem para estabelecer novos parametros de
qualidade (VIEIRA, 2009).

Devido a crescente demanda e pressao dos consumidores, 0s varejistas estdo
solicitando que seus fornecedores sejam capazes de demonstrar a conformidade com uma
norma reconhecida para a seguranca de alimentos. Varias normas surgiram ao longo dos
ultimos anos, algumas de propriedade privada pertencentes a fornecedores ou associacoes.
No entanto, o resultado foi: cada fabricante auditava e certificava em uma infinidade de
normas de seguranca de alimentos, causando confuséo tanto para o fabricante quanto para
o consumidor. A Foundation for Food Safety Certification (FFSC) combinou a horma ABNT
NBR ISO 22000 e o Programa de Pré Requisitos(PPR) do setor resultando no esquema de
certificacdo FSSC 22000 (Sistema de Certificacdo para Seguranca de Alimentos), 0 mesmo
sistema foi avaliado e aprovado pela Global Food Safety Iniciate (GFSI). O esquema FSSC
22000 fornece um modelo de certificacdo que pode ser usado em toda a cadeia de
abastecimento de alimentos (BUREAU VERITAS, 2012).

Neste contexto, quando falamos de empresas multinacionais, é de grande
importancia que suas industrias tenham sistemas de gestdo em seguranca de alimentos que
garantam ao consumidor alimentos seguros e que esses sistemas sejam mundialmente

reconhecidos, facilitando, assim, a venda de seus produtos no mercado externo e interno.



2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 SORVETES OU GELADOS COMESTIVEIS

De acordo com a Resolucdo da Diretoria Colegiada 267, publicada em 2003, pela
Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), os gelados comestiveis sdo produtos
alimenticios obtidos a partir de uma emulsdo de gorduras e proteinas, com ou sem a adicédo
de outros ingredientes e substancias, ou de uma mistura de 4gua, aclUcares e outros
ingredientes e substancias que foram submetidas ao congelamento, em condigbes que
garantam a conservagdo do produto, no estado congelado ou parcialmente congelado,
durante o armazenamento, o transporte, a comercializagdo e a entrega a0 consumo
(BRASIL, 2003).

Os produtos devem ser obtidos processados, embalados, armazenados,
transportados e conservados em condigbes que ndo produzam, desenvolvam ou possuam
substancias fisicas, quimicas ou biolégicas que cologuem em risco a salude do consumidor,
por isso devem obedecer a legislacdo vigente de Boas Préticas de Fabricacdo, RDC 266, de
22/9/2005 (BRASIL, 2005).

O sorvete deve atender aos regulamentos técnicos especificos de aditivos
alimentares e coadjuvantes de tecnologia de fabricacdo; contaminantes; caracteristicas
macroscopicas, microscopicas e microbiologicas; rotulagem de alimentos embalados;
rotulagem nutricional de alimentos embalados; informag¢do nutricional complementar,
guando houver; e todas as legislacdes pertinentes (BARBOSA e FERNANDEZ, 2009).

Existem varios tipos de sorvetes a principal diferenca esta na lista de ingredientes. A
estrutura fisica do sorvete € um sistema fisico-quimico complexo. As trés fases do sistema
séao liquido, sélido e gas. As células de ar e os cristais de gelo estdo espalhados numa fase
liquida continua. A fase liquida contém também gordura solidificada, proteinas do leite em
estado coloidal, sais do leite insolUveis, cristais de lactose em alguns casos, estabilizantes
coloidais, agucares e sais soltveis em solu¢cdo (MARSHALL, GOFF e HARTEL, 2003).

Os ingredientes bésicos para a formulagédo de sorvetes sdo: leite, agua, materiais
gordurosos, sélidos ndo gordurosos do leite, aclcar, polpas de fruta, aromas, corantes,
emulsificantes, estabilizantes e ar. O material gorduroso utilizado no sorvete pode ser de
origem lactea ou vegetal, seu principal papel é fornecer a forma e textura do sorvete sem
interferir no sabor. Os agucares conferem dogura, realgcam sabor, ajudam na formacédo de
uma textura suave e o ar, também conhecido como overrun, que é responsavel pela leveza
e cremosidade do produto (MARSHALL, GOFF e HARTEL, 2003).



Para o processamento do sorvete, as principais etapas sao: a pesagem dos
ingredientes, a homogeneizag&o dos ingredientes, a pasteurizacdo da base, o resfriamento,
a maturagcdo, a aeracdo e congelamento parcial da massa, o envase do sorvete e, por
altimo, a etapa de endurecimento (BARBOSA e FERNANDEZ, 2009).

A industria de sorvetes exige renovagdo e oferta constante de novas opcfes aos
consumidores. A popularidade destas sobremesas geladas deve-se ao fato de ser um
produto pronto para consumo, amplamente disponivel e dependendo de sua formulacdo
com valor nutritivo desejavel. Possuem formas, cores e sabores atrativos que agradam aos
mais variados paladares. Além de combinar muito bem com o clima tropical do pais, o
mercado brasileiro apresenta-se em expansdo e oferece diversos ingredientes que podem
ser usados para enriquecer e diversificar ainda mais o produto, principalmente pela

utilizacdo de matérias-primas regionais (MALANDRIN et al., 2001).

2.1.1. Breve historia do sorvete no Brasil

No Brasil, o sorvete ficou conhecido em 1834, quando dois comerciantes cariocas
compraram 217 toneladas de gelo, vindas em um navio norte-americano, e comecaram a
fabricar sorvetes com frutas brasileiras. Na época, ndo havia como conservar o sorvete
gelado e, por isso, tinha que ser tomado logo apds o seu preparo. Um andncio avisava a
hora exata da fabricagdo aos consumidores (ABIS, 2014).

O sorvete comegou a ser distribuido em escala industrial no pais em 1941, quando
nos galpdes alugados da falida fabrica de sorvetes Gato Preto, no Rio de Janeiro, instalou-
se a U.S. Harkson do Brasil, a primeira industria brasileira de sorvete. Seu primeiro
lancamento, em 1942, foi o Eskibon, seguido pelo Chicabon. Dezoito anos depois, a
Harkson mudou o seu nome para Kibon (FIOCRUZ, 2007).

Os anos se passaram e o sorvete se popularizou no Brasil. Segundo os dados da
Associacao Brasileira de Industrias de Sorvete (ABIS), em 2006, houve um consumo anual
de 507 milhdes de litros. Entretanto, no ano de 2014 pode-se observar um aumento de
150% (1305 milhdes de litros) no consumo desse produto. Entretanto, apesar desse
aumento do consumo, a taxa em torno de 6,4 litros por pessoa ao ano ainda é considerada
baixa, se comparada com outros paises de clima frio ou com a Nova Zelandia, camped em
consumo anual onde a taxa de consumo ultrapassa 26 litros por habitante (FIOCRUZ, 2007;
ABIS, 2014).

2.1.2 Principais tipos de sorvete
Segundo Marshall, Goff e Hartel (2003) os sorvetes podem ser classificados nos

seguintes tipos:



Picolé Moldado: Na operacao de producao do tipo de moldagem, a mistura é
bombeada dentro de moldes que estdo submersos ou borrifados com
salmoura ou glicol refrigerados. A mistura pode ou nao ter sido batida e
parcialmente congelada. Depois que a mistura foi parcialmente congelada, os
palitos séo introduzidos e o congelamento é concluido nos moldes.

Picolé Extrusado: Na operacdo de producdo por extrusdo, o sorvete é
extraido de um freezer a aproximadamente -5,5°C (22°F), bombeado através
de um bico de extrusdo e cortado em por¢ces por um conjunto de corte que
inclui um arame eletricamente aquecido. O palito € introduzido dentro do
sorvete extrusado na horizontal.

Massa (Pote): A mistura pasteurizada que se destina ao sorvete de massa
passa pela "batedeira-freezer". Depois, ela segue para a embalagem, dai

para o tunel de congelamento e, finalmente, para a camara fria.

2.1.3 Processo de fabricacdo de sorvetes

A elaboracdo industrial de diversos tipos de sorvetes compreende as seguintes
etapas (MARSHALL, GOFF e HARTEL , 2003) :

Dosimetria: A dosimetria é a pesagem das matérias primas que compde o
mix. Esta é dividida em macrodosimetria (pesagem grossa) e microdosimetria
(pesagem fina).

Mistura: O processo de mistura comeca combinando os ingredientes numa
suspensdo e ou solugdo homogénea. Os componentes ndo dissolvidos
devem ser mantidos em suspensao até que estejam totalmente hidratados ou
sejam dispersos em dimensfes tdo pequenas que permanegam SUSPensos
na mistura acabada. Apds mistura, este mix vai para o tanque de hidratagéao.
Pasteurizac&o: A pasteurizacdo é o tratamento térmico destinado a eliminar
todos os microrganismos patogénicos. A pasteurizacao correta consiste em
aquecer rapidamente até uma temperatura minima definida, efetuar uma
retencdo a essa temperatura durante um tempo minimo e depois esfriar
rapidamente até atingir a temperatura de 5°C ou mais frio.

Homogeneizacdo: Nesta etapa as particulas de gorduras sao reduzidas a
um tamanho menor para maior cremosidade. A pressdo do homogenizador
varia de acordo com 0 mix.

Maturacdo: Depois de pasteurizada e homogeneizada, as misturas Ssao

resfriadas a aproximadamente 4°C e enviadas para o tanque de maturagéo. O



tempo de maturacdo pode variar de 30 minutos a 4 horas. Nesta etapa séo
adicionados os aromas e 0s corantes.

. Congelamento e Aeracgédo: O congelamento é feito em freezers que, além de
congelarem parte da 4gua do mix, incorporam ar & mistura, conferindo a
cremosidade e a textura suave caracteristica dos sorvetes. A incorporacao de
ar é um fator pré-definido para cada tipo de sorvete e serve como um controle
importantissimo da qualidade do produto final.

. Dosagem: Dosagens feitas por envase automatico em moldes ou potes.

. Congelamento: O produto parcialmente congelado é endurecido num
ambiente especial de baixa temperatura projetado para remover rapidamente
o calor. O tempo de endurecimento varia de 24 a 48 horas de acordo com o
tamanho e formato da embalagem, da velocidade e temperatura do ar de
resfriamento, da temperatura de extrusdo, da composicdo da mistura e do
overrun do produto.

° Acondicionamento: Os potes e picolés serdo acondicionados em caixas de
papeléo e enviados por esteiras para a paletizacao.

° Estocagem: As condi¢bes de armazenamento devem manter a integridade e
gualidade sanitaria do produto final, sendo a temperatura do mesmo igual ou
inferior a -18°C (BRASIL, 2003). Para isso, armazena-se 0 produto em
camaras de estocagem para sorvete, que devem operar entre temperaturas
de -30 a -35°C.

. Distribuicdo: A temperatura de transporte deve ser mantida a —20°C ou mais
frio.

A Figura 1 apresenta o fluxograma simplificado das etapas do processo de produgéo

de sorvetes.



Dosimetria Mistura Pasteurizagdo |— Homogeneizacdo |—| Maturacdo |——»r

A- Picolé moldados com ou sem cobertura

Base

Dosagemem | | Congelamento [— “¢* —»! Cobrimento |—» Embalagem

Molde

Base agua T

B- Picolé extrusados com ou sem cobertura

Congelamento e Dosagem em Tunel de ) Armazenamento
Aeracéo ) bandeja Congelamento Cabrimento Embalagem Camara Fria

C- Massas (pote )

Congelamento e Embalagem Tunel de
Aeracéo g Congelamento

Figura 1. Fluxograma simplificado das etapas do processo de producédo de sorvetes.
Fonte: elaborado pela prépria autora.

2.2 QUALIDADE: CONCEITOS E DEFINICOES

Segundo Garvin (2002), existem cinco abordagens para a definicdo da qualidade, as
guais sao: transcendental, baseada no produto, baseada no usuario, baseada na producéo
e baseada no valor. O quadro 1 sintetiza a definicdo da qualidade, sob a visdo de cada uma
dessas abordagens.



Quadro 1. Abordagens da Qualidade.
Abordagem Defini¢ao

Transcendental A qualidade ¢ smonimo de “exceléncia inata”. Parte da
premissa que a qualidade ndo pode ser conceituada, nem

medida, e que ¢ reconhecida exclusivamente pela experiéncia.

Baseada no produto | A qualidade ¢ baseada nos atributos ou componentes do
produto. E uma variavel precisa e mensuravel, podendo ser

avaliada objetivamente.

Baseada no usuario A qualidade ¢ baseada na satisfagdo (preferéncia) do
consumidor, ou seja, a qualidade “esta diante dos olhos de
quem observa”. Fundamenta-se no principio de que um
produto com qualidade ¢ aquele que melhor atende aos

desejos ou as necessidades do publico interno e externo.

Baseada na producio | A qualidade nesta abordagem refere-se “conformidade com as
especificacoes”, o que pode ser terpretado como
produtos/servigos “isentos de falhas”. Se o produto esta
dentro das normas e especificagdes da produgdo, entao o

produto tem qualidade.

Baseada no valor A qualidade ¢é definida em termos de custos e pregos,
relacionando esses dois aspectos em seu resultado para o

consumidor.

Fonte: QUEIROZ (2009).

Outras definigcbes de qualidade podem ser enquadradas nas citadas acima a partir de
seu aspecto preponderante, portanto, a diversidade destes conceitos ajuda a explicar as
diferencas entre as abordagens, auxiliando dessa forma, a definir a qualidade sobre
diferentes pontos de vista.

A qualidade, atualmente, além de ser vista como um fator obrigatério para as
organizacdes tem também seu carater estratégico, como elemento de diferenciacdo, que
assegura a sobrevivéncia nesse competitivo mercado do qual estdo inseridas. Fato esse, faz
com que o termo qualidade tem sido um dos temas mais difundidos e em constante debate
no cenario mundial (QUEIROZ, 2009). Perante essa abordagem, faz-se necessaria
compreensdo do que se entende, efetivamente por qualidade neste trabalho.

Especificamente na industria de alimentos, a garantia da qualidade esta fortemente
associada com a seguranca do consumidor e com o0s riscos de comprometimento da
sanidade dos produtos. E uma exigéncia de 6rgdos reguladores e de fiscalizag&o. A garantia
da seguranca de alimentos por meio das Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e do Sistema
de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) ou norma I1SO 22000:2005
sdo pré-requisitos para um gerenciamento efetivo da qualidade (GRIGG e MCALINDEN,
2001).



2.2.1 Programas e Ferramentas da qualidade

Quando se fala em sistema de gestdo da qualidade, o controle de processo é uma
pratica fundamental para que os produtos que cheguem ao cliente atendam a sua
expectativa. Em um sistema de gestdo a identificacdo e a solucdo de problemas, ocorrem
por meio de programas e ferramentas, que auxiliam na tomada de decisdes com base em
andlise de fatos e dados. A correta utilizagcdo dessas ferramentas e programas possibilita um
melhor aproveitamento dos dados, o que garante o sucesso, na identificagdo, observacéo,
andlise e agao corretiva nas causas de um problema (COLETTO, 2012; QUEIROZ, 2009).

Neste contexto nos proximos itens serdo descritas algumas ferramentas e programas

de qualidade mais utilizados nas industrias de alimentos.

2.2.1.1 Folhas de Verificagdo

Séo formularios planejados onde os dados coletados sdo preenchidos de forma facil
e precisa. Registram os dados dos itens verificados, permitindo uma rapida percepcao da
realidade e uma imediata interpretagdo da situagdo (CORAIOLA, 2001).

De uma maneira geral, pode-se dizer que as folhas de verificagéo, representam de
modo simples e organizado os dados, sejam eles em uma tabela ou quadro, registrando a
frequéncia com que os problemas e/ou erros ocorrem, em que dessa forma, ajuda a diminuir

erros e confusdes nas analises dos dados (QUEIROZ, 2009).

2.2.1.2 Brainstorming

O brainstorming (tempestade de ideias) € um processo realizado em grupo onde 0s
individuos emitem ideias de forma livre, sem criticas, no menor espa¢o de tempo possivel
(MARSHALL JUNIOR et al. 2008).

A filosofia basica do brainstorming é provocar o lancamento de todas as ideias
possiveis, sem criticas durante a sua exposi¢ao. O objetivo é obter o maior nimero possivel
de sugestdes, para fazer posteriormente o julgamento. O brainstorming ndo determina uma

solugdo, mas propde muitas outras (CORAIOLA, 2001).

2.2.1.3 5W2H (PLANO DE ACAO)

Essa ferramenta é utilizada principalmente no mapeamento e padronizacdo de
processos na elaboracdo de planos de acdo e no estabelecimento de procedimentos
associados a indicadores. E basicamente gerencial e busca o facil entendimento a partir da
definicio de responsabilidades, método, prazos, objetivos e recursos associados
(MARSHALL JUNIOR et al. 2008).

O método “5W2H” recebeu esse nome, em fungédo das letras iniciais de algumas

perguntas em inglés, que ajudam a esclarecer situacdes, eliminando duvidas que, de outra



forma, podem ser extremamente prejudiciais a qualquer atividade empresarial (QUEIROZ,
2009).

O 5W do nome correspondem as iniciais das palavras What (o qué), When (quando),
Why (por qué), Where (onde) e Who (quem), e o 2H corresponde a How (como) e a
expressao How Much (quanto) (BEHR et al. 2008).

2.2.1.4 Check list

O check list € um tipo de lista de verificacdo que contém itens que devem ser
verificados para uma determinada tarefa. E muito utilizado para coletar dados baseados em
observacdes amostrais com o objetivo de verificar com que frequéncia ocorre um evento ao
longo de um periodo de tempo determinado (MARSHALL JUNIOR et al. 2008).

2.2.1.5 Fluxograma ou diagrama de processo

Os fluxogramas sao diagramas que por meio de simbolos gréaficos, possibilitam a
representacdo da sequéncia de todas as etapas pelas quais compéem um determinado
processo facilitando assim, a visualizagdo, padronizacdo e o0 entendimento do
funcionamento de um processo, permitindo identificar as etapas pelas quais devem ser
priorizadas pela empresa (QUEIROZ, 2009).

2.2.1.6 Benchmarking
E um processo continuo e sistematico para avaliar produtos, servicos e processos de
trabalho de organizacbes que sdo reconhecidas como representantes das melhores
praticas, com a finalidade de melhoria organizacional. Na medida em que sdo realizadas
comparagdes entre empresas, a lacuna constatada entre elas sinaliza uma oportunidade de
melhoria a ser explorada (MARSHALL JUNIOR et al. 2008).
Segundo Marshall Janior (2008) o benchmarking pode ser classificado em trés
categorias:
* interno: comparacao entre atividades semelhantes dentro da prépria organizacéo;
* competitivo: comparacdo realizada com empresas atuantes no mesmo segmento,
concorrentes diretas ou nao;
* genérico: comparacao realizada com empresas que podem ou nao ser concorrentes

diretas, atuando em qualquer tipo de inddstria ou setor.

2.2.1.7 Ciclo PDCA

O ciclo PDCA, foi desenvolvido por Walter A. Shewarth na década de 20, e em 1950,
passou a ser conhecido como ciclo Deming em tributo a William E. Deming, que publicou e
aplicou o método (PALADINI, 2008).
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O PDCA é composto por quatro fases (Plan, Do, Check e Action), estruturadas de
maneira ciclica, e por isso, possui uma caracteristica de aplicacdo continua e constante.
Cada quadrante do circulo é representado por uma fase que deve ser aplicada para que a
seguinte possa ser realizada (BRIALES, 2005). Esse ciclo pode ser visualizado na Figura 2.

* Definicdo da meta

* Analise do problema
« Andlise das causas

* Elaboragdo dos
planos de agdo

* Padronizagdo dos
resultados positivos
* Tratamento dos desvios

* Treinamento
* Execucdo dos planos
de acdo

C

\

Figura 02. llustragéo do Ciclo PDCA.
Fonte: Site TCE Parana (2015)

* Verificagdo dos resultado

O ciclo PDCA apresenta as seguintes etapas (MARSHALL JUNIOR et al. 2008):

° 12 Fase — Plan (Planejamento): Nessa fase é fundamental definir os
objetivos e as metas que pretende alcancar. Para isso, as metas do
planejamento estratégico precisam ser delineadas em outros planos que
simulam as condicbes do cliente e padrdo de produtos, servicos ou
processos. Dessa forma, as metas serdo sO alcangcadas por meio das
metodologias que contemplam as praticas e 0s processos.

. 22 Fase — Do (Execucdo): Essa tem por objetivo a pratica, por essa razao, €
imprescindivel oferecer treinamentos na perspectiva de viabilizar o
cumprimento dos procedimentos aplicados na fase anterior. Ao longo dessa
fase é necesséario coletar informacdes que serdo aproveitadas nas fases
seguintes

. 32 Fase — Check (Verificacao): Fase, o qual é feita a averiguacéo do que foi
planejado mediante as metas estabelecidas e dos resultados alcancados.
Sendo assim, o parecer deve ser fundamentado em acontecimentos e
informacdes e ndo em sugestdes ou percepcoes.

. 42 Fase — Act (Acdo): A ultima etapa proporciona duas opcdes a serem

seguidas. A primeira baseia-se em diagnosticar qual € a causa raiz do
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problema bem como a finalidade de prevenir a reproducéo dos resultados ndo
esperados, caso, as metas planejadas anteriormente ndo forem atingidas. Ja
a segunda opgdo segue como modelo o esboco da primeira, mas com um
diferencial se as metas estabelecidas foram alcancadas.
A melhoria continua tem como suporte o controle e a otimiza¢do dos processos e foi
a base para a Metodologia da Gestdo da Qualidade Total.Com o Ciclo PDCA busca-se a
monitoracdo dos processos produtivos para a melhoria continua gradual (Kaizen), por meio
da identificacdo e andlise de resultados indesejaveis e da consequente busca de novos
conhecimentos para auxiliar nas solu¢cdes (MARSHALL JUNIOR et al 2008).
Marshall Junior et al (2008) ainda esclarece que, para girar o ciclo PDCA é
imprescindivel ter visdo futura dos processos e maximizar a competitividade da empresa.
Para isso, se os resultados esperados ndo forem alcangcados, o ciclo PDCA devera ser

reiniciado.

2.2.2 Normas ABNT NBR ISO

Motivadas pelo crescente aumento da competitividade, as empresas brasileiras, na
década de 70, iniciaram um movimento para padronizagdo implantando sistemas de
gqualidade como os modelos de Garantia da Qualidade e Qualidade Assegurada, utilizados
pelas industrias automobilisticas. A partir dos anos 90 esses modelos cederam espaco a
certificacdo SO - |International Organization for Standardization (CAPIOTTO e
LOURENZANI, 2010).

A 1SO, criada em 1946, € uma organizacdo independente, ndo governamental
composta por membros dos organismos nacionais de normalizacdo de 162 paises que
elabora normas e padrbes de aceitacdo mundial, definidas por consenso dos paises
membros (ISO, 2015).

O Brasil é representado na ISO pela ABNT-Associacdo Brasileira de Normas
Técnicas. A ABNT é uma entidade privada e sem fins lucrativos, que tem como missao
prover a sociedade brasileira de conhecimento sistematizado, por meio da elaboracdo de
normas, que permita a producdo, o comeércio e o uso de bens e servicos de forma
competitiva e sustentavel nos mercados interno e externo, contribuindo para o
desenvolvimento cientifico e tecnoldgico, protecdo do meio ambiente e defesa do
consumidor (ABNT, 2015).

As normas ISO possuem um papel muito importante no mundo globalizado, devido
ao seu reconhecimento internacional no que diz respeito as relagbes contratuais entre
organizagdes, sociedades e individuos. Elas revelam um consenso mundial sobre gestéo e,
hoje, formam, junto com outras normas, os chamados sistemas de gestdo integrados que
tanto influenciam o cotidiano de todas as organizacfes (MARSHALL JUNIOR, 2008).
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2.2.3 Avaliacao da conformidade através de certificacdo

A necessidade das empresas comunicarem a seus clientes e ao mercado a
adequacdo de seu sistema as normas de referéncia originou a atividade de certificacao.

A Certificagdo é um processo no qual um organismo independente avalia se
determinado produto, servico ou processo estd em conformidade com requisitos
especificados. Essa avaliagdo se baseia em auditorias no processo produtivo, na coleta e
em ensaios de amostras. Seu objetivo € avaliar a conformidade e sua manutengdo (ABNT,
2015).

Para avaliar a conformidade de um sistema de gestdo em relacdo a requisitos
normativos realiza-se uma certificagdo. Os sistemas classicos sdo os sistemas de gestao da
gualidade, certificados com base em critérios estabelecidos pela norma ABNT NBR ISO
9001, os sistemas de gestdo ambiental, certificados conforme as normas da série ABNT
NBR ISO 14001 e os sistemas de gestdo de seguranca de alimentos, certificados com base
na norma ABNT NBR ISO 22000 (INMETRO, 2015).

2.3 SEGURANCA DE ALIMENTOS

A seguranca de alimentos esta diretamente relacionada a possibilidade de sua
contaminacao fisica, quimica ou biolégica, provocando as Doencas de Origem Alimentar
(DOA) — também denominadas Doencas Transmitidas por Alimentos (DTA), ou
Enfermidades Transmitidas por Alimentos (ETA), dependendo da origem do documento.
(BRUNO, 2010).

Ja em 2001 a Organizacdo Pan-Americana de Saude (OPAS) apontava em suas
publicacbes a preocupacdo com as enfermidades transmitidas por alimentos, e, em 2005, o
Centro de Controle e Prevencdo de Doencas (CDC) indicava uma estimativa de 76 mil
casos de DOA nos EUA, além de 325 mil hospitaliza¢des e 5,2 mil mortes (BRUNO, 2010).

No Brasil, do periodo de 2000 a outubro de 2015, a Secretaria de Vigilancia Saude
(SVS), do Ministério da Saude (MS), observou a ocorréncia de 10.666 surtos de DTA,
envolvendo 209.240 pessoas doentes. Cerca de 58,5% desses surtos sdo provocados por
microrganismos desconhecidos, em segundo lugar por Salmonella spp. (14,4%), seguido
pelo Staphylococcus spp. (7,7%). Os locais de maior ocorréncia apontados sdo as
residéncias (39,4%), seguidas por estabelecimentos como padarias e restaurantes (15,5%)
e instituicbes de ensino e hospitais (8,7%). Em relacdo a tipos de alimentos que mais
causaram surtos por DTA os gelados comestiveis aparecem em penultimo lugar com uma

taxa de 0,2% conforme podemos verificar na Figura 03 (BRASIL, 2015).
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Distribui¢ao de alimentos incriminados em surtos de DTA.
Brasil, 2000 a 2015*.

N¥o identificados I 51,0%
Alimentos mistos N 14,1%
Ovos e produtos a base de ovos N 7,8%
Agua N 6,1%
Doces e sobremesas [ 4,1%
Carne bovina in natura, processados e mildos I 3,4%
Leite e derivados | 3,4%
Carne de ave in natura, processados e miudos Il 2,2%
Carne suina in natura, processados e miudos Il 2,1%
Cereais, farinaceos e prod a base de cersais il 2,0%
Hortalicas 1 1,2%
Pescados, frutos do mar e processados ll 0,9%
Especiarias, molhos indust. e similares I 0,6%
Bebidas ndo alcodlicas | 0,4%
Frutas, produtos de frutas e similares | 0,3%
Gelados comestiveis | 0,2%

Edulcorantes | 0,1%

Figura 03. Distribuicdo de alimentos incriminados em surtos de DTA no Brasil.
Fonte. BRASIL, 2015.

O consumidor ndo associa que 0 sorvete possa apresentar riscos microbiolégicos,
pois acredita que a baixa temperatura assegure a inocuidade do produto. Porém, como a
resisténcia de alguns tipos de microrganismos ao congelamento € muito variavel, caso
ocorra contaminagdo na matéria-prima ou no processamento e 0S microrganismos
presentes forem resistentes podem, permanecer viaveis e serem ingeridos pelo consumidor
podendo vir a causar algum tipo de DTA (RIZZO-BENATO, 2004).

O envolvimento de sorvetes na transmiss@o de doengas tem sido demonstrado com
frequéncia em paises onde existem sistemas nacionais de controle de alimentos. Um dos
primeiros relatos relacionado a sorvetes foi em 1940, nos Estados Unidos, onde um grande
surto de gastrenterite envolvendo 1.790 pessoas que haviam participado de 14 diferentes
banquetes: isolaram Salmonella typhimurium e outros dois sorotipos de Salmonella das
fezes de todos os doentes. Estudos epidemioldgicos revelaram que o alimento envolvido era
uma sobremesa gelada a base de sorvete, produzida por uma mesma inddstria, € que o
ingrediente contaminado com salmonela era gema de ovo ndo pasteurizada empregada no
preparo do sorvete (FALCAO et al., 1983).

No Brasil ndo se tem noticia de sorvetes como causador de DTA, porém,
recentemente, foi noticiado, em marco de 2015, nos Estados Unidos um caso de DTA com
sorvetes da marca Blue Bell. Cerca de cinco pessoas passaram mal ap0s consumir alguns
produtos da marca. Em suas investigacdes o Food and Drug Administration (FDA) encontrou

amostras contaminadas com a bactéria Listeria monocytogenes. A contaminagdo provocou
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o primeiro recall da marca em 108 anos de histéria, causando um grande prejuizo para a

imagem da empresa (FDA, 2015).

2.3.1 Seguranca alimentar versus seguranca de alimentos

O termo Seguranca Alimentar provém do inglés Food Security e segundo a Lei
brasileira n°11.346 de 2006, 0 mesmo consiste na realizagdo do direito de todos ao acesso
regular e permanente a alimentos de qualidade, em quantidade suficiente, sem
comprometer 0 acesso a outras necessidades essenciais, tendo como base préticas
alimentares promotoras de saude que respeitem a diversidade cultural e que sejam
ambiental, cultural, econdmica e socialmente sustentaveis (BRASIL, 2006).

Seguranca de Alimentos, por sua vez, € originario do termo Food Safety e diz
respeito ao conjunto de medidas adotadas pelos 6rgédos de fiscalizagdo publica e pelas
préprias empresas para garantir a inocuidade dos alimentos, quer seja do ponto de vista
quimico, fisico ou biolégico. No Brasil, os érgdos que administram as normas para a
producdo segura de alimentos sdo o Ministério de Agricultura, Pecuaria e Abastecimento
(MAPA), o Ministério da Saude (MS) e a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA)
(TAVARES, 2012).

2.4 SISTEMA DE GESTAO DA SEGURANCA DE ALIMENTOS

2.4.1 Sistema de andlise de perigos e pontos criticos de controle — APPCC

O sistema Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP), traduzido no Brasil
como sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), intenciona a
promocdo da seguranca de alimentos. Foi utilizado pela primeira vez, nos anos 60, pela
Pillsburg Company, junto com a National Aeronautics and Space Administration (NASA) e o
U.S. Army Laboratories em Natick, com o objetivo de estabelecer um programa de qualidade
que desenvolvesse o fornecimento de alimentos para os astronautas. O sistema foi
apresentado ao publico pela primeira vez em 1971, durante a conferéncia nacional para
protecéo de alimentos realizada nos Estados Unidos. O motivo da adaptacdo desse sistema
foi a possibilidade de eliminar alguns tipos de doencas que os astronautas sofriam durante a
permanéncia no espaco. Dentre as possiveis doengas estavam as que eram associadas as
suas fontes alimentares (SANTOS, 2009).

Devido ao sucesso alcangado, em 1970, o sistema foi apresentado para as industrias
de alimentos, sendo difundido como uma ferramenta de grande importancia para producéo
de alimentos seguros. Nas décadas de 80/90 organismos internacionais, como a Food and
Agricultural Organization (FAO) e o World Health Organization (WHO), passaram a

recomendar o Sistema para as Industrias de Alimentos (DIAS et al., 2010).

15



O sistema APPCC é baseado em um protocolo cientifico e sua sistematica identifica
os perigos especificos (bioldgicos, quimicos e fisicos), a fim de garantir a seguranga dos
alimentos relacionada a sua inocuidade, na avaliagdo da probabilidade de ocorréncia dos
perigos durante o processamento, a distribui¢do ou o uso e, assim, definir as medidas para
controla-los. Ele é abrangente e interativo, envolvendo todos os responsaveis pela produgéo
de alimentos da industria, desde a alta gestdo até os colaboradores de fabrica. E um
sistema baseado na prevencdo dos problemas que possam ocorrer no produto final. Os
planos APPCC podem sofrer mudancgas, como avangos no design de equipamentos e do
desenvolvimento de novos procedimentos ou tecnologias de processo (CODEX
ALIMENTARIUS, 1997).

O Codex Alimentarius (1997) € um férum internacional de normatizacdo do comércio
de alimentos, criado em 1963 e estabelecido pela Organizagédo das Nagfes Unidas (ONU),
por ato da FAO e da OMS.O férum tem a finalidade de proteger a salde dos consumidores
e assegurar praticas equitativas no comércio regional e internacional de alimentos. Segundo
o Codex Alimentarius, o sistema de APPCC consiste em seguir 0s seguintes principios:

1: Analise de perigos e medidas preventivas;

: Identificacdo dos Pontos Criticos de Controle;

: Estabelecimento dos limites criticos;

: Estabelecimento de procedimentos de monitorizacao;
: Estabelecimento das acdes corretivas;

: Estabelecimento dos procedimentos de verificacao;

~N O OB~ WDN

: Estabelecimento dos procedimentos de registro.

O sistema APPCC simplifica as acdes de seguranca de alimentos, quando se pode
determinar poucos Pontos Criticos de Controle (PCC) e suas respectivas medidas de
controle. Utilizando esse sistema a industria pode garantir a seguranca de seus produtos de
maneira pratica, logica e econdmica (LONGO, 1996).

A primeira legislagdo nacional que se refere ao APPCC foi a Portaria 1428 do
Ministério da Saude (BRASIL, 1993) que preconizava normas para obrigatoriedade em
todas as industrias de alimentos. Em 1998, a Portaria n°40 do MAPA (BRASIL, 1998a),
estabeleceu um manual de procedimentos baseado no sistema APPCC para bebidas e
vinagres e, logo em seguida, a Portaria n° 46 do MAPA (BRASIL, 1998b), obrigou a
implantacao gradativa em todas as industrias de produtos de origem animal do programa de
garantia de qualidade APPCC.

Quando um bom programa de pré-requisitos ndo é suficientemente implantado e
controlado, Pontos Criticos de Controle adicionais sdo identificados, monitorizados e

mantidos sob a protecao do plano APPCC (PADILHA, 2011).
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2.4.2. Programa de Pré-Requisitos (PPR)

Para atender aos critérios necessérios para a implantacdo do APPCC e fazer com
gue ele funcione de maneira eficaz, o sistema deve ser acompanhado de um Programa de
Pré-Requisitos (PPR). Este programa consiste em atender os conceitos de Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF), Procedimentos de Padrdo de Higiene Operacional (PPHO) e ou
Procedimento Operacional Padrdo (POP) que fornecem condicbes operacionais e
ambientais basicas para a producédo de alimentos seguros.

2.4.2.1 Procedimentos de padréo de Higiene operacional (PPHO)

De acordo com a Circular n° 272 do MAPA (BRASIL, 1997), o PPHO representa um
programa escrito a ser desenvolvido, implantado e monitorado pelos estabelecimentos e
envolvem os procedimentos pré-operacionais e operacionais executados diariamente.

Os procedimentos pré-operacionais devem fazer referéncia aos procedimentos de
limpeza e sanificacdo das instalacdes, equipamentos e instrumentos industriais, a
frequéncia com que esses procedimentos serdo executados (no minimo diariamente), as
substancias detergentes e sanificantes utilizadas, com as respectivas concentragfes, as
formas de monitoramento e as respectivas frequéncias, os modelos dos formularios de
registros dessa Ultima atividade (monitoramento) e as medidas corretivas a serem aplicadas
no caso da constatagéo de desvios dos procedimentos (BRASIL, 1997).

Os procedimentos operacionais devem contemplar a descricdo de todas as etapas
dos processos de obtencéo, transformacéo e estocagem dos produtos de origem animal
executados pelas industrias, a identificacdo de eventuais perigos biolégicos, quimicos ou
fisicos, decorrentes dessas operacdes, os limites aceitaveis para cada perigo identificado,
as medidas de controle que previam a materializacdo desses perigos, as medidas corretivas
no caso de identificacdo de desvios, o estabelecimento da forma e a frequéncia do
monitoramento e os formularios de registro das atividades de monitoramento. Também
devem fazer parte dos procedimentos operacionais, todas as medidas educativas e eventos
adotados pelos estabelecimentos (BRASIL, 1997).

O PPHO além de conter a assinatura do gerente do estabelecimento, deve
especificar o nome do profissional responsavel pela implantacgdo do mesmo, o nome do
funcionério responsavel pela execucdo das atividades de limpeza e sanificagdo das
instalagBes e equipamentos e os homes dos funcionarios responsaveis pelas atividades de
monitoramento (BRASIL, 1997).
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2.4.2.2 Procedimento Operacional Padréo (POP)

Segundo a RDC N.°275 da ANVISA (BRASIL, 2002), o POP é o procedimento escrito
de forma objetiva que estabelece instru¢bes sequenciais para a realizacdo de operacdes
rotineiras e especificas na producao, armazenamento e transporte de alimentos.

Os estabelecimentos produtores e ou industrializadores de alimentos devem
desenvolver, implementar e manter POP que abordem os procedimentos realizados pela
industria, quanto a higienizagdo das instalagGes, equipamentos, moveis e utensilios,
controle da potabilidade da &gua, higiene e satde dos manipuladores, manejo dos residuos,
manutencdo preventiva e calibracdo de equipamentos, controle integrado de vetores e
pragas urbanas, selecdo das matérias-primas, ingredientes e embalagens e programa de
recolhimento de alimentos (BRASIL, 2002).

Nos POP devem estar especificados a frequéncia das operagdes e nome, cargo e ou
funcdo dos responsaveis por sua execugdo. Todos 0s procedimentos precisam ser
aprovados, datados e assinados pelo responsavel técnico, responsavel pela operagéo,
responsavel legal e ou proprietario do estabelecimento, firmando o compromisso de
implementac¢do, monitoramento, avaliagdo, registro e manutencdo dos mesmos (BRASIL,
2002).

A implementacdo dos POP precisa ser monitorada e avaliada periodicamente de
forma a garantir a finalidade pretendida, sendo adotadas medidas corretivas em casos de
desvios desses procedimentos. As agdes corretivas devem contemplar o destino do produto,
a restauracdo das condi¢cdes sanitarias e a reavaliagdo dos Procedimentos Operacionais
Padronizados (BRASIL, 2002).

2.4.2.3 PPHO versus POP: principais diferencas

Os dois séo procedimentos descritos, desenvolvidos, implantados e monitorizados,
gue visam o estabelecimento de forma rotineira pela qual a organizacdo evitara a
contaminacédo direta ou cruzada e a adulteracdo do produto, preservando sua qualidade e
integridade por meio da higiene antes, durante e depois das opera¢6es industriais. Uma das
diferencas entre eles esta relacionada aos seus organismos reguladores ja que, o POP é
regulamentado pela ANVISA e o PPHO é regulamentado pelo Ministério da Agricultura
(GESTAO LACTEA, 2015).

O POP vai um pouco além do controle da higiene, porém, ndo descaracterizam 0s
PPHOs que continuam sendo recomendados pelo MAPA, a resolugdo N° 10 de 22 de maio
de 2003 que institui o programa PPHO a ser utilizado nos estabelecimentos de leite e
derivados que funcionam sob regime de inspecdo federal, como etapa preliminar de
programas de qualidade como o APPCC (NETO, 2014).
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2.4.2.4 Boas Préticas de Fabricacdo (BPF)

Os procedimentos de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) tém como finalidade
controlar as possiveis fontes de contaminagéo cruzada e garantir que o produto atenda as
especificacbes de identidade e qualidade. Nesse sistema os manipuladores seguem préticas
de higiene aplicando-as sobre a matéria-prima e insumos, em qualquer etapa de seu
processamento, armazenamento e transporte, até a obtencdo de um produto final seguro e
de qualidade (PADILHA, 2011).

Esse conjunto de procedimentos € instituido pela ANVISA, pelo MAPA e pelos
orgéos fiscalizadores e reguladores das atividades realizadas nos estabelecimentos que se
destinam a fabricar produtos alimenticios. A RDC N.°267 da ANVISA (BRASIL, 2003), regula
a implementacdo de BPF para fabricantes de gelados comestiveis, tornando obrigatério o
atendimento desses principios.

As BPF devem estar asseguradas mediante um Manual de Boas Praticas, elaborado
pela empresa. O manual de BPF € um documento que descreve as operacgfes realizadas
pelo estabelecimento, incluindo, no minimo, 0s requisitos sanitarios dos edificios, a
manutencdo e higienizagdo das instalagdes, dos equipamentos e dos utensilios, o controle
da agua de abastecimento, o controle integrado de vetores e pragas urbanas, controle da
higiene e salde dos manipuladores e o controle e garantia de qualidade do produto final
(BRASIL, 2002).

Para implantacdo de BPF sdo exigidos pelo Ministério da Agricultura os seguintes
documentos: PPHO e programas de autocontrole, manual de BPF, manuais de bancada de
laboratério, programa de coleta a granel (para laticinios) e programa de recolhimento
(recall), j& a ANVISA exige o manual de BPF, POP e programa de recolhimento - recall
(GESTAO LACTEA, 2015).

As BPF sao pré-requisitos fundamentais para a implantacdo do Sistema APPCC. A
implantacdo das BPF ira simplificar e viabilizar o Plano APPCC, assegurando sua

integridade e eficiéncia, com o objetivo de garantir a seguranca dos alimentos.

2.4.3 Food Safety System Certification — FSSC 22000

A FSSC 22000 é um esquema de certificacdo para Sistemas de seguranca de
alimentos baseado em padrfes existentes de certificacdo (ABNT NBR ISO 22000, ABNT
NBR ISO 22003 e especificagcbes técnicas para o setor PPR). As organizagfes que ja estdo
certificadas na ABNT NBR ISO 22000:2006 s6 precisam revisar essa norma e implementar
uma especificacdo técnica especifica sobre PPR (ABNT NBR ISO/TS 22002) para atender o
regime de certificagéo.

O esquema foi desenvolvido para a certificacdo de sistemas de gestido de seguranca

dos alimentos de organiza¢cfGes da cadeia de alimentos que processam ou fabricam produtos
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de origem animal, produtos vegetais pereciveis, produtos conservados em temperatura
ambiente e ingredientes alimenticios, como aditivos, vitaminas e culturas biologicas, bem
como fabricantes de embalagens para alimento (FSSC 22000, 2014).

A FSSC 22000 estabelece os requisitos para a avaliacdo dos sistemas de gestdo de
seguranca dos alimentos das organizagbes da cadeia dos alimentos bem como, para a
emisséo dos certificados. A certificagdo nessa norma atesta que os sistemas de gestdo de
seguranca dos alimentos das referidas organizagées cumprem com todos 0s requisitos do
esquema FSSC 22000 (FSSC 22000, 2014).

Dentre os inimeros beneficios da implementagédo do esquema de certificacdo FSSC
podemos citar a abordagem da cadeia de suprimentos baseada nas normas ISO; é aceita
pela Global Food Safety Iniciate (GSFI), utiliza padrbes internacionais e independentes ja
existentes, possui um escopo amplo: fabricacdo de alimentos (abate e alimentos para
animais de estimagdo incluidos), tem a aprovagdo e compromisso de todas as partes
interessadas (industrias, varejistas, ONGSs) as auditorias de sistema de gestdo de seguranca
dos alimentos sdo mais profundas e rigorosas, alta transparéncia; € reconhecido pela
European co-operation for Accreditation (EA) (FSSC 22000, 2014).

O FSSC 22000 usa a norma ABNT NBR ISO 22000, a norma ABNT NBR ISO/TS
22002-1 e um documento especifico que contém o0s requisitos complementares para
certificacdo com as condi¢cdes para certificacdo de industrias de alimentos. Na Figura 4

pode-se observar uma ilustracdo sobre o esquema detalhado de certificacdo FSSC 22000.

Food Safety System
Certification
FSSC 22000
|
[ | |
ABNT ISO ABNT SO /TS REQUISITOS
22000:2006 22002-1:2012 ADICIONAIS
Gestao de Programa de : geNiGO‘S:' d
seguranca de rograma Upevisao de
I t pre- requisitos pessoal;
alimentos + Auditorias
surpresa;
* Gestéo de
matérias
primas.

Figura 04. Fluxograma descritivo do esquema de certificacdo FSSC 22000.

2.4.3.1 ABNT NBR ISO 22000:2006 - Sistema de gestdo de seguranca de alimentos
A seguranca de alimentos € uma preocupacado global, ndo s6 devido a importancia
para a saude publica, mas também por causa de seu impacto sobre o comércio

internacional. A globalizacdo da producdo e aquisicdo de alimentos faz as cadeias
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alimentares tornarem-se mais longas e complexas e aumentam o risco de incidentes de
seguranca de alimentos. Sistemas de seguranca de alimentos eficazes e harmonizados
devem ser gerenciados, a fim de garantir a seguranc¢a e adequac¢ao dos alimentos em todos
0s niveis da cadeia, desde o produtor até o consumidor. Por essa razdo a ISO desenvolveu
a norma para sistemas de gestdo da seguranca de alimentos a ABNT NBR ISO 22000, que
se aplica a todas as organizacdes na cadeia alimentar e, portanto, assegura a integridade
da cadeia (FSSC 22000, 2014).

Certas caracteristicas da ABNT NBR 1SO 22000 decorrem fundamentalmente da sua
propria origem, cujos fundamentos derivam da integracdo dos elementos de gestdo
advindos da norma ISO tradicional e dos principios do APPCC (MAKIYA e ROTONDARO,
2002).

Diante da competitividade entre as organizagdes nos cendrios atuais, o mercado
exige cada vez mais o aprimoramento e a busca pela perfeicdo em suas atividades, servi¢cos
fornecidos e produtos. A utilizagdo de instrumentos e conceitos gerenciais modernos,
eficazes e eficientes, tém se tornado a estratégia da busca pelo sucesso de uma
organizacdo, especialmente a utilizacdo de metodologias que envolvam ferramentas de
qualidade (CAPIOTTO e LOURENZANI, 2010).

O Sistema de Gestdo da Seguranca de Alimentos é uma forma estruturada,
incorporada as atividades administrativas da organizacgéo, a fim de garantir a disposi¢cédo de
produtos alimenticios seguros ao consumidor final. A analise de perigos, baseada no
sistema de APPCC ¢ a chave para um sistema de gestdo da seguranca de alimentos eficaz,
gue auxilia na organizacdo do conhecimento requerido para estabelecer uma combinacgéo
eficaz de medidas de controle e programas preventivos, como as BPF, conhecidas neste
momento como os PPR (CAPIOTTO e LOURENZANI, 2010).

A ABNT NBR ISO 22000 é uma norma genérica, que pode ser utilizada por qualquer
organizacdo do setor alimenticio. Essa norma surgiu com a intencdo de confirmar a
responsabilidade da empresa em aplicar as melhores e mais seguras praticas em toda a sua
cadeia de producgdo, abrangendo desde a recepcdo de matérias primas até a chegada do
produto nas prateleiras, assegurando assim, a qualidade e integridade dos produtos
fornecidos (ABNT, 2006).

A norma integra os principios do sistema APPCC e as etapas de aplicagédo
desenvolvidas pela Comissdo do Codex Alimentarius. Por meio de requisitos auditaveis,
essa nhorma combina o plano APPCC com os PPR. A andlise de perigos é a chave para um
sistema de gestdo a seguranca de alimentos eficaz, que auxilie na organizacdo do
conhecimento requerido para estabelecer uma combinacéo eficaz de medidas de controle.
Essa norma requer que todos os provaveis perigos, considerando toda a cadeia produtiva

de alimentos, sejam identificados e avaliados, incluindo os que podem estar associados ao
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tipo de processo e instalacdes utilizadas. Assim, essa norma fornece 0s meios para
determinar e documentar porque certos perigos identificados precisam ser controlados por
uma organizacgao particular e porque outros ndo precisam (ABNT, 2006).

A intencdo da ABNT NBR ISO 22000 é harmonizar os requisitos de gestdo da
seguranca de alimentos para negécios na cadeia produtiva de alimentos. Esta Norma é
particularmente direcionada para aplicacdo por organiza¢gdes que procuram um sistema de
gestdo da seguranca de alimentos mais focado, integrado e coerente que o normalmente
requerido pela legislacdo. Isso requer que a organizacdo atenda a quaisquer requisitos
regulamentares e estatutarios aplicveis a seguranca dos alimentos através do seu sistema

de gestdo (ABNT, 2006). No Quadro 2 estdo detalhados os requisitos da norma.
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Quadro 02. Requisitos da ABNT NBR SO 22000:2006.
NBR ISO 22000:2006
1. Objetivo
2. Referéncia Normativa

3. Termos e defini¢des

4. Sistema de gestdo | 4.1 [Requisitos gerais

da seguranca de 4.2 |Requisitos de documentagdo
5.1 [Comprometimento da dire¢ao
5.2 [Politica de seguranca de alimentos
Planejamento do sistema de gestdo da seguranca de
alimentos
5.4 [Responsabilidade e autoridade
5.5 [Coordenador da equipe de seguranca de alimentos
5.6 |Comunicagao
5.7 |Prontiddo e resposta a emergéncias
5.8 |Analise critica pela direcdo
6.1 [Provisdao de recursos
6.2 [Recursos humanos
6.3 |Infra-estrutura
6.4 [Ambiente de trabalho
7.1 |Generalidades
7.2 [Programa de pré-requisitos (PPR)

5.3

5. Responsabilidade
dadiregdo

6. Gestdo de recursos

7.3 |Etapas preliminares para permitir a analise de perigos

7.4 [Analise de perigos

5 Estabelecimento dos programas de pré-requisitos
7.Planejamento e "~ |operacionais (PPR)

realizagdo de 7.6 |Estabelecimento do plano APPCC
produtos seguros  |7.6.1|Plano APPCC
Atualizagdo de informagdes preliminares e
documentos especificando os PPR e o plano APPCC
7.8 |Planejamento da verificacdo
7.9 [Sistema de rastreabilidade

7.7

7.10 |Controle de ndo conformidades

8.Validagdo, 8.1 |Generalidades
verificacdo e melhoria| 8.2 [Validagdo das combinag¢des de medidas de controle
do sistema de gestdao | 8.3 |Controle de monitoramento e medicdo
da segurancga de 8.4 |Verificagdo do sistema de gestdo de alimentos
alimentos. 8.5 |Melhoria
Fonte: Elaborado pela a autora a partir da ABNT NBR 1SO 22000:2006.

2.4.3.2 Especificacdo técnica ABNT ISO/TS 22002:2012 .

A norma ABNT ISO/TS 22002-1:2012 especifica os requisitos para a criagéo,
implementacdo e manutencdo de programas de pré requisitos (PPR) para ajudar no controle
dos perigos relacionados a seguranca de alimentos. A introducdo e a descricdo do item
01(Escopo) da norma ABNT ISO/TS 22002-1:2012 esclarece que sua utilizacdo deve
ocorrer em conjunto com a norma ABNT NBR 1SO 22000:2006, a fim de assegurar o correto
entendimento estabelecido na Sec¢éo 7 sobre PPR (ABNT, 2012)
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A especificacdo se aplica a todas as organizacfes, independente de seu porte ou

complexidade, assim como a todos os que estiverem envolvidos numa das etapas de

fabricacéo da cadeia de alimentos e quem desejem implantar PPR de forma a direcionar os
requisitos especificados na 1SO 22000:2005 (ABNT, 2012). Os PPR estdo detalhados no

Quadro 3.

Quadro 03. Requisitos da ISO/TS 22002:2012.

ISO/TS 22002-1:2012
4.1 |Requisitos gerais 11.1|Requisitos gerais
4. Construcéo e leiaut n " y -
ons ru(:;.ao eAelau © 4.2 |Ambiente 11.2|Agentes e ferramentas de limpeza e sanitizagéo
das edificagdes
4.3 |Localizagdo dos estabelecimentos 11.Limpeza e sanitizagdo  [11.3|Programa de limpeza e sanitizacéo
5.1 |Requisitos gerais 11.4|Sistemas de limpeza no local (CIP)
5.2 |PadrBes para projeto, leiaute e circulagdo internos. 11.5|Monitoramento da eficacia da sanitizagéo
. 5.3 |Estruturas e acessorios internos 12.1|Requisitos gerais
5. Leiaute das A "
instalacges e areade |24 Localizacéo de equipamentos 12.2|Programa de controle de pragas
trabalho 5.5 |Instalagdes laboratoriais 12.3|Prevencéo de acesso
5.6 |Instalagdes méveis ou temporarios e maquina de venda 12.Controle de pragas |15 4] pbrigo e infestagdes
Armazenamento de alimentos, materiais de embalagem, ingredientes . .
57 ? e " alenal gem. ingredt 12.5|Monitoramento e detec¢do
e produtos quimicos n&o alimenticios.
6.1 |Requisitos gerais 12.6|Erradicacao
6.2 |Fornecimento de agua 13.1|Requisitos gerais
6 Utilidades-ar, agua e 6.3 |Produtos quimicos para caldeiras 13.2 Insta.la(_;.ﬁes para hlg\ene pessoal :
energia 6.4 |Qualidade do ar e venilagao 133 Rgfenénos~ dos funcionéarios e areas designadas para
alimentacéo
6.4 |Ar comprimido e outros gases 13 Higiene pessoale 113 4[uniforme de trabalho e roupa protetora
— instalagdes para funcionarios — ~
6.6 |lluminacéo 13.5|Condicao de satde
7.1 |Requisitos gerais 13.6|Lesdes e enfermidades
7. Descarte de residuos | 7.2 |Gestéo e remogdo de residuos 13.7|Higiene pessoal
7.3 |Drenos e drenagem 13.8|Comportamento pessoal
8.1 |Requisitos gerais 14.1|Requisitos gerais
8.2 |Projeto sanitario 14. Reprocessamento 14.2| Amazenamento, identificacéo e rastreabilidade.
8. Adequagao,llmpeza €l 83 Superficies em contato com o produto 14.3|Utilizac&o do reprocessamento
manutencéo de arlc od 3
i 4 |Controle de temperatura e equipamentos de monitoramento 15.1|Exigéncias gerais
equipamentos : - P quip - - 15.Uso de reproc 1to g — g -
8.5 |Limpeza das instalaces, utensilios e equipamentos. 15.2|Requisitos para recolhimento de produtos
8.6 |Manutencéo preventiva e corretiva 16.1|Requisitos gerais
9.1 |Requisitos gerais 16.Armazenamento 16.2|Requisitos de armazenamento
9.Gestéo de materiais . " - y "
adquiridos a 9.2 |Selecéo e gestéao de fornecedores 16.3| Veiculos , esteiras de transporte e contéineres
9.3 |Requisitos para materiais recebidos 17 Informacdes do produto e alerta ao consumidor
10.1 |Requisitos gerais 18 . Defesa do alimento, 18.1|Requisitos gerais
10. Med|d~as de 10.2 |Contaminag&o cruzada microbiolégica biovigilancia e bioterrorismo. |18 2|Controles de acesso
prevencéo da - —
contaminagdo cruzada 10.3 | Gestao de alergénicos
10.4 |Contaminacao fisica

Fonte: Elaborado pela a autora a partir da ABNT NBR ISO/TS 22002:2012.

2.4.3.3 Requisitos para organiza¢cfes que necessitam de certificacdo

Para garantir um controle adequado da seguranca dos alimentos, foram inseridos no

esguema alguns requisitos especificos (FSSC, 2014):

Especificagcdo de Servigos: A empresa na cadeia produtiva de alimentos
precisa garantir que todos o0s servigos (incluindo utilidades, transporte e
manutencéo) que sao fornecidos e podem ter um impacto na seguranca de
alimentos devem: ter requisitos especificados; ser descritos em documentos
para a conducdo da andlise de perigos e devem ser gerenciados em
concordancia com os requisitos da especificagdo técnica de referéncia para
PPR.
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Supervisado de pessoal: A organizacdo deve garantir a supervisao eficiente
do pessoal na aplicacdo adequada dos principios e préaticas de seguranca de
alimentos proporcionais a sua atividade.

Requisitos legais especificos: A empresa que estd buscando a certificacédo
precisa garantir que as especificacbes para ingredientes e materiais
considerem todos os requisitos legais.

Auditorias anunciadas (mas n&o agendadas) das organizagdes
certificadas: O organismo de certificacdo participara de um programa de
auditorias documentais baseado em auditorias anunciadas, mas nao
agendadas das empresas certificadas. Estas auditorias devem ser
conduzidas em conformidade com os requisitos do GFSI.

Gestdo dos materiais: A organizagdo deve implementar um programa para
garantir que analises de materiais essenciais para a confirmacdo da
seguranca dos produtos sejam realizadas. Tais andlises devem ser
conduzidas com base em padrfes equivalentes aqueles descritos na ISO/IEC
17025.
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3 OBJETIVOS

3.1 OBJETIVO GERAL

Implementar o esquema de certificacdo FSSC 22000 em uma linha de producéo de

picolé base agua em industria de fabricacao de sorvetes.

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

. Demostrar as medidas necessarias para implementacdo dos requisitos da

FSSC 22000 durante a execugao do projeto.

. Elaborar um check list para implementagéo do esquema de certificagdo FSSC
22000.
. Avaliar o sistema de gestdo de seguranca de alimentos ap6s implementagao

do esquema FSSC 22000.
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4. METODOLOGIA

A metodologia direciona o caminho que deve ser percorrido para atingir os objetivos
pretendidos em uma pesquisa (LOUREIRO, 2003).

De acordo com os conceitos descritos por Kauark, Manhaes, e Medeiros (2010)
existem varias formas de classificar as pesquisas, a depender da natureza, da abordagem
do problema, do propdsito e dos procedimentos efetivados para alcancar os dados.

Dessa forma, esta pesquisa é um estudo de caso caracterizado como uma pesquisa
aplicada qualitativa explicativa, com alguns aspectos exploratérios, conforme descrito no
item 4.1.

4.1 CLASSIFICACAO DA PESQUISA:

4.1.1 Quanto a natureza

Quanto a natureza podemos classifica-la como pesquisa aplicada, pois teve como
objetivo gerar conhecimento para aplicacdo prética, dirigido a solugcdo de problemas
especificos da gestdo de seguranga de alimentos em uma industria de sorvetes.

4.1.2 Quanto a forma de abordagem do problema

Do ponto de vista da abordagem do problema esta pesquisa € qualitativa, pois
descreveu a complexidade de determinados problemas. Ela ndo requereu o uso de métodos
e técnicas estatisticas e o ambiente foi a fonte direta para coleta de dados analisados
indutivamente. Desse modo, o processo e 0 seu significado sdo o foco principal da

abordagem.

4.1.3 Quanto aos objetivos

A pesquisa pode ser enquadrada como explicativa, com alguns aspectos
exploratérios. Explicativa porque teve como objetivo analisar as normas que compdem o
esquema de certificagdo FSSC 22000, sob o ponto de vista de implementacdo de um
sistema de gestdo da seguranca de alimentos na organizacdo e buscou identificar os
beneficios e vantagens proporcionados pela certificagdo. Ao mesmo tempo exploratoria,
pois foi realizada por meio de elaboracdo de levantamento bibliogréafico, e por realizacdo de

auditoria interna junto aos funcionérios envolvidos no processo.
4.1.4 Quanto aos procedimentos

Quanto aos procedimentos, esta pesquisa € um estudo de caso, pois observou um

fenbmeno no seu ambiente natural, ou seja, a implementacdo do esquema de certificacdo
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FSSC 22000 em uma fabrica de sorvete, utilizando metodologias de coleta de dados, tais
como: check list, lista de verificacdo e auditoria, a fim de obter informacdes de dos
colaboradores da empresa.

4.2 LOCALIZACAO DO DESENVOLVIMENTO DO PROJETO

O Projeto foi realizado em uma organizagdo multinacional do setor alimenticio,
especificamente em uma industria de sorvetes localizado na zona oeste da cidade do Rio de
Janeiro. Essa unidade produtiva possui 7 linhas de producéo de sorvetes, sendo 3 linhas de
picolés, 3 linhas de sorvete pote e 1 linha de cones.

A empresa é certificada na ABNT NBR ISO 22000:2006, portanto, ja possui um
sistema de gestdo em seguranca de alimentos. No entanto, para a implementacdo do
esquema de certificacdo FSSC 22000 foi necesséria a revisdo dos itens da norma ABNT
NBR ISO 22000:2006.

4.3 LINHA DE PRODUCAO ELEITA PARA IMPLEMENTACAO DO PROJETO

O estudo de caso foi desenvolvido especificamente em uma linha de picolés
moldados. Sdo produzidos nesta linha sete diferentes produtos, sendo: cinco picolés base
agua com polpas de fruta, um picolé base leite com pedaco de fruta e um picolé base leite
com cobertura de chocolate.

Na Figura 5 pode-se verificar o fluxograma da linha alvo do estudo de caso.
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Figura 05. Fluxograma de linha de producao de picolés moldados
Fonte: elaborado pelo autor

4.4 ETAPAS DA PESQUISA

A abordagem dos procedimentos do estudo de caso foi liderada pela Coordenadora

da Equipe de Seguranca de Alimentos (ESA) a época, Engenheira de Alimentos Alessandra
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Ribeiro que utilizou o0 método de gerenciamento de processos organizacionais conhecido

como ciclo PDCA para direcionar o andamento da pesquisa.

4.4.1 Planejamento (plan)

O primeiro passo foi a realizagdo de um diagndstico inicial da organiza¢ao, por meio

de auditoria interna. Com essas informagbfes em maos, a equipe ESA realizou o

planejamento efetivo das atividades e determinou o método a ser utilizado.

Apos a finalizag&o do planejamento, realizou-se um treinamento sobre o esquema de
certificacdo FSSC 22000, incluindo a norma ABNT NBR ISO 22000:2005, ABNT NBR
ISO/TS 22002-1 e requisitos adicionais para a ESA.

4.4.2 Execucdao (do)

4.4.2.1 Avaliagdo da ABNT NBR ISO/TS 22002-1 e requisitos adicionais

A Coordenadora da ESA dividiu as atividades dessa fase de acordo com a area de

atuacado de cada membro da equipe, a fim de facilitar a avaliagéo e verificacdo das normas e

requisitos adicionais. Cada item avaliado no check list foi classificado e pontuado de acordo

critério utilizado para avaliagdo de BPF na empresa, que esta descrita no Quadro 4.

Quadro 04. Detalhamento da classificagdo e pontuacao do Check list

Classificacéo

Pontuacéo

Descrigao

Conforme

5

O requisito avaliado atende totalmente a
norma.

Parcialmente Conforme

O requisito ndo esta totalmente conforme
pode gerar uma nao conformidade menor
em auditoria de certificagao.

N&ao Conforme

O item ndo é atendido e existe alta
probabilidade de ser classificado como ndo
conformidade ou critica em auditoria de
certificacao.

Foi determinado pela ESA que para o item ser considerado conforme a pontuacéo

deveria permanecer em 90% de atendimento ao item da norma e ndo possuir nao

conformidades classificadas como maior ou critica. O Célculo foi realizado seguindo a

Equacéo 1.

% de atendimento =

soma da pontuacdo dos itens x 100 Eq.l

(n° de itens — n®de itens n&o aplicaveis) x5
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4.4.2.2 Avaliacdo da ABNT NBR ISO 22000:2006

Para avaliacdo dessa norma foram utilizados relatérios de auditoria interna da
unidade realizadas nos meses de dezembro de 2013, outubro de 2014, janeiro e maio de
2015, e os relatérios de auditorias externas realizadas por organismo de certificacdo em
junho de 2013 e de 2014.

4.4.3 Verificacao (check)

ApOs a andlise e verificacdo de todo material coletado e levantamento dos
documentos, verificou-se quais os itens estavam conformes, e quais estavam parcialmente
conformes e ndo conformes. E importante ressaltar que a fabrica ja era certificada na norma
NBR ISO 22000: 2006 e possuia os principios de BPF aplicados, portanto ja respeitava

algumas exigéncias para certificagdo no sistema FSSC.

4.4.4 Acéo (act)

Nessa etapa realizou-se o planejamento das acfes corretivas e preventivas para
garantir o sucesso da implementacdo do sistema FSSC 22000. Depois da avaliagdo de
todos os itens da norma e requisitos adicionais o diagndstico foi finalizado. Quando
verificados itens ndo conformes ou parcialmente conformes foram descritas acdes para

correcao dos desvios.

4.4.4.1 Plano de acédo

Para elaboracéo do Plano de Acéo (Anexo A) foi utilizada a ferramenta de qualidade
5W2H. Desse modo, foram determinadas: as acdes com base nas observacoes
encontradas, onde e quando ocorreram; quais 0s responsaveis pelas acdes; qual o prazo
para sua finalizagdo, quais os recursos associados e com o responsavel da ESA para a
validagdo da acao, permitindo, entédo, o acompanhamento do desenvolvimento do projeto.

Durante o periodo de implementacdo do projeto, a ESA reunia-se bimestralmente
para a verificagdo de eficacia das acdes tomadas. Caso os desvios tivessem sido resolvidos,
o responsavel pela acdo deveria acompanhar a evolucéo delas e também propor melhorias,
e caso as acgOes nao tivessem sido eficazes, deveria ser feita uma nova verificacdo e uma
nova agdo para a resolucdo do problema deveria ser indicada. O responsavel pela acao
tanto quanto o colaborador que verificou a ineficiéncia da agdo eram 0s responsaveis por
acompanhar e monitorar as novas propostas de melhoria e, caso encontram-se alguma
dificuldade, deveriam reportar & coordenadora da ESA.

Todas as n&o conformidades e as acbes de melhoria apontadas no processo de
implementacdo também foram mensalmente monitoradas pela geréncia da unidade durante

a reunido de analise critica.
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A fim de garantir o sucesso do projeto, o ciclo PDCA foi utilizado diversas vezes,
sempre aplicando seus principios em busca de uma melhoria continua para se atingir o

objetivo desejado.
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5. RESULTADOS E DISCUSSOES

Para melhor entendimento do trabalho, os resultados foram reportados e analisados,
seguindo a mesma sequéncia dos requisitos apresentados nas normas ABNT NBR ISO
22000:2006, ABNT NBR ISO/TS 22002-1 e requisitos adicionais, sendo relatadas
informac®es praticas vivenciadas pela autora no processo de implementacéo.

Para o estudo de caso da implantacdo e implementacdo do esquema FSSC 22000
na linha de picolés em questdo, sera apresentado o recorte feito do todo da fabrica, cujo
foco pretendeu detalhar as principais acdes e o0s resultados observados na respectiva linha

de producéo, de modo a permitir uma percepcdo maior do processo.

5.1 ANALISE DA ADEQUAGAO DA ABNT NBR ISO 22000:2006

Para a andlise de conformidade do sistema com a Norma ABNT NBR ISO
22000:2006, visto que a mesma ja se encontrava implementada, foi utilizado como
estratégia a revisdo dos requisitos da norma e elaboracdo de plano de acdo. Neste topico
serdo descritas as principais adequacdes realizadas sobre os temas da ABNT NBR ISO
22000:2006 e adequacdes realizadas no sistema de gestdo de seguranca de alimentos

(SGSA) para a conformidade com a referida norma.

5.1.1 Sistema de gestdo da seguranca de alimentos

A empresa possui um sistema de gestdo da seguranca dos alimentos (SGSA)
implementado, estabelecido, documentado e constantemente atualizado. O escopo
manteve-se inalterado e foi definido como “fabricacdo de gelados comestiveis da fabrica,
desde o recebimento de materiais até a disponibilizacdo dos produtos finais para
armazenagem e distribuigao”.

O controle de documentos e registros é realizado por meio de sistema eletrdnico e
cada setor possui um colaborador responsavel pela atualizacéo e revisdo dos documentos

no sistema.

5.1.2 Responsabilidade da direcéo

A alta dire¢do da organizacéo é composta pelo corpo de gestdo da unidade. S&o eles
o gerente de fabrica, gerente de garantia da qualidade, gerente de fabricagdo, gerente de
RH, gerente administrativo, gerente técnico, chefe de programacdo e representantes das
areas de seguranca de alimentos, meio ambiente e saude e seguran¢a do trabalho. Os
integrantes da alta dire¢cdo da unidade tem consciéncia sobre a importancia do sistema de

gestdo de seguranca de alimentos e suportam sua implantacdo, desenvolvimento e
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melhoria, isso pode ser observado por meio de investimentos realizados na area,
demostrados no documento de ata das analises critica da empresa.

A empresa possui uma politica integrada (qualidade, seguranca dos alimentos, meio
ambiente e saude e seguranca no trabalho) e a mesma esta adequada aos seus propositos.
Para o projeto a politica foi revisada, mas ndo precisou de altera¢gdes, pois a mesma esta
alinhada com os principais objetivos da empresa que é produzir alimentos seguros e de alta
qualidade.

A alta direcdo da unidade designou a autora como coordenadora da ESA e lider de
implementacéo do esquema de certificagdo FSSC 22000. Os requisitos basicos necessarios
para essa atividade foram definidos nos seguintes blocos de capacitacao:

e Treinamentos: conhecimentos em ISO 22000, ISO/TS 22002-1 e requisitos

adicionais e APPCC avancado.
e Educacdo: formacdo em ensino superior (Engenharia de Alimentos,
Microbiologia ou areas afins).

e Habilidades: bom relacionamento, lideranca, ética, pro-atividade e confianga.

e Experiéncia: experiéncia em sistema de gestdo de seguranca de alimentos,
investigacdo de contaminag¢des microbioldgicas, boas praticas de fabricacao e
APPCC.

A alta direcdo analisa 0 SGSA em reunides mensais. As principais entradas para a
andlise critica sdo: atividades de comunicacao de seguranca dos alimentos, atividades de
verificacdo de seguranca dos alimentos, atualizacdo do SGSA, situacbes emergenciais e
recolhimento, gerenciamento das mudancas que impactam no SGSA, avaliagdo de
atendimento a requisitos legais e auditorias. As saidas dessa reunido alimentam o SGSA e
buscam a eficacia e melhoria do sistema. Todos estes assuntos ficam registrados nas atas

de analise critica da alta diregé&o.

5.1.3 Gestéo de recursos

O programa de capacitacdo dos colaboradores da fabrica foi modificado para
assegurar que todas as pessoas que realizem atividades com impacto em seguranca de
alimentos tenham a capacitacdo adequada.

O programa de capacitacdo anual da fabrica foi definido da seguinte maneira:

o Boas préticas de fabricacao;

. Conceitos basicos de seguranca de alimentos;

. Conceitos basicos da ISO 22000, ISO/TS 22002-1 e requisitos adicionais;

. Conceitos de APPCC e controle de alergénicos;
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. Conceitos do plano de defesa do alimento;

. Cenarios de emergéncia para seguranca de alimentos.

Todos os colaboradores da empresa participam desses treinamentos inclusive a alta
direcdo e a equipe ESA. Entretanto, os colaboradores da area de manutencdo, além de
todos os treinamentos descritos no plano, participam do treinamento de boas préaticas na
manutencao.

A equipe ESA possui um cronograma anual de treinamento especifico para a
atividade e, portanto, encontra-se capacitada nos programas de garantia da qualidade
estabelecidos na unidade. Porém, foi necessario adequar o plano de capacitagdo para
assegurar os conhecimentos basicos para implementagdo. Foi incluido no cronograma o
treinamento avancado da norma ISO/TS 22002-1, requisitos adicionais e defesa do
alimento. Com essas definigdes foi elaborada uma matriz de competéncia para a equipe e
as competéncias basicas foram divididas em quatro blocos:

o Treinamentos: conhecimentos béasicos ISO 22000, ISO/TS 22002-1 e

requisitos adicionais; BPF; APPCC e nog¢fes de microbiologia de alimentos.

o Educacéo: ensino médio.
) Habilidades: comunicacao, ética e pro-atividade.
° Experiéncia: minimo de seis meses na empresa.

5.1.4 Planejamento e realizacdo de produtos seguros

N&o houve alteragbes no Programa de Pré-Requisitos (PPR), porém, a avaliagdo
desses requisitos foi realizada com maior robustez na avaliagdo da norma ABNT NBR
ISO/TS 22002-1.

A organizacao ja possuia uma ESA definida, no entanto para a implementagédo do
sistema foram incluidos dois novos membros na equipe um coordenador mecéanico e
assistente de processo, devido a grande demanda de assuntos relacionadas a essas areas.

O organograma ficou definido segundo a Figura 6.
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Figura 06: Organograma da ESA.

No inicio do projeto as reunibes da ESA possuiam frequéncia mensal para o
planejamento inicial da implementagdo, mas posteriormente passaram a ter frequéncia
bimestral. Os tdpicos principais da ata das reunifes foram: andalise da implementagédo do
PPR, atualizacdo das entradas da analise de perigos, implementacdo e eficacia de
Programa de Pré-Requisitos Operacionais (PPRO) e Pontos Criticos de Controle (PCC),
niveis de perigos dentro dos niveis aceitaveis, procedimentos do SGSA implementados e
eficazes, necessidades de atualizacdo do SGSA, avaliacdo de atualizagBes de legislacdes

relacionadas a seguranca de alimentos e avaliagdo do plano de a¢éo da implementacao.

5.1.4.1 Analise de perigos e pontos criticos de controle (APPCC)
O fluxograma da linha de producao de picolés moldados (Figura 7) foi revisado pela
equipe e foi necessaria a alteracdo da forma de inclusdo de agregado no tanque de

chocolate que antes era manual e passou a ser automatica.
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Figura 07. Fluxograma da linha de picolés moldados.
Fonte: Elaborado pela autora a partir dos dados de pesquisa.

A ESA revisou a identificacdo dos perigos e determinacdo dos niveis aceitaveis e
verificou a ndo inclusdo do perigo relacionado a defesa do alimento (sabotagem), por isso

esse perigo foi incluido na planilha de perigos (Quadro 5).
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Quadro 05. Medidas de controle estabelecidas para eliminar ou reduzir a niveis aceitaveis 0s perigos
identificados na linha de producédo

m Perigo
Classe Perigo Natur(_aza g Prohahll[daqe e Severidade | Risco | significativo? Medida de controle
perigo ocorréncia (Sim / Nao)
Medida de controle:
Material de origem| Presenca Média B Médio Sim ) Detecgéo dg Metal;_(RaLo X)
metélica Equipamento que possui especificagdo para detectare
- expulsar materiais metalicos.
Fisico
Medidas de controle:
Sabotagem Presenca Baixa B Médio Sim - Controle de acesso; . |
- Mapeamento para defesa do alimento;
- Detecgéo de Metais (Raio X)
Medida de Controle: Limpeza CIPe COP
Os procedimentosde limpeza CIP e COP demonstrama
eficiénciade remog&o das substéncias alergénicas, a fim de
Alergénico Presena Média B Médio sim ellmlnar_o risco d_e haver tais substancias em produtos nos
quais néo foi declarado. Estes processos seguem
Quimico opera¢8es, no qual, tempo, produto quimico, concentracéo
do produto quimico, temperatura, utensilios utilizados séo
padronizados.
Medidas de controle:
Sabotagem Presenca Baixa B Médio Sim - Controle de acesso;
- Mapeamento para defesa do alimento.
Medidas de controle:
Microbidlogico| Sabotagem Presenca Baixa B Médio Sim - Controle de acesso;
- Mapeamento para defesa do alimento.

Os perigos foram avaliados em relagéo aos produtos e as etapas do processo
da linha de picolés, o perigo de sabotagem foi avaliado como néo significativo, pois o
setor possui controle de acesso nas etapas de dosagem no molde e cobrimento de
chocolate e cémeras com monitoramento 24 horas, no entanto, ndo houve
alteracdes quanto a classificacdo do Ponto Critico de Controle (PCC) e Programa de
Pré-Requisitos Operacionais (PPRO) do processo. Os procedimentos de verificacdo

e monitoramento também nao foram alterados e estdo demostrados no Quadro 6.

Quadro 06. Procedimento de monitoramento e verificacdo do PCC e PPRO da linha.

PCC NI DESCRIGAO DO| MEDIDA(S) DE MONITORAMENTO VERIFICACAO
PPRON PERIGO CONTROLE RS E &
ATIVIDADE FREQUENCIA |RESPONSABILIDADE| ATIVIDADE FREQUENCIA RESPONSABILIDADE
Verificag&o dos registros
d? g‘;;s‘t‘grgg?br:faggf dcoc Diario Analista Qualidade
eal Produto terminado
= = [Realizar a passagem|
PCC1 Materiais de Medida de d%eéfggsgecfﬁﬁfri% do mesmo produto A cada 2 horas e no Operador Verificag&o do
origem metalica | controle: Raio X de prova como corpode | final da produgao P funcionamento do Semestral Equ&pe d:l' Seguranca
prova Equipamento. os Alimentos
Verificag3o dos registros
de calibracéo do Semestral Equipe de Seguranca
equipamento dos Alimentos
Verificacgo dos registros -
COP - - Diario Analista Qualidade
COP: Utilizacdo de  JAcompanhamento da Ad?‘ Mur;mramgmlud
Broduto & lizacs ficAci nalise de residual de
Concentrag&o conformeg] reg;ﬁﬁﬁgz;:ééﬁpﬂla alergénico no Produto Anual Equ;p:sd}qellri:%?éznga
Instrug&o de Limpeza efgtravés de andlise de Terminado
Medida de Auséncia de Sujidades |registro de execugdo Verificacdo dos registros
PPRO 1 Aergénico Controle: Limpeza CIP: Realizacao de CIP Antes do \mNCm de de ca'llbra;au dos Equipe de Seguranca
CIP e COP conforme programado CIP - produgzo Operador Condutivimetros, Sensor Semestral dos Alimentos
no software (tempo, [Acompanhamento da de temperatura e Medidor
temperatura realizacéo e eficacia de vaz&o da Central CIP
cujcentragéu dg Soda| da h'mpeza Q\F Verificacéo da execugao
e acido Pe:acetmue através de analise do monitoramento da Semestral Equipe de Seguranga
vazéo) dos dados de limpeza COP e CIP no dos Alimentos
execugdo local

5.1.4.2 Sistema de rastreabilidade
Nao houve alteracao nesse tépico. O sistema de rastreabilidade foi implementado
para todos os produtos e inclui a possibilidade de rastreabilidade ascendente - rastreamento

interno na fabrica até que o produto final seja disponibilizado para envio ao cliente;
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possibilidade de rastreamento descendente — da fabrica até o varejo e o rastreamento de
retrabalho. Todos os registros séo mantidos até o final da validade do produto final.
Para avaliar a eficiéncia desse sistema, anualmente € realizado um exercicio de

rastreabilidade, e, caso ocorram desvios, é realizada a andlise de causa raiz e acgles

corretivas sao tomadas.

5.1.4.3 Controle de ndo conformidades

A empresa possui um sistema para o registro do tratamento de n&o conformidades
(TNC), nele sao descritos a causa raiz do desvio, as a¢des preventiva e corretiva realizadas,
responsabilidades e licdes aprendidas. Nos estudos APPCC estdo definidas e descritas as
acoes corretivas em caso de desvio nos monitoramentos dos PPRO e PCC, esses desvios
também séo registrados em TNC e devem ser analisados nas reunifes de analise critica da
ESA e da alta diregéo.

Para liberacdo de produtos foi descrito um procedimento documentado com critérios
a serem observados para produtos finais e matérias-primas, os mesmos abrangem a
conformidade com os PCC e PPRO.

Os lotes de produtos que possam ter sido afetados por uma situagdo de néo
conformidade sdo mantidos sob controle da empresa até que tenham sido adequadamente
avaliados. Cada lote de produtos afetados s6 podera ser liberado caso haja evidéncias
suficientes de que o produto é seguro.

A empresa possui um procedimento documentado que define os parametros de
recolhimento, nele estd descrito as responsabilidades em caso de recall, incluindo a
identificacdo e o isolamento do lote afetado com uma margem de seguranca, marcando
claramente os produtos bloqueados e colocando-os em uma area separada da fabrica ou do
depésito, além da disponibilizacdo de todos os registros de processamento, nimeros de
producdo diaria, registros de garantia de qualidade, matérias-primas e embalagens, dados
sobre a andlise e liberacdo do produto, dados de rastreabilidade, dados sobre interrupcées

no processamento (downtime) e descricdo de quaisquer problemas.

5.1.5 Validacado, verificacdo e melhoria do sistema de gestdo da seguranca de
alimentos.

A equipe de seguranca de alimentos € responsavel pelo planejamento e
implementacdo dos processos necessarios para validagéo, verificagdo e monitoramento das
medidas de controle ou combinac¢des de medidas de controle do SGSA.

As medidas de controle que aplicadas no PCC 1 e do PPRO 1 foram validadas e

demostraram total eficacia da medida de controle dos pontos estudo de APPCC da linha de
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picolés com o perigo materiais de origem metalica e alergénico leite da linha. Os processos
térmicos foram validados por empresas especializadas e todo o processo foi documentado.

As auditorias internas séo planejadas pelo setor de garantia de qualidade da fabrica
e conduzidas anualmente, a fim de verificar a conformidade com os requisitos do sistema de
gestdo de seguranca de alimentos, fornecer as recomendacdes relevantes em caso de
desvio e identificar oportunidades para melhoria continua. Com a implementacdo da FSSC
22000 foi necessario a insercdo dos requisitos da ABNT NBR ISO/TS 22002-1:2002 e
requisitos adicionais no planejamento de auditoria.

Para a realizacdo de auditorias internas a empresa possui como requisitos que
devem ser realizadas por colaboradores da empresa de setores diferentes ao auditado e
possuam treinamento de auditor interno na ABNT NBR ISO 22000:2006, por isso foi preciso
realizar o treinamento para toda ESA em auditoria interna no esquema de certificacdo FSSC
22000.

Caso sejam identificadas ndo conformidades, agfes corretivas sdo realizadas pelo
responsavel pelo processo e deve ser aberto um tratamento de ndo conformidades

documentado no sistema da empresa.

5.2 ANALISE DA IMPLEMENTACAO DA ABNT NBR ISO/TS 22002-1:2012

A avaliacdo da Norma ABNT NBR NBR ISO/TS 22002-1 e requisitos adicionais
foram realizados através do check list diagndstico 1ISO 22002-1 e requisitos adicionais
(Apéndice A), pois este recurso facilita a visualizacdo das ndo conformidades. Nos proximos

itens serdo descritos a implantacdo de todos os requisitos desta norma.

5.2.1 Construcdo e leiaute das edificagdes

A fabrica é constituida por quatro construgées distintas:

e Prédio administrativo: onde funcionam os setores administrativos, laboratério de
andlises fisico-quimicas e microbiologia, P&D, salas de treinamento, refeitorio,
vestiarios e ambulatério.

e Prédio técnico: onde estdo localizadas as oficinas mecanicas, elétricas e de
terceiros, armazém de produtos quimicos, armazém de produtos inflamaveis,
caldeira e galpéo.

e Prédio fabril: onde estao localizadas a producédo, armazém de matérias primas e
material de embalagem e as camaras frias.

e Prédio de residuos: onde estdo localizadas a central de tratamentos de efluentes

e a central de residuos sélidos.
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A edificacdo da fabrica foi projetada seguindo-se a legislacdo brasileira RDC 275 da
Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (BRASIL, 2002). As paredes sdo de alvenaria,
pintadas com tinta lavavel de cor branca e em bom estado de conservagdo. Os forros
possuem sistema de drenagem para evitar acumulo de &gua e vazamentos. As vias de
acesso sao pavimentadas e possuem escoamento adequado.

A é&rea é mantida livre de: focos de insalubridade, de vetores e outros animais no
patio e vizinhanca, de acumulo de lixo nas imediacdes e de agua estagnada. A industria
apresenta algumas areas com cobertura vegetal, as areas estdo limpas, porém alguns
pontos precisavam ser aparados.

A organizacdo possui limites claros estabelecidos no mapa da unidade, porém foi
evidenciada uma pequena area sem muro limitante. Os procedimentos para controle de
acessos serao descrito no requisito de defesa do alimento, biovigilancia e bioterrorismo.

Durante a implementagéo foram identificados desvios relacionados & manutencéo de

algumas das areas, esses desvios foram detalhados no Quadro 7.

Quadro 07. Nao conformidades verificadas nas auditorias para o requisito de construgéo e leiaute das
edificacdes.

Avaliacéo do requisito de
construcao e leiaute das N&o conformidades apontadas
edificacdes

Parcialmente conforme.

Desvios: Problemas de pintura nos tetos da linha e éarea de
preparagdo. / Saida de residuo ndo possui fechamento adequado./
Algumas placas de contencdo s&o inadequadas para conter a
Inicial condensacdo na éarea produtiva. / Area de dosimetria com
segregacédo de alergénicos e ndo alergénicos inadequados. / Na area
externa da fabricacdo e na recepcdo de coberturas existem locais
com formagéo de pocgas de agua./ Muro incompleto na divisa. / area
de vegetacdo ndo isolada possibilita incidéncia de pragas na area.
Parcialmente conforme.

Desvios: area de dosimetria com segregagdo de alergénicos e nédo
alergénicos inadequados. / Muro incompleto na divisa. / Saida de
residuo ndo possui fechamento adequado. / Equipamentos nao
organizados na area externa. / area de terceiros técnicos
desorganizada.

Parcialmente conforme.

Desvios: Equipamentos ndo organizados na area externa.

Intermediaria

Final

Para assegurar a manutencao deste pontos, foi elaborado um plano de manutencéo
preventiva que descreve o local da manutencéo, a frequéncia, a data da Ultima e da proxima
manutencgdo e o colaborador responséavel.

Para adequar a area de dosimetria, o material alergénico foi disposto de maneira
organizada em prateleiras em parede oposta aos ndo alergénicos, armazenados em
tambores plasticos identificados com 0 nome da matéria-prima e o tipo de alergénico contido
nesse material. Os utensilios utilizados para pesagem dos materiais sdo exclusivos para
cada tipo de matéria-prima. A verificacdo desse requisito é realizada mensalmente, por meio

de Check list de verificagdo de BPF (Apéndice B), todas as ndo conformidades encontradas
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sdo encaminhadas, via e-mail, ao gerente da area e tratadas em reunides diarias da

producdo. O acompanhamento da evolu¢do do setor é avaliado nas reunides da ESA.

6.2.2 Leiaute das instalacfes e area de trabalho

A construcdo da area interna da producéo foi realizada de forma a seguir a legislacéo
brasileira, RDC 275 da ANVISA, (BRASIL, 2002) facilitando as boas praticas de higiene e de
fabricagdo. Os fluxos de matérias-primas, embalagens, produtos e pessoas, foram
elaborados para garantir um produto final seguro do ponto de vista alimentar.

As areas de envase e processamento possuem cobertura em laje pintada com tinta
lavavel na cor branca. As paredes sdo de alvenaria, pintada com tinta lavavel e
impermeabilizadas com tinta epdxi na cor branca. Os angulos entre as paredes e 0 piso e
entre as paredes e o teto sdo abaloados e pintados com tinta ep6xi impermeavel de cor
bege.

Na area produtiva existem dois tipos de revestimento no piso, 0 gressite e epoxi de
baixa porosidade, ambos sdo antiderrapantes, impermeaveis, resistentes ao trafego e a
corroséo, e de facil lavagem e sanitizacao.

Algumas divisérias sdo de PVC (Policloreto de vinila) com perfis em aluminio sendo
fechadas por placas em policarbonatos. Todas as janelas na area de produgdo possuem
superficies lisas, com insufilme e teladas.

As portas externas sdo de aco carbono pintado, possuem sistema de fechamento
automatico e com as frestas fechadas por borracha para impedir entrada de vetores e
outros. As portas da area interna da producdo sdo de material plastico, impermeavel e de
facil limpeza. Os ralos e canaletas da area de producao sado sifonados e com telas para
facilitar o escoamento e proteger contra a entrada de pragas

O ambiente é climatizado artificialmente e possui filtros e telas na area de entrada e
saida de ar. Todos os sistemas de climatizacao e ventilacdo possuem registro periddico de
limpeza e manutengéo.

A fabrica possui um laboratorio de linha, localizado na area de producdo para a
realizacdo de analise fisico-quimica para liberacdo de semi-fabricado. O laboratério de
microbiologia da unidade fica situado na &rea externa da producdo, especificamente no
prédio administrativo da garantia da qualidade e, portanto, ndo possui abertura direta para
area de producéo.

Todos os equipamentos e produtos quimicos do laboratério de linha sdo mapeados
em planilhas especificas, controlados e verificados semanalmente pelo analista de fisico-
quimica da unidade. Qualquer ndo conformidade é notificada na reunido semanal da

garantia da qualidade.
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O controle de acesso do laboratério de linha serd detalhado no requisito de defesa
do alimento, biovigilancia e bioterrorismo.

Existem cinco areas para armazenamento de ingredientes na fabrica: o armazém
principal, a sala de aromas, o quarto quente, recep¢do de coberturas e cAmara de frutas e

um local apenas para o armazenamento de matérias de embalagem.

e Armazém principal (temperatura ambiente): Esse local armazena 0s materiais
de embalagem e a maioria dos ingredientes secos. O local é seco, arejado e
possui um fluxo l6égico para entrada e saida de materiais. As matérias primas e
0s materiais de embalagem séo armazenados em locais distintos, respeitando o
mapeamento para evitar contaminacgao alergénica no local.

e Sala de aromas (10°C a 18°C): Nesse local ficam armazenados os aromas e
corantes que de acordo com os fabricantes precisam ser armazenados em
temperaturas entre 10°C a 18°C.

e Quarto quente (40° C ou mais quente): Sdo armazenados ingredientes com
alta viscosidade e que precisam de temperaturas quentes para sua utilizacao.

e Recepcao de coberturas (42°C a 63°): Todas as coberturas de chocolate s&o
armazenadas em tanques fechados e encamisados, com temperatura controlada
entre 42°C a 63°C.

e Camara de frutas (4°C a 6°C): Destinado ao descongelamento de polpas e

armazenamento de retrabalho.

No Quadro 8 pode-se verificar as ndo conformidades encontradas durante o

processo de certificacao.
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Quadro 08. Nao conformidades verificadas nas auditorias para o requisito de Leiaute das instalacfes
e 4rea de trabalho.

Avaliacéo do requisito de
Leiaute das instalagdes e N&o conformidades apontadas
area de trabalho

Né&o conforme

Desvios: Area de preparo de cobertura com dificuldade para
higieniza¢&o abaixo dos tanques. / Tubulagbes superiores a linhas
com intensidade de condensagdo. / Setores de dosimetria com
necessidade de melhoria na separacdo dos materiais alergénicos e
n&o-alergénico / Area de preparagdo com descascamento de pintura
Inicial das paredes./ Falta de rejuntes em alguns pontos do piso da area
Umida / Leito sanitario posicionado na horizontal promovendo
acumulo de sujidades / Equipamento para mistura de agregados com
partes ndo incluidas em manuteng¢des/limpeza./ layout do laboratério
de microbiologia da garantia da qualidade / N&o ha um
monitoramento e controle de temperatura e umidade no armazém
central / Espaco entre as estruturas e a parede ndo atendem
requisitos de espaco na sala de aroma.

Parcialmente conforme

Desvios: Armazéns com entradas ndo monitoradas./ Falta rejunte em
partes do piso / Piso quebrado / Prote¢Bes de com pequenas
Intermediaria rachaduras/ Falta de acesso controlado na area de produto quimico
interno a fabrica /Polpas armazenadas no armazém de produtos
terminados / N&o sdo realizados controles de umidade e temperatura
no armazém principal.

Final Parcialmente conforme

Desvios: Falta rejunte em partes do piso

5.2.3 Utilidades: agua, energia e ar.

5.2.3.1 Agua

A agua utilizada na unidade é originada da CEDAE. Existem dois reservatorios de
dgua na fabrica, a cisterna e o castelo, esses reservatérios passam por higienizacédo
semestral realizada por empresa terceira certificada. O fornecimento de agua potavel é
destinado para consumo humano, para utilizagdo como ingrediente na fabricacdo de
produtos, para utilidades e higienizagdo do ambiente, incluindo higienizacdo das linhas,
tanques e equipamentos. S&o realizadas diversas andlises para a avaliagdo e verificagdo
dessa agua, os tipos de andlise e suas frequéncias estao descritas a seguir:

e Diariamente sdo realizadas andlises de concentracdo de cloro residual livre,
turbidez e pH pela area técnica, os resultados sao registrados em formulario
especifico e os resultados sdo encaminhados para o setor de Garantia da
Qualidade da empresa.

e Mensalmente sdo realizadas andlises de cor, turbidez, pH e contagem de
coliformes a 35°C e a 45°C por laboratério externo, certificado na norma ABNT
NBR ISO 17025, e os laudos sdo encaminhados para o setor de garantia da

gualidade e analisados pela equipe ESA e Chefe da &rea técnica.
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e Semestralmente sdo realizadas todas as andlises descritas na portaria n°® 2.914
do Ministério da Saude (BRASIL, 2011). Os laudos sdo encaminhados a garantia
da qualidade para andlise pela equipe ESA e chefe da area técnica.

5.2.3.2 Produtos quimicos para caldeira
Todos os aditivos utilizados na caldeira sdo aprovados para processamento em

alimentos e sdo armazenados em local com controle de acesso.

5.2.3.3 Qualidade do ar e ventilacdo

O ambiente é climatizado artificialmente, os sistemas de ventilagcdo da fabrica foram
construidos de maneira que o ar circule de area interna para areas externas. A limpeza, a
troca de filtros e a manutencéo do sistema séo realizados semestralmente de acordo com o
planejamento do setor de manutencdo. Todos os sistemas de climatizacdo e ventilacdo
possuem registro periddico de limpeza e manutencao.

Para verificar a qualidade do ar ambiente sao realizadas analises microbiélogicas do
ar da area interna da fabrica, o0 mapeamento dos pontos de coleta e a frequéncia sao

estabelecidos de acordo com o plano de monitoramento microbidlogico da fabrica.

5.2.3.4 Ar comprimido e outros gases

Na fabricagao de alguns tipos de sorvetes é necessaria a inclusao de “ar’ no produto,
esse “ar’ adicionado é chamado de overrun. Para que o “ar’ seja adicionado diretamente no
produto ele precisa passar por um processo que transforma o “ar comum” em “ar estéril”. O
processo de transformacédo do ar é realizado no setor de utilidades da fabrica e o processo

de transformacao estd demonstrado na Figura 8.

Ar

AtTOSTIICo Compressor Tanque Desumidificador Filtro 1 Filtro 2 Filtro 3 Ar estéril

Figura 08. Esquema de processamento do ar.

O processo de desumidificacdo consiste na retirada de umidade do ar comprimido
por utilizacdo de agua gelada. Finalizado esse processo, o ar passa por trés filtros com
porosidade de 0,1 ym para remover microrganismos e/ ou outras particulas que possam
estar presentes no ar. Os filtros utilizados séo classificados como filtros sanitarios por isso o
ar é considerado estéril.

A principal ndo conformidade verificada no diagndstico inicial foi a falta de
procedimento para monitoramento do ar estéril, pois eram realizadas verificacdes a partir de

analises microbiologicas dos produtos terminados, porém nao existiam monitoramentos
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preventivos com o objetivo de evitar a inclusdo de ar inadequado no produto. Como a ESA
ndo possuia conhecimento especifico nessa &rea, realizou-se uma reunido com o0s
colaboradores do setor para o desenvolvimento de uma metodologia para verificacdo da
qualidade do ar. Como resultados dessa reunido, foram definidos os seguintes testes para
monitoramento: teste de funcionamento do desumidificador, teste de integridade do filtro e
verificagdo do ponto de orvalho no desumidificador, realizados trés vezes por dia.

6.2.3.5 lluminacgéo

A iluminacdo é compativel as atividades desenvolvidas na fébrica e as luminarias
possuem protecoes adequadas. Na area externa as instalacdes elétricas sdo embutidas e
nas areas internas da fabrica as lampadas sao revestidas por tubulagfes isolantes e presas
a paredes e tetos.

O Quadro 09 apresenta todas as ndo conformidades encontradas no processo de

certificacéo.

Quadro 09. Nao conformidades verificadas nas auditorias para o requisito de utilidades: ar, agua e

energia.
Avaliagéo do requisito de
utilidades: ar, agua e N&o conformidades apontadas
energia
N&o conforme
Desvios: leito sanitario e distribuicdo de ar comprimido ndo atendem
Inici requisitos de engenharia higiénica. / Ndo é realizada analise
nicial : o 3 - .
microbioldgica para as aguas de trocadores de calor (industrial) de
encamisamento (tracagem). / N&o temos monitoramento da
qualidade microbiolégica e da umidade (UR%) do ar comprimido.
Parcialmente conforme
Intermediaria Desvios: leito sanitario e distribuicdo de ar comprimido ndo atendem
requisitos de engenharia higiénica.
Final Conforme. N&o evidenciado ndo conformidades no local

5.2.4 Descarte de residuos

Os residuos da producdo s&o acondicionados em recipientes devidamente
identificados para essa finalidade, os recipientes possuem tampas com abertura por pedal
sem contato manual e com a area externa.

Os residuos séo retirados das areas de producao diariamente, quantas vezes forem
necessarias, por colaboradores especificos, de forma a evitar contaminacdes e atracédo de
pragas. O material é transferido para contéineres localizados na area externa da producao
e encaminhados para a central de residuos (CR).

Uma empresa terceira especializada em tratamento de residuos é responséavel pela
CR, no local é realizada a descaracterizacdo das embalagens, compactacao e remocéao de

residuos solidos de toda a fabrica.
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A limpeza do local é realizada pela empresa terceira, porém durantes as auditorias
iniciais e intermedidrias a ESA evidenciou diversos desvios relacionados a limpeza e
controle de acesso do local. Com o intuito de resolver esses desvios, foi elaborado um
novo procedimento para limpeza e organiza¢éo do local e o mesmo foi incluido ao plano de
limpeza da fabrica, além de vistoria diéria realizada pelo analista de meio ambiente da
fabrica. Em relag@o ao controle de acesso, foi determinado um local com portéo trancado
para o armazenamento de baldes e bombonas vazias.

Os drenos da area de producgéo foram construidos de maneira a nao trazer riscos
aos produtos elaborados. Nao existem drenos passando sobre as linhas de produgéo.

No Quadro 10 estdo descritas as ndo conformidades encontradas ao longo do

processo de certificacao.

Quadro 10. Nao conformidades verificadas nas auditorias para o requisito de descarte de residuos.
Avaliacdo do requisito de
descarte de residuos

Inicial Conforme. N&o evidenciado ndo conformidades no local
Parcialmente conforme
Desvios: Evidenciado reutilizacdo de embalagem de matérias

N&o conformidades apontadas

Intermediaria primas (em areas externas da fabrica), para realizagdo de limpeza
pela terceirizada / Area da central de residuos com limpeza
inadequada.

Final Conforme. N&o evidenciado ndo conformidades no local

5.2.5 Adequacéo, limpeza e manutencao de equipamentos

5.2.5.1 Superficie em contato com o produto

Para gestdo das superficies em contato com o produto foi elaborado uma planilha de
identificacdo de materiais que entram em contato direto com o produto. Para construir esta
planilha foi solicitado aos fornecedores uma descricdo detalhada do equipamento e uma
declaracdo de que seu produto é seguro para o contato com alimento e atende todas as
legislagbes brasileiras pertinentes. Além da descricdo do tipo de material, a planilha detalha
o material utilizado para confeccdo do equipamento, o fabricante do material e suas
caracteristicas quimica, fisica e biolégica. Dessa forma pode-se garantir que todos os

materiais em contato com o produto sdo adequados para a utilizagcdo em alimentos.

5.2.5.2 Controle de temperatura e equipamentos de monitoramento

Existem alguns equipamentos utilizados para processo térmico, 0S mesmos Sao
validados de acordo com sua funcdo e utilizacdo e possuem manutencdes preventivas
periddicas. O controle e verificagdo da temperatura sédo realizados a cada utilizagdo do

equipamento e sao requisitos para a liberagcédo dos produtos.
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5.2.5.3 Manutencéo preventiva e corretiva

A fabrica possui um programa de manutencéo preventiva estabelecido onde todos os
equipamentos que impactam na seguranca de alimentos possuem alta prioridade para
manutencdo. Os colaboradores da area de manutencado e terceiros realizam treinamentos
periddicos sobre a aplicacdo das boas praticas de fabricacdo durante a manutengao.

Os lubrificantes utilizados em materiais que entram em contato com o produto sdo de
grau alimenticio, a troca de qualquer lubrificante deve ser autorizada pela ESA. Na area da
oficina mecénica da producdo possui um local especifico para armazenagem dos
lubrificantes de grau alimenticio, esse local é mantido trancado e apenas os colaboradores
da manutencdo tém acesso.

No inicio do processo de implementacdo foram criados alguns procedimentos para a
limpeza ap6s a manutengdo, porém verificou-se que os procedimentos eram de dificil
compreensédo. Entao, foi criado um padréao de limpeza visual, esse procedimento demonstra
por meio de fotos e descricdes o antes, durante e depois de cada limpeza e o colaborador
da manutencédo tem uma viséo clara de como a limpeza deve ser realizada.

Atualmente as soldas realizadas nos equipamentos da fabrica sao feitas por empresa
terceira especializada, no entanto existiam soldas antigas que apresentaram alguns desvios.
Assim, foi necessario criar uma estratégia para solu¢cdo desse problema, pois poderiam
colocar em risco a seguranga do alimento. Em primeiro momento foram mapeados todos o0s
pontos que possuiam soldas antigas na fabrica. Para isso contratou-se uma empresa
especializada em filmagem interna de tubulacbes e equipamentos e foi realizado essa
filmagem em todos os equipamentos mapeados. Nos casos em que fossem constatados
problemas nas soldas o reparo, era realizado imediatamente pela empresa especializada.
Como forma de prevencado foi elaborado um procedimento de inspecédo e liberacdo de
soldas realizadas em equipamentos que possuam contato com alimento. No Quadro 11

estdo descritas as ndo conformidades encontradas ao longo do processo de certificacao.

Quadro 11. Nao conformidades verificadas nas auditorias para o requisito de adequacéo, limpeza e
manutencdo de equipamentos

Avaliacao do requisito de
adequacdo, limpeza e manutencdo Nao conformidades apontadas
de equipamentos.

N&o conforme

Desvios: Equipamento para mistura de agregados com
Inicial partes ndo incluidas em manuteng¢des / Tubula¢des antigas
com falha de soldagem. / Falha no procedimento de
limpeza executado pela manutencao.

Parcialmente conforme

Desvios: Tubulacdes antigas com falha de soldagem

Final Conforme. Ndo evidenciado ndo conformidades no local.

Intermediaria
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6.2.6 Gestdo de materiais adquiridos

6.2.6.1 Fornecedores

Os fornecedores de matéria-prima e material de embalagem s&o selecionados a
partir dos seguintes critérios: relatérios de avaliagcéo, visita as instalacdes e verificacdo de
atendimento a especificacdo do material, os fornecedores considerados aprovados sdo
cadastrados no sistema da empresa. Apos esse cadastro o fornecedor é constantemente
avaliado quanto ao seu desempenho, para isso utiliza-se alguns indicadores de
desempenho, tais como atendimento no prazo, ndo atendimento a quantidade e desvios
relacionados a qualidade e seguranca de alimentos.

Para todo recebimento de material, antes do descarregamento do caminhdo séo
realizadas avaliacbes das condigbes higiénico-sanitarias do transporte, evidéncias de
adulteragédo, dano e confirmagédo dos dados de solicitagdo de compra de um determinado
lote recebido.

A inspecéo inicial é realizada no armazém e nessa inspecdo € checada a data de
validade, a correta identificacdo do material, a quantidade recebida, o codigo de lote, os
dados da nota fiscal e laudo de analises que deve estar em anexo. ApOs essa inspegéo €
coletada uma amostra para avaliacdo sensorial, fisico-quimica e microbiologica do controle
de qualidade da fabrica.

O produto entdo é armazenado, porém permanece como material bloqueado e se
todos os critérios descritos estiverem de acordo com a especificacdo do produto o mesmo é
liberado e disponibilizado para utilizagéo.

A norma exige que todos os pontos de acesso para linhas de recebimento de
materiais a granel devem ser identificados, protegidos e trancados, entdo para adequar
esses pontos da fabrica foram colocados nas tubula¢gdes de recebimento de matéria-prima a
granel tampdes de a¢o inox com alca para colocacdo de cadeado. Apenas o colaborador da
area tem acesso a chave para abertura da tubulacdo, garantindo, assim, a qualidade e
seguranca da matéria-prima. No Quadro 12 estdo evidenciadas as nao conformidades
encontradas ao longo do processo de certificaco.

Quadro 12. Nao conformidades verificadas nas auditorias para o requisito de gestdo de materiais
adquiridos.

Avaliacao do requisito de
gestdo de materiais Nao conformidades apontadas
adquiridos.

Parcialmente conforme

Inicial Desvios: Pontos de acesso para recebimento de matérias primas a
granel ndo sdo devidamente protegidos e trancados.

Parcialmente conforme

Intermediaria Desvios: Pontos de acesso para recebimento de matérias primas a
granel ndo sdo devidamente trancados.
Final Conforme. No evidenciado ndo conformidades no local.
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5.2.7 Medidas para prevencgédo da contaminacdo cruzada

5.2.7.1 Contaminacao microbiolégica

A fabrica possui uma divisdo de areas definidas em diferentes niveis de higiene,
dependendo do risco de contaminacdo do produto, o tipo de limpeza necesséria ao local,
bem como o fluxo de pessoas, o transito de empilhadeiras e o local de saida de residuos.
Os niveis definidos séo:

e Nivel Basico de Higiene: Locais que apesar de necessitarem de uma limpeza
constante e um efetivo controle de pragas, ndo oferecem risco potencial de
contaminacdo para o produto. As &reas com nivel béasico de higiene séo
armazém, a paletizacdo e as areas de acondicionamento.

e Nivel Médio de Higiene: Sdo os locais que precisam de uma higienizagdo
constante, por apresentar um risco potencial de contaminacdo do produto. As
areas com nivel médio de higiene séo as areas de envase de produto terminado e

a area de preparacgao de semi-fabricado.

Para eliminar o risco de contaminacdo cruzada entre as areas foram definidas
coloracdes diferentes para os utensilios de limpeza, na area de nivel médio de higiene os
utensilios utilizados sao de cor verde e nas areas de nivel basico de higiene os utensilios de
limpeza sdo de cor amarela. Para a area externa da fabrica os utensilios utilizados sédo de
cor marrom e sao proibidos de entrar na area produtiva.

Os utensilios de cor rosa foram definidos para as limpezas realizadas em qualquer
superficie que entre em contato com o produto terminado. Esses utensilios ficam

armazenados em armarios trancados e somente o responsavel pela limpeza possui acesso.

5.2.7.2 Gestao de alergénicos

Para a definicdo da declaracdo dos alergénicos presentes no produto, séo realizadas
avaliacdes em relacdo as matérias primas e avaliacdo do processo produtivo, por isso foram
revisados os procedimentos para controle de alergénicos na fabrica. A gestdo de
alergénicos é realizada de acordo com os riscos de contaminacdo cruzada entre materiais
alergénicos e os procedimentos para eliminar esse risco sdo definidos para cada setor da
fabrica.

e Armazém central: No recebimento de matérias-primas o0s colaboradores
verificam quais materiais possuem algum ingrediente alergénico, comparando
com a lista de matérias-primas alergénicas disponibilizada pela garantia da
gualidade. Nessa planilha constam as informac¢des de cédigo e descricdo da

matéria-prima e o respectivo alergénico. Se a matéria-prima tiver algum
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ingrediente alergénico coloca-se uma etiqueta com a identificacdo do tipo de
alergénico e é armazenado em posi¢do definida no mapeamento de matéria-
prima alergénica obedecendo a segregacdo de matérias-primas alergénicas,
desta forma pode-se garantir que ndo ha risco de contaminacao cruzada.
Dosimetria: As matérias primas devem ser pesadas com a utilizacdo de
utensilio especifico, para cada material existe um utensilio especifico para evitar
contaminacdo cruzada. Apdés a pesagem do material, coloca-se uma etiqueta
com o tipo de alergénico. Os materiais sdo armazenados de forma organizada
em local apropriado, conforme estabelecido no mapeamento alergénico.
Transporte de matérias-primas: As matérias-primas sdo transportadas em
pallets exclusivos para esse fim. As matérias-primas que serdo encaminhadas
para o processo de mistura, sdo separadas por receita do produto terminado, 0s
agregados, como granulado e derivados, sao levados para linha de envase
ainda em embalagem fechada e protegida sem contato com outras matérias-
primas, 0s mesmos serdo abertos somente no momento do processo de envase.
Para evitar contaminagdo cruzada, ndo ha compartihamento de utensilios e
manuseio entre matérias-primas distintas.

Mistura: A cada preparo de receita, o colaborador preenche um formulario onde
sdo descritas as informacdes do semi-fabricado, cddigo e quais sdo 0s
alergénicos presentes na mistura. Para realizar a proxima receita, o operador
analisa o formulario e, caso possua 0s mesmos alergénicos, prossegue com a
receita. Caso contrario, o colaborador realiza a limpeza Clean in Place (CIP) /
Clean out Place (COP) antes de iniciar a préxima receita, a fim de eliminar
qualquer residuo alergénico presente no equipamento.

Linha de producédo: Antes de iniciar a producdo, séo realizadas as limpezas
CIP e COP da linha e do tanque. Ap6s a limpeza, o colaborador do setor de
limpeza CIP avalia se os parametros estavam dentro do especificado e o
colaborador da linha avalia se a limpeza COP foi realizada de forma eficaz, se
todos os parametros estiverem dentro da normalidade o envase ¢€ iniciado.
Retrabalho: N&o é permitida a reutilizacdo de produtos originados da linha de

picolés.

5.2.7.3 Contaminacao fisica

Com o intuito de prevenir a contaminacdo por materiais estranhos (pecas metalicas

de maquinas, vidros, pragas, adornos) na area de fabricacdo foram elaboradas algumas

medidas. As principais medidas realizadas sdo os treinamentos de colaboradores, visitantes

e terceiros para atendimento as normas de NBPF; Orientacdo para organizacao correta de
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materiais como pecas de equipamentos e instrumentos; Limpeza e organizacao dos setores
para evitar atragdo de pragas; Recebimento e identificagcdo das possiveis reclamagfes dos
consumidores e utilizacdo de equipamento de raio X no final de cada linha produtiva.

Na area produtiva ndo existem equipamentos de contato direto com o produto com
materiais quebraveis que possam caracterizar um perigo ao produto. Para equipamentos
sem contato com o produto, quando necessario a utilizacdo desses materiais, 0S mesmos
séo protegidos.

Nao existem vidros sem protecado na area produtiva, porém em caso de quebra, 0s
colaboradores devem seguir as etapas descritas no procedimento e os registros de quebra
sdo armazenados no setor de Garantia da Qualidade.

Para o monitoramento e verificagdo dos equipamentos com materiais quebraveis foi
elaborado um check list de verificacdo de vidro e policarbonato (Apéndice C), 0 mesmo €&
realizado quinzenalmente pela ESA e, em caso de desvio, o reparo € realizado
imediatamente.

N&ao foram identificadas ndo conformidades nesse requisito.

5.2.8 Limpeza e sanitizagao

Para adequacéo do item foi elaborada uma planilha contendo o mapeamento de toda
a fabrica (area interna e externa). Essa planilha contém os nomes dos setores e linha de
producéo, a informagdo sobre a existéncia de um procedimento de limpeza para esse setor
e a evidéncia deste procedimento.

Ao final da elaboracdo do mapeamento, observou-se, apesar da limpeza ser
realizada em todos os setores, que em algumas areas da fabrica ndo existia um
procedimento documentado adequado para orientar essa limpeza e os procedimentos
documentados existentes ndo atendiam totalmente ao requisito 11 da ABNT NBR ISO/TS
22002-1:2012. Desse modo, foi necessaria a revisao de todas as instru¢des de limpeza e a
criagdo dos procedimentos inexistentes.

E importante ressaltar que as limpezas CIP e COP de equipamentos e linhas
encontram—se validadas e garantem a auséncia de perigo microbioldgico. Na Figura 9 pode-

se observar a planilha de mapeamento de procedimentos de limpeza.
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2 2
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Linha de Picolés SIM Instrug&o de limpeza 021 Portaria
Cémara de Frutas SIM Instrug&o de limpeza 009 Recursos Humanos
Anti Camara SIM Instrug&o de limpeza.001 Sala de treinamento 1
Camara Fria SIM Instrucéo de limpeza 031 Salade R::moes do
Cobertura (interna) | SIM Instrugdo de limpeza 031 Vestiério masculino
Cobertura (externa) | SIM Instrug&o de limpeza 031 Vestiério feminino
Macrodosimetria SIM | Instrucédo de limpeza 009.JA211 Restaurante
. . . N ' Sala RH/SHE/
Microdosimetria SIM | Instrugéo de limpeza 007.JA211 aa
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Maturacéo SIM Instrucé&o de limpeza.006 Patio
Mistura SIM Instrug&o de limpeza.008 Prédio sede

Banheiro Masculino
Adm
Banheiro Feminino
Adm

Paletizagéo

Pasteurizagéo SIM Instrugdo de limpeza.007

Pasteurizagdo de . .
¢ Areaexternalivre

Frutas
Quarto Quente Oficinas externas
Retrabalho SIM Instrug&o de limpeza.010 SalalAdm
Salade Lavagem de CRR
Baldes
Rebobinadeira Galpéo de lona
Armazém SIM Instrug&o de limpeza 031 PTAR

Oficina Elétrica .
Gestéo de satde

Producéo
ficina Mecani . .
Oficina eCNa ca Garantia da qualidade
Producéo
Laboratério de Linha Area de descanso

Figura 09. Mapeamento de procedimentos de limpeza.

Para a criacdo e revisdo dos procedimentos, foi realizado acompanhamento das
limpezas nos trés turnos de producdo. A limpeza e sanitizacdo de cada equipamento da
area e/ou linha foram detalhadas e incluidas no procedimento. A frequéncia de limpeza para
cada area foi determinada a partir de histéricos pontuados em auditorias, verificacao de BPF
e reunides com os colaboradores do local.

No quadro 13 estédo descritos os itens que devem constar nas instrugdes de limpeza.
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Quadro 13: Padronizacédo dos itens das instrucdes de limpeza.

Iltem Titulo Descricdo do item

1 Obijetivo do procedimento Detalhamento do objetivo do procedimento

2 Responsabilidade Descr'lgao das pessoas responsaveis pelas tarefas
descritas.

= A linha, equipamento ou area onde sera realizada a

3 Local da execugéo i
impeza.

4 Documentos de referéncia Quais c;locumentos foram utilizados para elaboragéo deste
procedimento.

Definicdes e conceito Definicdes dos termos utilizados no procedimento.

Equipamentos, produtos quimicos e utensilios que serdo

6 Materiais utilizados utilizados. Incluir tipo, concentracdo, tempo de contato e
temperatura dos produtos guimicos.

7 Descri¢cdo do método Método e frequéncia para a verificagdo e monitoramento.

8 Frequéncia de limpeza Frequéncia estipulada para a limpeza

. . Descricao detalhada de todas as etapas de limpeza e

9 Procedimento de limpeza ; 4 S
inspecdes pos limpeza.

10 Registros Referéncia ao registro utilizado.

11 Anexos Esquemas, fluxogramas, desenhos de equipamentos, etc.

A norma exige que seja realizado o monitoramento da eficacia das sanitizagbes,
assim foi estipulado que a eficacia serd verificada a partir dos resultados de analises
microbioldgicas e alergénicas do produto final para a linha e para o ambiente através de
resultado de amostras de SWAB do ambiente e equipamento.

O planejamento para a limpeza do ambiente (teto, tubulagbes aéreas, paredes, ralos,
luminérias e leitos) foi estabelecido de acordo com a frequéncia estipulada para cada area e
seus procedimentos foram descritos em instrugdo de limpeza para ambiente. A limpeza da
area externa da producdo € realizada por empresa terceirizada e seus procedimentos
também foram revisados e frequéncias redefinidas.

Ao final da elaborag&o de todos os procedimentos, foi criado o plano de limpeza da
fabrica. Nele consta a linha ou setor a ser limpo, o método, o responsavel, a frequéncia, o
procedimento de monitoragédo, a inspecdo pos-limpeza e o registro da limpeza. O plano é
ferramenta muito importante para o planejamento de producdo e paradas de linha,
facilitando a gestdo da limpeza da unidade. No Quadro 14 estdo demostradas as nédo

conformidades encontradas no processo de certificagao.

Quadro 14. Nao conformidades verificadas nas auditorias de diagnaéstico inicial, intermediario e final
para limpeza e sanitizacao.

Avaliacéo do item sobre

limpeza e sanitizacio N&o conformidades apontadas

Parcialmente conforme

Desvios: Carrinho de espuma e utensilios ndo tem definido seus
métodos de limpeza./ Nao temos a responsabilidade descrita na
instrucdo das tarefas especificadas.

Parcialmente conforme

Desvios: N&o evidenciado programas de limpeza documentados
descrevendo responsavel, frequéncia, método, monitoramento e
verificacdo da eficacia, como evidéncias da execucgdo dos planos.
Final Conforme. N&o evidenciado ndo conformidades no local.

Inicial

Intermediaria
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5.2.9 Controle de pragas

O controle de pragas € realizado por empresa terceira, porém a gestdo das
atividades da empresa e medidas preventivas relacionadas a parte estrutural da fabrica séo
de responsabilidade da equipe de gestédo da organizacao.

No diagnostico inicial verificou-se que a gestao do programa de controle de pragas
ndo estava em conformidade com a norma. O primeiro passo para a sua adequacao foi a
nomeacgdo de uma pessoa para gerenciar as atividades de controles de pragas da fabrica.
Portanto, um integrante da ESA ficou responséavel por essa atividade e pela gestdo do
programa.

O segundo passo foi a revisdo de toda documentacdo da empresa terceirizada de
controle de pragas e criagdo de um programa documentado onde sdo descritas as
atividades realizadas pela terceirizada, a identificacdo das pragas alvo do programa, a
metodologia utilizada para o controle, 0 mapa de armadilhas, detectores e placas adesivas e
acdes em caso de desvio.

O terceiro passo foi a solugédo dos problemas estruturais encontrados nas avaliacoes.
Para isso, contou-se com a colaboragdo dos funcionarios do setor de manutengbes da
fabrica.

A empresa terceirizada realiza, semanalmente, inspecdes em todas as armadilhas,
detectores e placas adesivas, identificacdo de possiveis abrigos de pragas e verificacdo de
formulario de monitoramento. Mensalmente é realizado tratamento com pesticida em todas
as areas. Para isso, é necessario que a fabrica esteja sem producdo sem trabalhadores e
que todos os equipamentos estejam protegidos. No retorno da producdo, séo realizados
dois ciclos de limpeza em area de contato com o produto aplicado e sdo coletadas amostras
dos primeiros produtos produzidos para andlise de presenca de pesticida. Os pesticidas
utilizados sao aprovados para o uso em industrias de alimentos.

Algumas medidas preventivas sdo adotadas na fabrica, a fim de minimizar o risco de
proliferacdo e abrigo de pragas, tais como: a utilizacdo de portas com acionamento
automatico; o uso de cortina de ar; o procedimento adequado de manejo de residuos e o
uso de ralos com tela para evitar entrada de pragas. Para garantir a eficiéncia e o correto
funcionamento dessas medidas, foi determinada que a atividade de verificacdo fosse
realizada por meio através do Check list de verificacdo de BPF (Apéndice B), realizado
mensalmente em toda a area da fabrica e por meio de formulario de controle de pragas
(Anexo B) preenchido pelos colaboradores da fabrica com anotagfes de aparecimento de
pragas, quando houvesse. As ndo conformidades encontradas s&o reportadas em reunides
de producgéo e reunido da ESA. No Quadro 15 estdo demostradas as ndo conformidades

encontradas no processo de sua implementacéo.
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Quadro 15. Nao conformidades verificadas nas auditorias de diagndstico inicial, intermediario e final
para o item controle de pragas.

Avaliacdo sobre o item

N&o conformidades apontadas
de controle de pragas

Nao conforme

Desvios: Nao possuimos uma pessoa nomeada formalmente para
gerenciar as atividades de controle de pragas./ Nao evidenciado
Inicial programa de gestdo de pragas documentado contendo todos os itens
requeridos na norma./ Evidenciado frestas entre janelas de vidro e
parede na parte superior préximo aos tanques; tampdes de bueiros
da area externa com as frestas abertas.

Parcialmente conforme

Intermediaria Desvios: Portas automaticas com problemas/ Armadilhas
inoperantes/ cortina de ar inoperante

Parcialmente conforme

Final Desvios: Portas automaticas com problemas/ Armadilhas
inoperantes.

5.2.10 Higiene pessoal e instalagao de funcionarios

5.2.10.1. Instalac¢des para higiene pessoal

Existem oito banheiros na fabrica, quatro femininos e quatro masculinos, todos séo
localizados no lado externo da producdo. As principais instalacdes para higiene sdo os
vestiarios, local onde os funcionarios realizam a troca de vestimentas, 0s vestiarios sao
amplos possuem lavatérios, mictorios e vasos sanitarios integros e armarios individuais para
todos os colaboradores. Nao ha comunicacgéo direta com a érea de fabricacéo e refeigcdo. As
instalagBes sdo dotadas de produtos destinados a higiene pessoal e as torneiras possuem
acionamento automatico. Todas as lixeiras s8o dotadas de pedal e a coleta do lixo é
realizada em frequéncia adequada.

Em alguns pontos da fabricacdo existem lavatorios que sdo destinados a
higienizacdo de méos, nos locais onde ocorre exposicdo de produtos ou matérias primas, as
pias possuem acionamento automatico de saida de 4gua evitando a contaminagéo cruzada
pela superficie do registro das torneiras. Os lavatdrios possuem os materiais de higiene
necessarios para uma higienizacado eficiente, como: sabonete inodoro antisséptico, toalhas
de papel néo reciclado e coletor de papel acionados sem contato manual.

O principal problema encontrado nas areas para higiene pessoal localizados na parte
externa foi a eficiéncia da higienizacdo do local. A limpeza é realizada por uma empresa
terceirizada especializada. Uma vez que a equipe ndo possuia rotinas bem determinadas,
entdo para solucionar o problema, foi criado procedimento para limpeza com método,
frequéncia e verificagdo. O procedimento foi incluido no programa de limpeza da fébrica e

como verificagdo utilizou-se um Check list de boas praticas para vestiario (Apéndice D).
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6.2.10.2 Refeitorio dos funcionarios

O refeitério dos colaboradores € terceirizado, a empresa responsavel pela
elaboracdo da refeicdo é especializada em alimenta¢cdes coletivas e possui grande
reconhecimento no mercado de restaurantes.

Esse setor ndo estava no escopo de auditoria de seguranca de alimentos, por isso foi
a primeira vez que o setor foi avaliado seguindo os itens da norma. No diagnéstico inicial
foram observados diversos problemas relacionados ao ndo cumprimento dos procedimentos
do manual de boas praticas do restaurante. Entdo, com intuito de fiscalizar esses
procedimentos, a ESA incluiu a &rea do refeitério em suas atividades de verificagdo. As
avaliacBGes foram realizadas utilizando Check list de boas préticas para cozinha (Apéndice E)
e também utilizamos como base a RDC 216 da ANVISA (BRASIL, 2004).

Estas avaliagbes foram importantes para orientar a empresa na adequacdo e
também para melhoria da gestao de terceiros dentro da fabrica.

A maior adequacéo realizada no local foi a constru¢éo de area para armazenamento
de residuos na area externa ao refeitorio, essa adequacdo teve como finalidade evitar a

presenca de pragas no refeitorio.

5.2.10.3. Uniformes de trabalho

Os colaboradores que entram em contato com os alimentos e matérias primas nas
areas de producao utilizam uniformes, o0 mesmo é composto por camisa de manga comprida
branca, calca comprida branca, sapato de protecdo branco e touca para cobrir o cabelo.
Para colaboradores administrativos e visitantes € permitida a utilizacdo de jaleco de
protecao.

Os colaboradores do sexo masculino ndo devem utilizar barba e bigode e devem
utilizar a camisa por dentro da calga. Para os visitantes que possuem barba ou bigode, foi
permitida a utilizacdo de bigodeira.

Os uniformes séo higienizados diariamente por empresa de lavanderia terceirizada e
as ndo conformidades encontradas devem-se a dificuldade encontrada em realizar a gestédo
de recebimento e entrega dos uniformes, visto o alto volume de uniformes. Para solucionar
esse problema, foi contratado um colaborador exclusivamente para fazer esse controle. A

higienizacédo dos sapatos é realizada pelo préprio colaborador.

5.2.10.4. Condicdes de saude e lesdes e enfermidades
Os colaboradores néo realizam atividades de manipulacdo de alimentos ou outras
gue possam afetar a seguranca dos alimentos quando quaisquer sintomas de doencgas,

feridas, lesdes, chagas ou corte nas méos e bragcos. Em caso de enfermidade o colaborador
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informa ao seu gestor imediato ou auxiliar de enfermagem da unidade e entdo é deslocado
para outras tarefas.

Sao realizados e supervisionados exames médicos admissionais, periédicos,
acompanhados das analises laboratoriais como: hemograma, coprocultura e
coproparasitolégico, devendo ser realizadas outras andlises, de acordo com avaliacédo

médica.

6.2.10.5. Higiene pessoal e comportamento pessoal

Os colaboradores s&do orientados quanto aos seus habitos de higiene e
comportamento pessoal, a fim de eliminar o risco de contaminacao do produto. As principais
orientagdes sdo as seguintes:

o realizar a limpeza e higienizacdo das maos antes da iniciagdo das atividades

profissionais, antes e ap6s o0 uso dos sanitarios e antes de se alimentar;

) tomar banho diariamente;

) escovar os dentes apos as refeigdes;

. manter unhas curtas, limpas e sem esmalte;

. nao falar, tossir, assoprar e espirrar sobre os produtos, embalagens ou

equipamentos;
. evitar mexer nos olhos, nariz, boca, ouvidos, e cabelos durante 0 manuseio

dos alimentos. Caso seja inevitavel, lavar corretamente as maos apos o ato;

° nao pisar em lugares que entrardo em contato com produto ou embalagem;
. ndo alimentar-se, fumar e mascar chicletes e balas na area de producéo;

. alimentar-se somente na area do refeitoério;

o fumar somente em &reas reservadas para esse fim;

o ndo trazer alimentos para a fabrica/ producéo.

Para a verificagdo da higiene e comportamento pessoal utilizou-se o Check list de
verificagdo de BPF (Apéndice B). No Quadro 16 estdo demostradas as ndo conformidades

encontradas no processo de implementacéo.
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Quadro 16. Nao conformidades verificadas nas auditorias de diagndstico inicial, intermediario e final
para o item de higiene pessoal e instalacdo de funcionarios.

Avaliacéo sobre o item de
higiene pessoal e N&o conformidades apontadas
instalacdo de funcionarios

Nao conforme.Desvios:

e Restaurante: Falha no controle de produtos quimicos, falha na
limpeza do teto e tubulagcbes aéreas, Coifa em condi¢do
inadequada de funcionamento, equipamentos nao utilizados na
area de preparacdo de alimentos, falha no controle de

Inicial contaminagdo cruzada, ndo existe area para armazenamento de
nicia residuos.

eRouparia: Nao existe controle na entrega e recebimento dos
uniformes, existem diversas reclamagoes relacionadas a tamanho e
limpeza dos uniformes.

eVestiario: N&o existe procedimento para limpeza e foram
encontrados desvios na higienizacao do local.

Parcialmente conforme.Desvios:

e Restaurante: Evidenciado falha no procedimento de coleta de
amostras / Falha no controle de temperatura de freezers e

Intermediaria geladeiras / Falha no procedimento de limpeza da cozinha e saldo
central.

¢ Rouparia: Desvio na entrega e recepc¢éo de uniformes /

e Vestiario: Desvio na limpeza do local.

. Parcialmente conforme.Desvios:
Final . ;
¢ Restaurante : Desvio na limpeza do local

6.2.11 Reprocessamento

Quando o retrabalho for incorporado a um produto como parte do processo de
manufatura, deve-se especificar a quantidade, tipo e condicbes aceitaveis do retrabalho. A
etapa do processamento e o método de utilizacdo, incluindo quaisquer estagios de pré-
processamento, devem ser definidos em norma ou procedimento pré-definido.

Quando atividades de retrabalho incluir a remogé&o de um produto de embalagens
cheias ou fechadas, controles devem ser feitos para garantir a remocao e separacdo das
embalagens e evitar a contaminacao do produto por material estranho.

A classificagdo do retrabalho ou o motivo para o retrabalho devem ser registrados
(por exemplo, o nome do produto, data da producdo, turno, linha de origem, vida de
prateleira) em planilha pré-definida.

N&o foram identificadas ndo conformidades nesse requisito.

5.2.12 Uso de reprocessamento

A organizagdo possui um procedimento de recolhimento bem definido, onde estédo
descritas todas as etapas para o recolhimento dos produtos e lista de contatos chaves,
incluindo 6rgdos governamentais que devem ser comunicados. Anualmente é realizado um
teste para assegurar que o procedimento estabelecido é eficaz, caso ocorram desvios, é

aberto um tratamento de ndo conformidade e acbes corretivas devem ser realizadas
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imediatamente. A ESA realiza a verificacdo e eficAcia deste requisito e realimenta o
procedimento com possiveis pontos de melhoria identificados pela equipe.
N&o foram identificadas ndo conformidades neste requisito.

5.2.13 Armazenamento

5.2.13.1 Armazém de alimentos (Produto terminado)

A area para armazenamento de produto terminado é a camara fria, os picolés sdo
conservados em temperatura controlada de 28°C negativo ou mais frio. A temperatura é
verificada pelos responsaveis do local a todo o momento e a qualquer sinal de desvio a area
técnica é acionada.

Com o desenvolvimento de novos produtos houve a necessidade de armazenar
matérias primas congeladas nessa area, por isso 0 setor encontrava-se nao conforme, pois
ndo existia um local distinto para armazenamento de matéria-prima.

Devido a necessidade de armazenamento de algumas matérias-primas congeladas
na camara fria foi realizada uma adequacéo no local. Para evitar a contaminagao cruzada foi
construida uma area gradeada dentro da camara fria. Essa area foi identificada, mapeada e
foi elaborado um novo fluxo de movimentacdo de materiais. No novo fluxo ficou determinado
que a recepcao de matérias primas congeladas fosse realizada apenas pela doca e portéo 1
e proibiu-se a entrada de produtos terminados durante o processo de transferéncia das

matérias primas congeladas para a producéo.

6.2.13.2 Armazém de produtos quimicos ndo alimenticios

A fabrica possui duas centrais para armazenamento de produtos quimicos. A
principal area é localizada na parte externa da produtiva no prédio do almoxarifado e
armazena todos os produtos destinados a higienizagdo da linha produtiva. O local € mantido
seco, arejado e trancado, apenas 0s responsaveis pelo almoxarifado possuem acesso.

O segundo ponto € localizado dentro da area produtiva, nessa &rea sao
armazenados os produtos que estdo em utilizacdo. Para garantir o controle de acesso desse
material foram instaladas caixas gradeadas para a colocacdo das bombonas e dosadores.
Essas caixas sdo trancadas com cadeado e apenas 0s monitores de limpeza e supervisores
de producado possuem a chave.

Como pode-se observar no Quadro 17, durante a implementacdo do sistema foram
evidenciados a falta de controle de umidade do ar e o controle da temperatura no armazém
central. Assim, foram instalados medidores de umidade e termbmetros em diversos pontos
do armazém. N&o houve a necessidade de adequacdo da umidade do ar, pois os valores

encontrados estavam dentro do especificado pelos fornecedores, porém alguns ingredientes
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precisavam ser armazenados em temperaturas mais baixas, por isso precisaram ser

realocados em outros armazéns.

Quadro 17. N&o conformidades verificadas nas auditorias para o requisito de armazenamento.
Avaliacao do requisito de
armazenamento

N&o conformidades apontadas

Parcialmente conforme.

Desvio: Ndo had um monitoramento e controle de temperatura e
umidade no armazém central. / Espago entre as estruturas e a
parede ndo atendem requisitos de espaco na sala de aroma.

Nao conforme.

Desvio: Armazéns com entradas nao monitoradas /Polpas
armazenadas no armazém de produtos terminados / Falta de
controle de umidade e temperatura no armazém principal.

Final Conforme. No evidenciado ndo conformidades no local.

Inicial

Intermediéria

5.2.14 Informagdo do produto e alerta ao consumidor
As informacdes nutricionais, instrugcdes de estocagem e forma de consumo estdo
disponibilizadas na embalagem do produto, no site da empresa, e no SAC da empresa.

N&ao foram evidenciados nao conformidades neste requisito.

6.2.15 Defesa do alimento, biovigilancia, e bioterrorismo.

Esse requisito é totalmente novo ao sistema de gestdo de segurancga de alimentos e,
por isso, foi necessario a elaboragdo de um plano para defesa do alimento, biovigilancia e
bioterrorismo. Segundo a norma ABNT NBR ISO/TS 22002-1 de 2012, cada organizacdo
deve avaliar os perigos aos produtos, representados por atos de sabotagem em potencial,
vandalismo ou terrorismo e deve colocar em préatica medidas proporcionais de protegéao.

A ESA iniciou a implantacdo do plano com o planejamento das atividades
relacionadas a protecdo dos alimentos. O segundo passo foi a definicdo dos eventos que
poderiam causar algum risco para a seguranca dos produtos. Os eventos de risco
determinados foram: insercdo de materiais estranhos, insercdo de adulterantes e materiais
perigosos, contaminacdo por manutencdes e reparos, contaminacao da agua potavel e
riscos no controle de acesso. Essa definicdo foi essencial para a classificacdo dos pontos
sensiveis da fabrica.

A fim de identificar os pontos sensiveis da unidade, a ESA realizou uma inspecao em
toda area fabril, para isso foi necessario obter a planta baixa da unidade com o setor de
projetos. Com a planta em maos, a ESA inspecionou as areas externas e internas da
producao, identificou todos os pontos de entrada e saida de pessoas, materiais e veiculos e
mapeou cada ponto da f4brica.

Com o objetivo de facilitar e realizar um mapeamento detalhado dividiu-se a féabrica

em setores e subdividiu-os em areas. Essas areas foram classificadas de acordo com a
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gravidade de insercdo dos eventos de risco para seguranca do produto, sendo denominadas
como:
e Area sensivel: alto risco a seguranca do produto, ndo ha barreiras para
eliminag&o ou redugéo do risco.
e Area médio risco: possui risco para seguranca do produto, porém existem
barreiras para eliminar ou reduzir o risco.

e Areade baixo risco: baixo risco para seguranca do produto.

Com a classificacao das areas, a equipe realizou o levantamento das fragilidades de
cada area e definiu com os gestores de cada area um plano de acdo para eliminar ou
reduzir essas fragilidades, de acordo com a complexidade de cada area.

A fabrica ja possuia controles rigidos de acesso para entrada e saida, porém, todos
os controles foram revisados e detalhados e foram criados controles de acesso para entrada
e saida da area de producdo. Abaixo segue detalhamento de controle de acesso e protegéo
para cada area:

e Laboratério de linha: as portas foram trancadas e apenas o colaborador

responsavel pelo local e o gestor da unidade possuem acesso livre ao setor.

e Linha de picolés: somente os colaboradores do local possuem acesso livre a
linha de producdo.

e Maturacdo, dosimetria, mistura central de produtos quimicos, cobertura:
todos os tanques foram trancados e apenas o0 colaborador responsavel pelo
local e o gestor da unidade possuem acesso livre ao setor.

e Pasteurizacdo: o local foi isolado por correntes e apenas o colaborador

responsavel pelo local e o gestor da unidade possuem acesso livre ao setor.

Todos os pontos da fabrica possuem cameras que séao fiscalizadas 24 horas por dia
pelo departamento de seguranca patrimonial da unidade. E muito importante que esse setor
esteja envolvido em todas as etapas da implementacdo, pois a seguranca patrimonial é
responsavel pelos procedimentos de controle de acesso a area interna da fabrica.

Os pontos identificados no plano para defesa do alimento deram origem ao
mapeamento para defesa dos alimentos da fabrica e ao procedimento de protecdo dos
alimentos contra adulterantes e contaminantes. Para garantir que esse procedimento fosse
seguido pelos funcionarios, foi realizado treinamento para todos os colaboradores da
fabrica, avaliagdo no local e também foram inseridos no Check List de verificacdo das BPF
alguns itens para verificagdo do procedimento. Na Figura 10 pode-se observar o modelo do

mapeamento para defesa dos alimentos.
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Protecao Procedimento contra sabotagem,

Setor Area Foto da drea|Classificacdo | Protecdo fisica . )
comportamental vandalismo ou terrorismo

Figura 10. Planilha para mapeamento para defesa do alimento.

No Quadro 18 estdo demostradas as ndo conformidades encontradas no processo

de implementacéo.

Quadro 18. Nao conformidades verificadas nas auditorias para avaliagdo do requisito para defesa do
alimento, biovigilancia, e bioterrorismo.

Avaliacdo do requisito
para defesa do
alimento, biovigilancia,
e bioterrorismo

Nao conformidades apontadas

N&o conforme.

Inicial Desvio: Ndo existe procedimento descrito para defesa do alimento,
bioterrorismo e biovigilancia.

N&o conforme.

Desvio: N&o evidenciado controle de acesso em porta de saida
emergéncia da maturacdo e com trinco de fechamento quebrado.
/Nao evidenciado sistema de trancamento para linhas de descarga
ou controles que impecam contaminacdo intencional. / falha na
demarcacdo do perimetro da fabrica.

N&o conforme.

Desvio: Falha na demarcacao do perimetro da fabrica

Intermediaria

Final

5.3 ANALISE DOS REQUISITOS ADICIONAIS

5.3.1 Especificagdo de servigos

Os prestadores de servi¢os que realizam algum tipo de trabalho dentro da empresa e
que tenham impacto na seguranga de alimentos devem seguir todos 0s requisitos descritos
no manual de BPF da empresa. Esses requisitos sdo mencionados durante o processo de
integracdo dos colaboradores terceiros e estdo descritos no contrato de prestacdo de
Servicos.

Todos os trabalhos realizados na fabrica e que possam causar perigos a seguranca
dos alimentos e a qualidade do produto necessitam do preenchimento do formulario de
permissao de trabalho. Os trabalhos sdo avaliados e liberados mediante descricdo de todos
0S requisitos necessérios para a realizacdo do trabalho. Apés a finalizagdo do trabalho, é
realizado avaliacédo do prestador de servi¢cos no proprio formulario de permissao de trabalho.

A avaliacdo dos prestadores de servicos fixos na fabrica (limpeza externa,
lavanderia, restaurante, central de residuos e manutencdes prediais e elétricas) € realizada

duas vezes no ano visando qualidade e seguranca de alimentos. Para essa avaliacédo foi
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elaborado um formulério de avaliacdo de terceiros (Apéndice F), apds preenchida, essa
avaliacdo é arquivada e utilizada como base para a decisdo de renovagéo de contrato com a
empresa. No Quadro 19 estdo demostradas as nédo conformidades constatadas no processo
de implementagéo.

Quadro 19. N&o conformidades verificadas nas auditorias para avaliagéo do requisito para
especificacdo de servicos.

Avaliacdo do requisito

de especificacdo de Nao conformidades apontadas
Servigcos
Inicial Este item ndo foi avaliado.

N&o Conforme.

Desvio: Nao evidenciado especificacdo de servigos que possam
impactar o sistema de gestdo de seguranca dos alimentos, assim
como atendimento pelos fornecedores.

Final Conforme. Nao evidenciado ndo conformidades no local.

Intermediaria

6.3.2 Superviséo de pessoal na aplicacdo dos requisitos de seguranca de alimentos

A empresa possui um programa robusto para a supervisdo de pessoal, esse
programa inclui reunibes de troca de turno com o coordenador, reunibes diarias com o
gerente direto e reunides semanais com os gestores da fabrica. Ndo foram evidenciados

nao conformidades nesse requisito.

6.3.3 Requisitos regulamentares especificos

Os materiais adquiridos possuem um documento que especifica todos os parametros
requeridos pela organizacdo, para verificacdo de atendimento desse requisito foi realizado
um estudo e revisdo de todas as especificacdes de matérias-primas e material de
embalagem utilizadas na fébrica e caso fosse encontrado algum desvio o fornecedor era
notificado e a especificacdo atualizada.

Com base no estudo realizado foi elaborado um procedimento descrevendo as
etapas para a realizacdo dessa verificacdo, os responsaveis e as fontes de consulta. O
procedimento tem como objetivo facilitar a atualizacdo das especificacbes de novos
materiais.

N&o foram evidenciados ndo conformidades nesse requisito.

5.3.4 Auditorias anunciadas, mas nao agendadas.
Esse requisito especifica que o organismo de certificagdo pode realizar auditorias
documentais anunciadas, mas ndo agendadas, porém esse item ndo foi avaliado, pois o

organismo de certificacdo ndo possui um cronograma prevendo essa atividade.
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5.3.5 Programa de anélise de matérias-primas

As analises realizadas no laboratério interno da fabrica sdo conduzidas com base em
padrbes equivalentes aos descritos na norma ABNT NBR ISO/IEC 17025:2005, para a
verificacdo séo realizadas auditorias internas anuais com base nos requisitos da norma.

No caso de contratacdo de laboratorios terceiros para realizacdo de andlises que
impactem na seguranca de alimentos foi estabelecido como principal requisito que o
laboratério deve possuir certificagdo na ABNT NBR ISO/IEC 17025:2005 (ABNT, 2005).

N&o foram evidenciados ndo conformidades nesse requisito.

5.3 AVALIACAO DA EVOLUCAO DA MELHORIA DO SGSA

O Check list da ABNT NBR ISO/ TS 22002-1 foi realizado em trés momentos
distintos da implementacdo do esquema de certificacdo. Na etapa de planejamento a
avaliacdo foi realizado em abril de 2014 com o objetivo de realizar um diagnostico inicial. A
porcentagem de atendimento foi de 61%, esse primeiro resultado foi utilizado como base
para avaliar a evolugdo e melhoria do SGSA. E natural que a primeira avaliacdo apresente
um valor baixo, visto que alguns requisitos ndo se encontram totalmente implementados.

Avaliando a evolugdo da classificacdo dos requisitos, chegou-se ao seguinte
resultado: 26 itens avaliados como ndo conformes (pontuacdo 1), 13 itens como
parcialmente conforme (pontuacdo 3) e 28 itens conformes (pontuacdo 5). As nhao
conformidades verificadas foram incluidas no plano de acéo e as agdes corretivas definidas
para a tratativa de cada ndo-conformidade apontada foram implantadas ao longo da
segunda etapa de implementacao, a etapa de execucao (Do).

Em dezembro de 2014 foi realizada uma nova avaliacdo do sistema com o objetivo
de verificar a evolugdo do SGSA e o resultado apresentado foi 74% de atendimento. Muitas
ndo conformidades ainda foram evidenciadas, principalmente os itens que necessitavam de
investimento financeiro para adequacdo e encontrava-se em fase de aquisicdo. Em relacéo
a classificagdo dos requisitos foram encontrados 8 itens avaliados como ndo conformes, 28
itens como parcialmente conforme e 31 itens conformes.

Em maio de 2015, apds a conclusédo das agbes corretivas, foi realizada a etapa de
verificacdo das acbes, com uma nova avaliacdo do sistema, nessa etapa o resultado
alcancado foi de 96% de conformidade. Quanto a classificacdo dos requisitos n&o foram
identificados itens avaliados como n&o conformes, 6 itens como parcialmente conforme e 61
itens conformes. Ainda foram encontrados desvios na avaliacdo final (Quadro 20), no
entanto ndo foram verificadas ndo conformidades criticas, por isso pode-se seguir com a

auditoria de certificacao.
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Quadro 20. Nao conformidades encontradas na avaliacao final.

Itens ndo : ~
Desvio Acéo
conformes
4e18 Os limites da unidade n&o estédo O muro foi finalizado apenas apos a
claramente identificados. avaliacao final
. Os setores foram mapeados e
Falta de rejunte em alguns . P
5 repassados para area técnica para
setores. ;
ajuste.
Porta automética do setor do
armazém para a area de A porta precisa de substituicao. As
12 preparacao de semi fabricado novas portas foram compradas,
apresentando alguns problemas. e | porém néo recebemos até a auditoria.
precisam de substitui¢&o.
. . : Notificag@o a empresa terceira e
Desvios pontuais na limpeza do ~ .
13 o alteracdes nos procedimentos de
refeitério. .
limpeza.

A Figura 11 demonstra a evolucdo do sistema SGSA (resultados das avaliacdes do
check list). Pode-se verificar a evolugdo e melhoria significativa do sistema durante o

processo de implementacao.

Evolugao do sistema SGSA

96%

o
100% 74%

80% - 61%
60%
40%

20% -

0%

Inicial Intermediaria Final

Pontuacéo

Figura 11. Evolu¢éo do sistema SGSA
Fonte: Elaborado pela autora a partir dos dados de pesquisa.

Ao analisar a classificagdo dos itens pode-se verificar pela Figura 12 que durante o
processo de implementacdo ha uma evolucéo significativa de itens totalmente conformes a
norma, porém ainda sdo encontrados itens parcialmente conformes. A ESA precisa possuir
alto grau de criticidade no momento da avaliagdo da evolugdo do sistema para que nao

aconteca uma indicacdo errdnea quanto a recomendacao da auditoria de certificacao.

66



Evolucao na classificagcao dos
requisitos

Numero de itens
D D 0]
o o o

N
o

Inicial Intermediaria Final

M N3o conforme M Parcialmente conforme @ Conforme

Figura 12 Evolucéo da classificag&o dos requisitos.
Fonte: Elaborado pela autora a partir dos dados de pesquisa.

5.4 AUDITORIA DE CERTIFICAGCAO

A auditoria de certificagdo ocorreu no més de junho de 2015. Foram apontadas duas
nao conformidades menores, uma relacionada a barreira para controles de praga e outra
devido a condensacao na linha as duas ndo conformidades foram tratadas imediatamente e
um plano de acéo foi definido para garantir a ndo reincidéncia desses desvios. Em virtude
deste resultado a empresa foi recomendada para obter a certificagdo no esquema de
certificacdo FSSC 22000.

A ESA realizou benchmark com outras empresas que obtiveram a certificacdo na
FSSC2200 e a partir dos relatos dessas empresas observou-se que geralmente nas
primeiras auditorias para avaliagdo da ABNT NBR ISO/TS 22002-1 e requisitos adicionais
eram identificadas varias ndo conformidades menores devido a criticidade na avaliagdo dos
PPR. No caso da fabrica foram identificadas apenas duas ndo conformidades, isso
demonstra a grande eficiéncia da avaliacdo da ESA no processo de implementacdo e o
comprometimento dos colaboradores da empresa com o sistema de gestdo de seguranca de
alimentos.

O acompanhamento da auditoria de certificacdo foi importante para a qualificacdo da

ESA, pois se pode observar o ponto de vista e criticidade dos auditores.
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6. CONCLUSAO

A implementagéo do esquema de certificacdo FSSC 22000 na industria de alimentos
permite que seus produtos atendam as exigéncias do mercado internacional com um anico
sistema de gestdo de segurangca de alimentos e com a vantagem de ser reconhecido
internacionalmente.

Na etapa de certificac&o verificou-se que o objetivo geral desta pesquisa foi atingido,
visto que a implementacdo do esquema de certificacdo FSSC 22000 na unidade industrial
de producéo de sorvetes foi demonstrada, mediante a constatagdo da melhoria do SGSA.

O check list da ABNT NBR ISO/TS 22002:2012 e requisitos adicionais, elaborado
pela ESA, mostrou-se um método eficiente para implementacdo do esquema FSSC e,
quando aplicado ao longo do processo, conseguiu mostrar a evolugdo e a melhoria do
SGSA na empresa. Acredita-se que esse check list elaborado podera auxiliar outras
empresas a atingir um elevado nivel de qualidade em seu SGSA, além de permitir que a
organizacdo obtenha a referida certificacdo, desde que adequando-se a realidade de cada
empresaria.

A certificagdo prévia da ABNT NBR ISO 22000 favoreceu a implementacdo do
esquema FSSC 22000, entretanto houve a necessidade de uma revisdo criteriosa e a
complementacdo com os requisitos da ABNT NBR ISO/TS 22002-1 e requisitos adicionais.
Devido as exigéncias da ABNT NBR ISO/TS, apenas a existéncia dos PPR e POP aplicados
ndo garante que o esquema seja implementado com sucesso, como demonstrado neste
estudo.

A equipe ESA exerceu uma elevada avaliacao critica durante a implementacédo do
esquema de certificacdo FSSC, bem como demonstrou conhecimento profundo das
legislacdes pertinentes, 0 que garantiu a avaliacao positiva nas etapas de auditorias.

A criacdo do plano de defesa de alimento foi 0 maior desafio para ESA na
adequacdo do SGSA, pois trata-se de um assunto recente e existem poucas literaturas
sobre este tema especifico, 0 que exigiu maior dedicagéo da equipe neste requisito.

Outro ponto importante a ser ressaltado foi a dificuldade do gerenciamento e
relacionamento com as empresas terceiras que realizavam atividades dentro da fabrica.
Como estas empresas possuiam politicas e sistemas de gestdo préprios, houve resisténcia
para implementacdo de novos procedimentos. Para que essas barreiras fossem superadas
houve a necessidade de treinamentos e campanhas de conscientizagdo junto a diretoria e
funcionérios dessas empresas, assim como bloqueio de alguns servigos realizados pelas
mesmas.

O esquema de certificacdo FSSC 22000 é reconhecido mundialmente por oferecer

as organizacdes a seguranca e confiabilidade dos seus produtos diante de seus clientes e
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consumidores, no entanto € um sistema recente e existem poucos trabalhos cientificos
publicados na literatura, principalmente no que refere-se a uma experiéncia aplicada.

A contribuicdo deste estudo esta diretamente relacionada a possibilidade de tratar
cientificamente um processo de melhoria da qualidade, vivenciado em uma unidade
industrial, e, simultaneamente, permitir que a instituicio de pesquisa tenha a possibilidade
de se aproximar de um exemplo real da aplicacdo de um SGSA.
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ANEXO B - Formulario de Controle de pragas

Controle de pragas

Unidade:

|Setor

| Més/Ano:

Dias

10

11

12

14

15

16

17

18|19 | 20

21

22

27

3

Baratas

Moscas

Aranhas

Mosquitos

Abelhas

Tesourinhas

Tragas

Besowros

Mariposas

Joaminhas

o

iy =

I\_\ :._ e =1
\:I n

Barata

Mosca

Formiga

cise e e

Camnchoe Aranha Mosquito Abelha Tesourinha Tracas
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APENDICE A — Check list diagndstico ISO 22002-1 e requisitos adicionais

Checklist para Diagnostico ISO 22002-1:2012 e requisitos adicionais

Titulo

Descrigao

Conforme |
Parcialmente
Conforme ou Nao
conforme

Observagbes

Pontuagdo

Investimento

Proximos passos

Construgdo e leiaute

de edificios

41

Reguisites Gerais

As edificacies sdo projetadas, construidas e preservadas de forma apropriada & natureza
das operaciies de processamento a serem realizadas, perigos 4 seguranca de alimentos
associados com essas operaces, e as fontes potenciais de contaminacdo dos ambientes
da empresa?

Os Edificios s30 construidos de forma a ndo representar nenhum tipo de perigo ao produto?

42

Ambiente

Na avaliacdo de perigos todas as fontes potenciais de contaminacdo do ambiente externc
foram consideradas?

Area externa encontra-se livre de focos de insalubridade, de objetos em sem utiizacdo

, de pragas e outros animais no pétio e vizinhanca; de focos de poeira e de acimulo de lxo
nas imediacies?

E realizado perindicamente uma avaliacao da eficicia das medidas adotadas para protecio
contra contaminantes potenciais 7

{Alimentos ndo devem ser produzidos em locais onde substincias potencialmente nocivas
entrem em contate com o produto)

43

Localizagdo dos
estabelecimentos

Os limites da area da fabrica sdo identificados claramente 7 Existe um planta baixa
atualizada?

0 acesso as instalactes & controlado?

A area externa da fabrica esta em boas condicies, tais como vegetacde aparada e rotas
de acesso, patios e dreas de estacionamento com drenagem eficiente para evitar acumulo
de agua?

Leiaute das instalagdes e local de trabalho

Reguisitos Gerais

O Leiautes internos sdo projetados, construidos e preservadas de maneira a facilitar boas
praticas de higiene e fabricacdo?

O fluxo de movimentacdo de materiais, produtos e pessoal , assim como leiaute de
equipamentos, foram elaborados de maneira a garantir a protecdo contra fontes potenciais
de contaminacéo?

Padries para projeto,
leiaute e trafego
internos

0 edificio possui espaco adeguado para suas operacies?

O fluxo ldgico de materiais, produtos e pessoal e separacdo fizica das dreas brutas e de
processo esta adequado para a area ?

As aberturas para transferéncia de materiais 530 desenhadas de maneira a minimizar o
ingresso de matérias estranhos e pragas?
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APENDICE A - Check list diagnostico ISO 22002-1 e requisitos adicionais (Continuag&o).

Estruturas e
acessdrios internos

PAREDES:As paredes das dreas de producdo sdo lavaveis cu possibilitam a limpeza, de
acordo com a analise de perigos ao processo ou produto?0 acabamento & liso 2As paredes
sdo de cor clara como especificado na legislacdo?0 materiais é resistente ac sistema de
limpeza aplicada?

Ag paredes estdo em adequade estado de conservacio 7

Az juncies dos pisos e paredes possuem cantes arredondados para facilitar a limpeza?.

PIS0S:0s sdo projetados para evitar o empocamento / acimulo de dgua?
Em areas Gmidas de processo, pisos =80 vedados e drenados. Drenos devem Ser presos e
cobertos?

TETOS: Os tetos e fixacdes de forros sdo projetados para minimizar actimulo de sujeira &
condensacio?

Os mesmos sdo lavaveis? Estde em adeguade estado de conservacio (livre de
trincas, rachaduras, umidade, bolor, descascamentos e outros) 7

JAMELAS: A= janelas que abram para as dreas exteriores, aberturas ou ventiladores de
teto, onde presentes, devem possuem telas contra insetos?

PORTAS: Portas que abram para as dreas exteriorespossuem fechamento eficiente
(manual, mola, sistema eletrénico ou outro) que propicie boa vedacdio & com barreiras
adeguadas para impedir entrada de pragas e outros animais (cortinas de ar, telas
milimétricas, franjas plasticas ou outro sistema )7

ESCADAS: As escadas foram construidas, Iocalizados e sd8o utiizados de forma a
ndo serem fontes de contaminacdo? Sdc de material apropriado, resistente, liso e
imparmedvel, em adequado estado de conservacdo?

Localizacdo de
egquipamentos

Os eguipamentos sdo projetados e localizados para facilitar boas praticas de higiene e
monitoramento 7
Os equipamentos sdo localizados para permitir acesso 4 operacdo, limpeza & manutencio?

(44
[}

Instalacies
laboratoriais

As instalacies de testes em linha & conectadas a linha 530 controladas para minimizar o
rigco de contaminacde do preduto ?

Os laboratorios de microbiologia sdo projetados, localizados e operados de forma a
prevenir contaminacio de pessoal, planta e produtos?

Eles possuem abertura direta para a area de producdo?

Instalacies temporarias
I maveis & maquinas de
venda

As estruturas tempordrias sdo projetadas, localizadas e construidas de modo a evitar o
abrige de pragas e contaminacio potencial de produtos ?

0= perigos adicionais associados com estruturas temporarias e maquinas de venda séo
avaliados e controlados?
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APENDICE A - Check list diagnostico ISO 22002-1 e requisitos adicionais (Continuacgao).

Armazenamento de
alimentos, materiais de
embalagem,
ingredientes e produtos
quimicos ndo-
alimenticios

As instalacies utiizadas para estocagem de ingredientes, embalagens e produtos provém
protecdo contra pd, condensacdo, drenes, residuos e cutras fontes de contaminacdo?

Areas de armazenamento estio secas e bem ventiladas? O menitoramento e controle de
temperatura e umidade sdo aplicados onde especificado?

Areas de armazenamento sdo projetadas ou dispostas a fim de permitir segregacdo de
matérias-primas, trabalhos em progresso e produtos finais ?

Todos os materiais e produtos sdo estocados longe do piso e com espaco suficients entre o
material e as paredes para permitir a realizacio de atividades de inzpecio e controle de
pragas?

Areas de armazenamento devem sdo projetadas para permitir manutencéo e limpeza,
prevenir contaminacio e minimizar deterioracio?

Os materiais de impeza, produtos guimicos ou outras substincias perigosas sdo
armazenadas em uma &rea de armazenamento separada e seqgura (trancada ou com
acesso controlade de outra forma) ?

As excecies para materiais a granel cu de safra agricola sdo documentadas pelo sistema
de gestio de seguranca de alimentos?

Utilidades - ar, dgua e

energia

6.1

Requisitos Gerais

A provisdo e distribuicdo de rotas para utiidades e para as dreas de processamento &
estocagem ao redor s3o projetadas para minimizar riscos de contaminacdo?

A gualidade dos services de utiidades sdo moniterada para minimizar riscos de
contaminacio de produtos?

6.2

Fornecimento de dgua

0 fornecimento de dgua potavel & suficiente para atender 4s necessidades dos processos
de producdo?

As instalacies para armazenamento, distribuicde e, onde necessdrio, controle de
temperatura da agua, sdo projetados de forma a atender aos requisitos especificos de
gualidade da agua?

Agua utilizada como ingrediente de produtos, inclusive em forma de gelo ou vapor (inclusive
vapor culinarioy, ou em contato com produtos ou superficie de produtos, atendem aos
requisitos especificos microbioldgicos e de qualidade relevantes aos produtos 7

Agua para limpeza cu aplicacies, onde houver riscos de contate indireto com o produto
{ex.: tachos encamizados, trocadores de calor) atendem aos requisitos especificos
microbicldgicos e de qualidade relevantes & aplicacdo?

Onde oz suprimentos de dgua ferem clorados, verificacfes garantem que o nivel de cloro
ne pento de uso permaneca dentro dos limites determinados nas especificacies
pertinentes?
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APENDICE A — Check list diagnostico ISO 22002-1 e requisitos adicionais (Continuacao).

Ar comprimido & outros
gases

Oz sistemas de ar comprimido, didxido de carbono, nitrogénio e outros gases utiizados na
fabricacdo efou envase sdc construidos e mantidos de maneira a prevenir contaminacies?
Os gases com o proposito de contato direto ou incidental com o produto (inclusive agueles
utiizades para transporte, ventilacdo ou secagem de materiais, produtes ou equipamentos)
tem origem em uma fonte aprovada para o uso de contato com o alimento, fitrados para
remocdo de pd, dleo e Agua?

Existem compressores com Oleo para o processo de ar esteril?0 oleo & de grau alimenticio?
Existem requisitos de fitracdo, umidade (UR%) & microbiologia especificados?

6.6

lluminagio

A iluminacdo fornecida (natural ou artificialypermitem ao pesscal uma operacdo de forma
higiénica?

As lampadas sd3o0 protegidas para garantir que materiais, produtos ou equipamentas ndo
s&jam contaminados em caso de guebra?

Descarte de residuos

71

Requisitos Gerais

Os sistemas estdo implementados para assegurar gque materiais residuais sejam
identificados, coletados, removidos e destinados de uma maneira gue se previna a
contaminacio de produtes ou dreas de producdo?

7.2

Recipientes para
residuos, lixo ou
substncias perignsas

Os recipientes para residuos, lxo ou substdncias perigosas sdo claramente identificados
para seu proposito pretendido | localizados em dreas designadas , construidos de material
impermeavel que possa ser prontamente limpo & desinfetado, fechados quandao fora uso e
trancados onde residuos possam representar riscos ao produto?

Existern recipientes para residucs com acionamento manual na area produtiva & banheiros?

7.3

Gestdo & remocio de
residuos

As revizbes sdo feitas para segregacio, armazenamento e remecdo de residucs?

0 Actmule de residucs séo permitidos em areas de manipulacdo e estocagem de alimentos?
Existe freqliéncia de remocdo para evitar acimulo, com remocdo minima diaria?

As embalagens impressas, materiais ou produtos rotulados designados como lxo séo
descaracterizados ou destruidos para garantir gue as marcas ndo possam ser reutiizadas?
Existe procedimento escrito?

A remocdo e destruicio sdo realizadas por empresas contratadas aprovadas? Os registros
sdo mantidos 7

7.4

Drenos e drenagem

Os drenos sdo projetades, construides e localizados para evitar riscos de contaminacéo de
materiaiz ou produtos ?

Os drenos possuem capacidade suficiente para retirar as cargas esperadas do fluxo?

0= drenos passar sobre linhas de processo?

0 fluxo da drenagem parte de uma area contaminada para uma limpa?
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APENDICE A — Check list diagnostico ISO 22002-1 e requisitos adicionais (Continuacao).

a8 Adequagdo, limpeza e manutengio de equipamentos
Os equipamentos de contato com alimentos sdo projetados e construidos de maneira a
faciltar a impeza, desinfeccde e manutencdo?As superficies de contato afetam ou sdc
L . afetadas por predutos ou sistema de impeza?
21 Reguisites gerais porm P
Os equipamentos de contato =30 construidos com materiais durdveis capazes de resistir a
repetidas limpezas?
0= equipamentos sdo capazes de atender aos principios estabelecidos de projeto sanitario,
incluindo as superficies lisas, acessiveis e gue permitam limpeza, autodrenaveis em areas
de processo Omidas, o uso de materiais compativeis com os produtos, limpeza ou agentes
de lavagem pretendidos e as estrutura que ndo seja penetrada por orificios, porcas ou
parafusos?
8.2 Projeto sanitario
A tubulagdo & sisterna de dutos sdo construidos de foram a possibiltar a limpeza, ser
drenaveis e ndo possuir finais mortos?
Os equipamentos sdo projetados para minimizar o contato entre as mdos do operador & os
produtos?
. As superficies em contato com o produto sdo construidas com materiais designados ao uso
Superficies em contato - P L ) - ;
2.3 em alimentos? Elas =ao impermedveis e antiferrugem ou corresao? Existe detalhamento de
com o produto - . .
todas as superficies em contato com preduto e o tipo de material 7
0= equipamentos utiizados para processos térmicos 530 capazes de atender o coeficiente
Controle de de temperatura e as condicies de retencdo determinadas pelas especificactes relevantes
84 temperatura e ao produto?
’ equipamentos de
monitoramento O= eguipamentos peszuem moniteramente e controle da temperatura? Existe um
procedimento documentado? E realizado verificaciio destes eguipamentos?
Os programas de limpeza a seco ou Omida =80 documentados para assegurar que toda a
. lanta, utensiios e equipamentos sejam limpos em uma fregiéncia definida?
Limpeza da planta, p squip 1 p &4
8.5 utensilics e . ) - -
- Os programas especificam o gue deve =e&r limpo (incluindo drenos), a responsabilidade,
equipamentos . ) ) ; ) L
metode de limpeza (ex. CIP/COP), usc de ferramentas exclusivas de limpeza, requisitos de
remocio ou desmontagem, & métodos de verificacdo da eficacia da impeza?
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APENDICE A — Check list diagnostico ISO 22002-1 e requisitos adicionais (Continuacao).

8.6

Manutencdo preventiva

A organizacdce possuium programa de manutencdo preventiva implementado?

O programa de manutencdo preventiva inclui tedes os dispositives utiizades para
monitoramento efou controle dos perigos 4 seguranca de alimentos, tais como telas, fitros |,
raio X, etc..?

A Manutencio corretivaé realizada de maneira gue a producio nas linhas vizinhas cu
equipamentos ndo esteja em risco de contaminacéo?

As solictacies de manutencde gue impactem na seguranca do produte sde recebidas come
prioridade?

Os reparcs tempordrios ndo colocam a seguranca do produto em risco?

fornecedores

& corretiva Quando necessari uma solicitacio de substituicdo per um conserto permanente & inclusa na
programacio de manutencio?
Os lubrificantes e fluidos de troca de calor 30 de grau alimenticio onde ocorrem riscos
diretos ou indiretos de contato com o produto?
O procedimento de liberacio de equipamento que passaram por manutencdo, de volta para
a preducdo, incluiem limpeza & higienizacdo quando especificado pelos procedimentos de
processo de higisnizacio & inspecdo pré-uso?
Os requisitos de area local de PPR sdo aplicadas para as dreas de manutencdo e atividades
de manutencdo nas areas de processo? A equipe de manutencde sdo treinades quante os
perigos ao produto associado a suas atividades?
] Gestdo de materiais adquiridos
A aquisicdo de materiais que impactam a seguranca de alimentos =30 controladas de
maneira a asseqgurar que fornecedores utiizados tém capacidade de atender aos requisitos
91 Requisitos Gerais especificados?
A conformidade de materiais recebidos com os requisitos especificados de compra sdo
verificadas?
Existe um processo definido para selecdo, aprovacio e monitoramento de fornecedores?
O processo & justificado por uma avaliacio de perigos, incluindo riscos em potencial ac
9.7 Selecdo & gestio de  |produto final?

Esta incluido no processo a avaliagio da habilidade do fornecedor em atender as
expectativas de qualidade & seguranca de alimentos, requisitos e especificacies | a
descricio de como os fornecedores sdo avaliados & moniteramento do desempenho do
fornecedor para garantir status continuado de aprovacio?
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APENDICE A — Check list diagnostico ISO 22002-1 e requisitos adicionais (Continuacao).

9.3

Requisitos para
materiais recebidos
(matérias-primas /
ingredientes /
embalagens)

0= veiculos de entrega sdo avaliados antes e durante a descarga para verificar se a
qualidade e seguranca dos materiais foram mantidas durante o trénsito 7

0= materiais sd0 inspecionados, testados ou cobertos pelo CA para verificar a
conformidade com os reguisites especificados antes da aceitacdo ou uso? O métode de
verificacdo & documentada?

Existe uma fregiénciz & escopo das inspecdes? Quais 580 05 requisitos pars &
determinagdo da frequencia e escopo?

Existe um procedimente decumentade para manipulacdo de materiais gue ndc cumprem com
as especificacies que garanta que sdo precavides contra o uso ndo-tencional?

0= pontes de acesso para as linhas de recebimento de materiaiz a granel devem ser
identificados, protegidos e trancado?A descarga em tais sistemas acontecem somente
apos aprovacdo & verificacdo do material a ser recebido?

10

Medidas para a prevengdo da contaminagdo cruzada

Regquisitos Geraiz

Os programas estdo vigor para prevenir, controlar e detectar contaminacdes?
Foram determinadas medidaz para prevencio de contaminacdo fizica, microbicldgica ou por
alergénicos ?

10.2

Contaminacdo cruzada
microbiolégica

Os lecais onde existam risce potencial para contaminacdo cruzada micrebicldgica (aérea ou
de modelos de trafege) sdo identificadas e um planc de segregacde (zoneamento) ?

Foi realizada uma avaliacioc de perigos para determinar fontes potenciais de contaminacio,
suscetibiidade do produto e medidas de controle adequadas para estas areas, como as
dezcritas abaixo?

-Separacdo de matériaz-primas de produtes finais ou prontos para o consumo

- Segregacdo estrutural - barreiras fizicas / paredes [ edificios separados;

- Controles de acesso com requisitos de trocas para uniformes requeridas,

- Padries de trafego ou segregacdo de equipamentos — pessoeal, materiais, eguipamentos e
ferramentas (incluindo o uso de ferramentas exclusivas);

- Diferenciais de preszdo de ar.

Gestdo de alergénicos

0= alergénicos presentes em produtos, tanto por desenvolvimento quanto por potencial
contate cruzado de fabricacdo devem ser declarados?
A declaracdo estio no rétulo de produtos ac consumidor & sobre o rétulo ou na
documentacio gue acompanha produtos com o prepdsite de serem processados
posteriormente?
Existe um documento disponibilizando esta insformacdo para os funcionarios? Esta
corretamente atualizado?

0s produtos sdo protegidos contra contato cruzado ndo intencional com alergénicos
através de limpeza e praticas de transferéncias de linhas e/ou sequenciamento de
producio?

Existe formulario para cemprovar este controle?

0= retrabalhos contendo alergénicos sdo utiizados somente em produtos que contenham
0s mesmos alergénicos por desenvolvimento, ou através de um processo gue demonstre a
remocio ou destruicio de materiais alergénicos?

Existe treinamente especifico para conscientizacdoe sobre alergénices e praticas de
fabricacdo associadas?

85



APENDICE A — Check list diagnostico ISO 22002-1 e requisitos adicionais (Continuacao).

Contaminacdo fisica

Existem requisitos de inspecies periodicas e procedimento definide para vidros efou
materiais guebraveisutiizades em areas de fabricacdo? Existe procedimento para caso de
guebra de vidro ? Os formularios de quebra séo mantidos 7

Existe uma avaliciio de perigos afim de evitar a contaminacdo?

Existe alguma medida implementada para prevenir, controlar ou detectar contaminacdo em
potencial?

( Fontes de contaminagéo potencial incluem pallets & ferramentas de madeira, selos de
borracha, uniformes & equipamentos pessoais, elc.)

11

Limpeza € higienizagio

Requisitos Gerais

Os programas de limpeza e higienizacdo séo estabelecidos de forma a asseqgurar que os
equipamentos e ambiente de processamento de alimentos sejam mantidos em condicies
higiénicas? Os programas sdc monitorades para adeguacdo e eficacia continuas?

Agentes e ferramentas
de limpeza e
higignizacdo

As instalacies e eguipamentos sdo mantidos em cendictes gue facilitem a limpeza a seco
ou convencional (imida) & / ou higienizacdo ?
0 zoneamente de utensilios esta sendo cumprido?

Os agentes e produtos guimices de limpeza e higienizacdo sdo claramente identificados, de
grau alimenticio, estocados separadaments & usados de acordo com ag instrucdes do
fabricante?

As ferramentas & equipamentos pozsuem desenho higiénice & 30 mantidos em condicies
que ndo representem uma fonte em potencial de materiais estranhos?

Programas de limpeza e
higienizacdo

Existe um programa de limpeza € higienizacdoe estabelecides e validades pela organizacdo
para garantir gue todas as partes do estabelecimento & eguipamentos sejam limpas efou
deseinfetados em uma programacdo definida, incluindo a limpeza dos eguipamentos de
limpeza?

0 programa & documentado ? esta sendo cumprido?

Os Programas de limpeza e higienizacdo pessuem como especificados as areas, itens de
equipamentos e utensiios a serem limpos efou desinfetados; as responzabilidade pelas
tarefas especificadas; Método e frequéncia de limpeza [ higienizacdo; Organizacéo de
monitoramente e verificagdo; Inspecies pos-limpeza e Inspecies pré-inicio?

1.4

Sistemas de limpeza no
local (CIP)

Os zistemas CIP devem sdo separados das linhas ativas de produtos?

Os pardmetros para sistemas CIP sdo definidos e menitorados (incluindo tipo, concentracdo,
tempo de contato e temperatura de quaisquer produtos guimicos utiizados)?

1.5

Monitoramento da
eficacia da
higienizacéo

Os programas de limpeza e higienizacdo sdo monitorados em fregiéncia especificada pela
organizacdo para garantir sua adeguacdo e eficacia continuas?
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12

Controle de pragas

124

Reguisitos Geraiz

Existe um procedimente de moniteramento higiene, limpeza e inspecdo de materiais
recebidos implementado com cbjetive de evitar a criacie de um ambiente que favoreca a
atividade de pragas? Ele esta sendo cumprido?

12.2

Programas de controle
de pragas

Ha uma pessoa nomeada para gerenciar as atividades de cantrole de pragas efou para lidar
com empresas especializadas designadas contratadas?

0= programas de gestdo de pragas =30 documentados e identificam as pragas-ahvo, além
de planos de tratamento, métodos, programacdes, procedimentos de controle e, onde
necessario, requisitos de treinamento?

Tods os produtos quimicos utiizados que sdo aprovados para uso em areas especificas do
estabelecimento?

12.3

Prevencdo de acesso

0Os edificioz 280 mantidos em bom estado de conzervacio, sem vedacdoe em orificios,
drenos e outros pontos de acesso em potencial para pragas ?

As portas, janelas ou aberturas de ventilacdo externas devem sdo projetadas para
minimizar o potencial de entrada de pragas? as ventiacies e janelas sdo gradeadas?

As cortinas de ar estdo funcionando corretamente?

12.4

Abrigo & infestacies

As praticas de armazenamento sdo projetadas para evitar a disponibiidade de almentos e
dgua para pragas?

0Os materiais infestados sdo manipulados de forma a prevenir a contaminacio de outros
materiais, produtos ou do estabelecimento?

Quando identificados o abrigo de pragas em potencial devem sdo removidos?

125

Menitoramento e
deteccio

Foi implementade um programas de monitoramente de pragas incluinde a colocacioe de
detectores e armadilhas em locais-chave para identificacio de atividade de pragas?

Foi elaborado mapa dos detectores e armadilhas?0s detectores e armadihas foram
projetados e localizados de forma a prevenir contaminacdo potencial de materiais, produtos
ou das instalacdes?

Os detectores e armadilhas sdo construidas de maneira a ser resistentes ao manuseio
indevido?4s armadilhas sdo0 adequadas para a praga - Alvo?

Existe inspecido dos detectores e armadihas em uma fregléncia determinada com o
proposito de identificacdo da atividade de pragas?

Os foermularios de identificacéo de pragas esta corretamente preenchido? Os colaboradores
evidenciaram pragas no local ? gual o procedimento?

Os resultados das inspecies sdo analisades para identificar tendéncias? As acies estdo
descritas?
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1286

Erradicacdo

Medidas de erradicacdo devem ser postas em vigor imediatamente apds notificacdo de
evidéncias de infestacdo.

Uso e aplicacdo de pesticidas devem ser restritos a operadores treinados e devem ser
controlados para evitar perigos & seguranca do produto.

Registros de uso de pesticidas devem ser mantides para mostrar o tipe, guantidade e
concentracies usadas; onde, quande & come foram aplicados & a praga-alvo.

13

Higiene pessoal & ins

talagdes para os funcionarios

Requisitos Gerais

Foram estabelecidoz & documentados os requisitos de higiene pessoal & comportamentos
compativeis aos perigos 4s dreas de processo ou produtos?
Os reguisitos =40 abrangentes para os colaboradores, visitantes e contratados 7

Instalacies de higiene
& banheiros de
funcionarios

As Instalacies de higiene dos colaboradores sdo disponibiizadas em guantidade e tamanho
suficiente para assegurar que o grau de higiene pessoal exigido pela organizagio?

Az inztalacfes =80 situadas em locais proximos aos pontos onde se aplicam reguisites de
higiene?

Existem pias designadas para lavagem de mdos preferencialmente sem acionalmento
manual, separadas de pias para use de alimentos e estacies de limpeza de equipamentos?

Os banheiros pogsuem design higiénico apropriado, pessuindo instalacies de lavagem,
secagem e higienizacdo de mios?

Existem instalacdes de higiene de funcionarios gue abram diretamente para as dreas de
preducio, embalagem ou armazenamento? Mo & permitido .

Os vestidrios sdo adeguados para os funcionarios? Séo localizados afim de possibilitar que
o0 pessocal gue manipula alimentos se movimente pela drea de producdo de maneira que
riscos 4 limpeza de seu uniforme sejam evitados? As areas estdo limpas e organizadas?

Refeitdrios de
funcionarios e dreas
destinadas a
alimentacio

0O refeitdrios de funciondrics e dreas destinadas ao armazenamento & consumo de
alimentos sdo localizados de forma a evitar uma potencial de contaminacdo cruzada das
areas de producdo ?

Os refettdrios de funciondrios sdo gerenciados para garantir estocagem higiénica de
ingredientes & preparo, armazenagem, cozimento & servico das refeicies preparadas?

As condicies de estocagem, cozimento, temperaturas em que devem ser mantidos os
alimentes e limitacdes de tempo sdo especificadas? Existe procedimento documentado?

Existe areas designadas para armazenamento de alimentos dos proprios funcionarios?
Quais sdo0 as areas7Estdo identificadas 7 Possuem programa de limpeza diferenciado?
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136

Doencas e ferimentos

Existe recomendacdo para que os funcionarioa relatem as seguintes condicies 4 geréncia
para pessivel exclusdo das dreas de manipulacdo de alimentos: ictericia, diarreia, vimitos,
febre, dor de garganta com febre, lesdes de pele visivelmente infectadas (bolhas, cortes ou
feridas) e corrimentos das orelhas, clhes cu nariz? Quais as acies neste caso?

Existe recomendacdo para pesgoas que pogsuem conhecimente ou suspeita-se de estarem
contaminadas ou serem portadoras de doencas cu enfermidades transmissiveis através de
alimentos para ndo manipularem alimentos ou materiaiz em contato com alimentos?

Existe procedimento especifico para pessoas com ferimentos ou gueimaduras com
curatives em areas de manipulacio de alimentos? A gestio de salde foi comunicada?

13.7

Limpeza pessocal

Os funcionarios das dreas de producdo de alimentos realizam a higienizagdo das mios
anteg de comecar gqualguer atividade de manipulacio de alimentos, imediatamente apos o
uso dos banheiros ou de assoarem o nariz & imediatamente apés a manipulacio de material
potencialmente contaminado ?

As unhas sdo mantidas limpas | sem esmates & curtas?
Os funcionarios que evitam espirrar ou tossir sobre materiais ou produtos?
Unhas devem ser mantidas limpas e curtas.

Existe um procedimento escrito
Observar nos pontos de limpeza. Cuspir (expectoracio) deve ser proibido.

13.8

Comportamento
pessoal

Existe uma poltica documentada descrevendo os comportamentos exigidos do pessoal nas
areas de processamento, embalagem e armazenamento?

A politica descre todos os itens ababooZinimo:

- Permizsdo de fumar, comer e mascar apenas em areas designadas;

- Controle de medidas para minimizar perigos apresentadoes por ornamentos permitidos
incluindo tipos especificos de joias gue possam ser uzadas pelo pessoal nas areas de
precessamente & estocagem, levando em consideracio imperatives religiosos, étnicos,
médicos e culturais.

- Permissdn de tens pessoais, tais coma materiais para fumar e medicamentos, apenas em
areasz designadas;

- Proibicio do uso de esmaltes, unhas e clios posticos;

- Proibicdo do uso de instrumentos de escrita atras das orelhas;

- Manutencde de armarios pessoais para gue eles figuem livres de lixo & roupas sujas;
Proibicdo de estocagem de ferramentas de contato com o produte & equipamentos em
armarios pessoais.

14

Reprocessamento e retrabalho

14.1

Requisitos Gerais

O produto reprocessado sdo armazenados, manipulados & utiizados de maneira a garantir a
seguranga, qualidade, rastreabilidade e conformidade regulamentar do produto 7

89



APENDICE A — Check list diagnostico ISO 22002-1 e requisitos adicionais (Continuacao).

14.2

Armazenamento,
identificacdo e
rastreabilidade

ttens de retrabalho devem ser protegidos de exposicéo 4 contaminacdo microbioldgica,
quimica e de materiais estranhos.

Os requisites de segregacdo para itens de retrabalho sdo documentados? existe listagem
de alergenos para os retabalhos? O procedimento esta sendo cumprido?

Os materiais retrabalhados estdo claaramente identificades? A identificacdo de alergenos
gsta descrita 7 O= registros de raztreabilidade de tens de retrabalho estdo mantidos?

A classificacde de predutes retrabalhados ou o motive de destinacdo ao retrabalhoe sde
registrados?

14.3

Uso de itens de
retrabalho

Onde itens de retrabalho forem incorporados em um produte como uma tapa "em
processo”, a quantidade aceitavel, tipo e condicies de uso de ttens retrabalhados devem
ser especificados. A etapa do processo & o métedo de adicdo, incluindo quaisquer etagios
necessarios de pré-processamento, devem ser definidas.

Onde atividades de retrabalho envolrerem a retirada de um produte envasade ou de
embalagens embrulhadas, controles devem ser postos em vigor para assegurar a retirada e
segregacdo de materiais de embalagem e evitar contaminacio do produte com materiais
estranhos.

Procedimentos de re

call de produtos

Requisitos Gerais

Existe um sistema em vigor para assegurar gue produtos que ndo atendam aos padries
exigidos de seguranca de alimentos sejamr identificados, localizados e removidos de todos
os pontos da cadeia de fornecimento?

Requisites de recall de
produtos

Exizte uma listagem com os contatos-chave em caso de recall ?

Em caso onde os produtos forem recolhidos @ realizada analise de abrangencia para
produtes produzidos com as mesmas condicies?

0 procedimento considera a advertencia publica ?

16

Armazenamento

16.1

Requisitos Gerais

A area de armazenamente de materiais e produto final possui espacos limpos, secos & bem
ventilados protegidos de po, condensacdo, fumaca, odores e outras fontes de
contaminagio?

18.2

Requisitos de
armazenamento

Existe um controle eficaz de temperatura, umidade e outras condiciies do ambiente de
armazenamento ende exigido, pelo produto ou especificacties de estocagem ?

A temperatura de armazenamento do produto final & igual ou inferior a -18°C7

Os materias estdo em estrados distantes do piso, ou sobre paletes, bem conservados e
limpos, ou sobre outro sistema aprovado, afastados das paredes & distantes do teto de
forma gue permita apropriada higienizacde iuminacdo e circulacio de ar?

Os produtes guimicos (predutos de limpeza, lubrificantes e pesticidas) sdo armazenados em
area separada 7Entende-se por area separada , locais que permitam separacéo fisica.

Existe area separada para materiais ndo conformes? Estdo corretamente identificadas 7
Existe algum siztema especificos de rotacdoe de estogue ? Ele esta zendo cumprido?
Que tipos de empilhadeiras sdo utiizas nas em areas de ingredientes alimenticios ou
armazenagem de produtos?

(empilhadeira movidas & gasoling ov a diesel ndo devem ser utilizada nestas areas)
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16.3

Weiculos,
tranzportadores e
containers

Os veiculos, transportadores e containers devem sdo mantidos em estado de
conservacdo, limpeza e condicies consistentes com os reguisites determinados pelas
especificacies pertinentes?

Os veiculos, transportadores & contsiners possuem protecdo contra danos ou
contaminacdo do produto ? Existe controle de temperatura e umidade aplicado e registrado
onde exigido pela organizacdo?

E realizado limpeza entre carregamentos onde os mesmos veiculos, transportadores e
containers forem usados para produtos alimenticios ou ndo-alimenticios?

Containers para produtos & grane! devem ser exclusives somente para alimentos. Onde
exigido pela organizacdo, estes devem ser exclusivos pars um material especifico.

17

Informagoes sobre o

produto / conscientizagio do consumidor

17

Informaciies sobre o
produto

Foram disponibiizadas para o cengumidor informacde gue pozsibilitem a compreencio da
sua importdncia e que pessam fazer ezcolhaz a partir destaz informacies?

(Informacdes podem ser fornecidas pelo rétule ow por outros meios, tais como site da
empresa na internet & propagandas, podendo incluir instruges de estocagem, preparc e
de como senvir, aplicéveis ao prodito. )

18

Defesa dos alimentos, biovigildncia e bioterrorismo

18.1

Reguisitos Gerais

Existe uma avaliacio de perigos aos produtos | representados por atos de sabotagem em
potencial, vandalisme ou terrorismo? Foram identificados medidas para protecdo do local?a
organizacdo possui em procedimente para a avaliacdo?

Controles de Acesso

Existe um mapeamento de areas potencialmente sensiveis dentro do estabelecimento ?
Como é realizado o controle de acesso destes locais? Existe um procedimento escrito para
o controle de acesso?

0 acesso é restrito fisicamente pelo uso de travas, chaves eletrénicas ou sistemas
alternativo em locais onde pode ser utiizado estes recursos?

Apé&ndi
ce | &

Requisitos adicionais

Ezpecificacio de
Servicos

A organizacio assegura que todos os servicos (empresas terceiras, incluindo servicos
piblicos, transporte e manutencéo), que sdo fornecides e gue podem ter um impacto na
seguranca alimentar tem requisitos especificados?

Os zervices sdo descritos em documentos na extensdo necessaria para a realizacdo de
anilize de perigos?

A gestdo & realizada em conformidade com os reguisitos da I1SO/TS 22002-1:20127

Os servicos sdo avaliadesquanto aos impactos em seguranca de alimentos ? Como &
realizada a avaliacdo ?

(Avalisr empresas terceiras como limpeza, restaurante , manutengdo, controle de
residuos, etc..)

Supervizdo de pessoal
na aplicacio dos
requisites de
seguranca de alimentos

A empresa assegura uma supervisdo eficaz dos colaboradores na aplicacio correta dos
principios e praticas de seguranca de alimentos condizentes com a sua atividade?
Como & realizada essa supervisdo?
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Requisitos A empresa assegura de maneira eficaz as que as especificacoes de materia-prima e
3 regulamentares materiais levam em conta as exigéncias regulatdrias aplicaveis 7
especificos Como podemos evidencia este processo?Existe procedimento detalhado 7

0 erganismo de certificacdo pode realizar auditorias decumentais anunciadas, mas néo
agendadas. O objetivo desta auditoria € avaliar a empresa certificada.
Avaliar se este item esta sendo cumprido?

Auditorias anunciadas
mas ndo agendadas

Existe um sistema para assegurar que a andlise dos insumes criticos para a confirmagde da
seguranca dos produtes € realizada? As andlises sdo realizadas de acordo com os
padries equivalentes aos descritos na norma 130 170257

Como podemos evidenciar a gestio dos materiais 7

(1]

Gestdo de materiais




APENDICE B - Check list de verificacdo de BPF

Check List verificagdo de BPF

Setor:

|setor: |Responsavel

Descrigio

c | wnc | ma | Descrigio de NCs

Observagbes

1. Construgao e leiaute de edificios, instalagdes e locais de trabalho

Acesso ao setor € controlade?

© fluxe légico de produgio estd sendo seguido?

O zoneamento esta claramente identificado?

©s colaboraderes conhecem a definigic e o objetive do zoneamenio?

© pisc, rejunte, parede, porta, janels encontram-s em bom estado de
conservagio?

Os ralos estdo limpos e em bom estado de conservagio?

Ha algum problema estrutural no seicr?

2 Utilidades - ar, agua e energia

A dgua utilizada no setor esta de acordo com a Fortaria 2814/117

© ar comprimide utilizado esti dentro das espacificagbes segundo drea
técnica?

A fluminagdo do setor pemmite o trabalho de maneira cometa e higiénica?

As luminarias estio protegidas contra possiveis contaminagies em caso
de quebra?

3. Descarte de Residuos

Os recipientes para residuos, lixo ou substincias perigosas estio
claramente identificados e fechados?

Ha acimulo de lixo no setor?

4. d0 & 30 de

©s equipamentos & instalaghes s3o mantidos limpos © higienizados?

A drea encontra-se sem vazamento ou reparos temporarios?

s equipamentos est3o em bom estado de conservagio?

O comportamento da equipe téenica & adequado?

5.Gestao de materiais e servigos

s materiais utilizados no setor estio sendo ransportados de forma a
evitar contaminagies?

s materiais estio sendo cormetaments inspecionados e amazenados?

6.Medidas para p cio da inaga: d

Utensilios de limpeza e coletores estic em bom estado de conservagio?

Utensilios de limpeza e coletores estSo sendo armazenados, seguindo o
padric de mapeamento de cada srea?

Oz colaboradores conhecem os utensilios destinados para cada area?

As higienizagies s3o registradas em formuldrios especificos de acordo
com a frequéncia estabelecida?

O material destinado para reprocesse esta devidamente identificada?

As matérias-primas estio

A politica de alergénico esta sendo seguida devidamente?

©Os colaboradores conhecem o conceito de material estranho?

s materiais utilizados pela equipe técnica s3o mantidos scb controle, ou
seja. ndo acessivel aos colaboradores, na drea de fabricagio?

0= colaboradares conhecem a Politica contra vidros em drea fabril? As
ldmpadas 530 protegidas com material de policarbonato?

s colaboradores conhecem o procedimento em caso de quebra de
vidro?

7. Limpeza e higienizagao

© setor s encontra arganizado & limpa?

Femamentas & utensilios se encontram higienizados?

©s procedimentos de limpeza estio sendo cometamente seguido?
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Ha dgua empogada apds impeza? |

8.Controle de Pragas

0= formularios de controle de pragas dos setores estio cometamente
preenchidos?

H3 indicios de pragas nos setores?

A5 armadilhas estio integras, identificadas, protegidas quande necessaric)
e em ordem?

O preenchimento do farmuldrio de controle de pragas esta em dia? Ha
assinatura da prestadora de servigos em todas as semanas?

A= barreiras fisicas estio sendo devidamente utiizadas?

9 Higiene Pessoal & ir io para pessoal

Oz colaboradores conhecem o conceito de NBPF?

0= colaboradores higienizam as mios com aleocl 70% com a frequéncia
necessaria para garantir a produgio de alimentos seguros?

2= colaboradores, terceiros e visitantes possuem unhas curtas, limpas e
Sem a presenga de bases ou esmalies?

2= homens apresentam-se sem barba e bigode?

0= colaboradores, terceinos e visitantes estio com uniformes completos,
limpos, adequados e bem conservados? Os homens utiizam a camisa por
dentro da calga?

O= colaboradores, terceiros e visitantes ndo utiizam adomos, como
brincos, piercing, aliangas, colares, fitas?

O= colaboradores, terceiros e visitantes conhecem os habitos ndo
higiénicos (se alimentar, tossir, falar sobre o alimento, espirrar, mexer no
cabelo) que devem ser evitados durante a manipulagio de alimentos?

Ha colaboradores, terceiros e visitantes em mal estado de salde
trabalhando em &reas que impactam seguranga dos alimentos?

Os colaboradores, terceiros e visitantes foram orientados em
treinamentos de que devem reportar problemas de sadde, que possam
afetar a produgdo de alimentos seguros?

Todos os colaboradores e tercsino que atuam nas dreas criticas de

gdo do alimento estio com os exames periddicos cbrigatérios em

di

10. Reprocesso

O reprocesso utilizado no setor esta devidamente identificado?

O reprocesso st corretaments armazenados?

11F imentos de recall e i sobre o produt
A datagdo e identificagdo dos produtos e afins estdo identificados
c ?

Ha problemas com datagdes?

12. 1ento

0= produtes terminados e matérias primas estio coretaments
armazenados?

A drea de armazenamento esta limpa e organizada?

13.Protegio dos alimentos, biovigilincia e bioterrorismo

A= cdmeras da drea estio funcionando cometamente?

O acesso ao setor & restrito a funcicnarios e terceiros?

& controle de entrada de veiculos e pedestres esta sendo seguide na
portaria?

14.Treinamento

Ha treinamentos pendentes de qualidade para os colaboradaoras? |
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APENDICE C - Check list verificacdo de Vidro e Policarbonato.

I_ Checklist de Vidro e Policarbonato na Area de Produgio
Data: | Avaliador:
Objetivo:
Avaliar a integridade dos vidros e
policarbonatos encontrados na area 4
de fabricago. 0\,0
Preencher com a quantidade de =)
vidros/policarbonatos quebrados
efou trincados.
Ocorréncias 1 2 3 4
Acondicionamento
Tanque
Tunel de Congelamento
JEmergéncia
[Envase
Corpo da Maquina
Direito
v Corredor Central
i Esquerdo
d Setor/sala
r Armadilha luminosa
o Espelho
Medidor de Vazdo
Lampadas T_ermﬁmequ / Densimetro _
Visores (carrinho de cobertura e fundidores)
Visores (Painel de controle do tinel, Pipeta
automatica )
Espelho retrovisor
Refletor
Corpo da maquina
P Computador Freezer
‘? Envase
i Setor/Sala
c Janelas
a |Manémetro
r |Vi50r do medidor do nivel de tanque
b IFreezer
: IAIarme de emergéncia
a IPipeta Graduada
t IBéquer
° IProtegéo da maquina
IVisor da porta
Observagoes
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CHECK LIST DE BOAS PRATICAS - BEANHEIROS E VESTIARIOS

LopeEziuefio 58 ajusIqQUIE O

-

Objetivo: Avaliar a situagio do sefor guanto a limpeza e organizac&o.

* Marcar S (=im), M (ndo) ou MA (ndo 2e aplica) no campo referente a pergunta x setor. Quando houver desvios favor registrar atras o ndmero referente ac setore o
desvio encontrado.

Avaliador

LIMPEZA

APENDICE D - Check list de boas préaticas para banheiros e vestiarios.

96

DESVIO

REGISTRO DA EVIDENCIA

Yestaro feminino
Vestiario masculing

Banheiro femining {(adm) 1¢
Banheiro masculing (adm) 1¢

SETOR

4




APENDICE E - Check list boas praticas para cozinha

CHECK LIST DE BOAS PRATICAS - COZINHA

gA0.

do setor guanto a limpeza e organiza

gdo

Ayaliar a situa

Objetivo

-

ras o NUIMeno referanie ao Setor

=

* Marcar S (sim}, M (ndo) ou NA (ndo se aplica) no campo referente a pergunta x setor. Quando houver desvios favor registrar a

e o desvio encontrado.

Tumo:
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DESVIO

LIMPEZA

Restaurante
Cozinha

11
2

SETOR
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APENDICE F - Avaliacdo de empresas terceiras

[Preenchimento:

Cada uma das 13 questOes terd um peso de 10%, totalizando assim 130%.

A avaliagdo serd realizada através de pontugéio 0 a 10 pontos.Onde 0 ndo esta sendo realizado, 5 esta sendo realizado parcialmente e 10 esta sendo
realizado totalmente .

Ex: 13 questdes avaliadas = 130 na formula; 8 questdes avaliadas = 80 na farmula

IEmpresa auditada:

IData:

Auditor:

Qualidade & Seguranga de Alimentos

Nota (0 pontos

A. Avaliagio de Programas de Pré Requisitos Colaborador terceiro auditado Local da auditoria a 10 pontos)

Hio conformidade

Peso (%)

Score

Os colaboradores fazem uso de uniforme adequado: uniforme
1 esta limpo, camisa manga longa, calga comprida e touca verde
cobrindo todo o cabelo e orelhas?0s colaboradores fazem uso
de sapatilha descartavel em atividades na PTAR?

10%

Os colaboradores seguem as boas praticas de higiene pessoal:
2 |homens sem barba, unhas curtas e sem uso de qualquer tipo de
adorno (relogio, corrente, anel, alianca, presilha)?

10%

3 Os colaboradores fazem higienizag&o adequada das maos antes
de entrar em qualquer area de fabricagdo?

10%

4 Os colaboradores fazem uso adequado dos utensilios de limpeza
conforme padronizacado de cores e de uso da fabrica?

10%

5 Os colaboradores fazem a limpeza dos utensilios utilizados apos o
término das atividades?

10%

Os colaboradores fazem uso de lona plastica limpa para
intervencdo de alguma atividade que possa gerar residuos

6 |proximas a linha de produgao em funcionamento? Protegem
também equipamentos? (contaminagdo cruzada)?Ha residuos da
obra espalhados dentro e/ou fora do isolamento?

10%
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APENDICE F - Avaliacdo de empresas terceiras ( Continuac&o)

(s colaboradores fazem uso de ferramentas em suportes
adequados (pallets ) ou utilizam papeldo/ ou plastico para
acondicionamento das ferramentas gue estao sendo utilizadas?

10%

.Os equipamentos/ferramentas que entram na produg&o oriudos
da area externa estéo limpos? As caixas de ferramentas estio
organizadas e limpas ?0s colaboradores fazem limpeza e
organizacdo do trabalho apds o término das atividades?

10%

A ofina externa esta limpa e organizada ? O local da atividade esta
sendo mantido limpo, organizado e seco? O recolhimento e
descarte dos residuos gerados esta sendo feito diariamente?

10%

10

MNa atividade de pintura, corte, solda, esmerilhamento e etc_, 0s
insumos foram removidos do local? Os equipamentos sobre e sob
o local da atividade foram protegidos com lona plastica limpa? Nos
intervalos para café, agua, banheiro e almogo, as tintas estao
tampadas/protegidas? Foi feito o isolamento do local da atividade
com corrente zebrada para evitar o transito de pessoas nao
autorizadas.

10%

11

MNas atividades quando ha a necessidade de deitar no chao esta
sendo empregado forro de papeldo limpo? O recurso foi
descartado apds conclusdo da atividade?

10%

12

MNas atividades onde & necessario o emprego de equipamentos
externos, tais como carrinho, escada, plataforma elevatoria e
outros, esses estio sendo levados limpos para as linhas de
producdo e sdo mantidos dessa forma?

10%

13

Todos os trabalhos na linha de produgéo de furar, soldar, cortar,
emendar, retirar e trocar pecas, limar, lixar, parafusar, arrebitar,
estéo sendo realizados com o formulario PT com as
recomendacdes das area de Qualidade, Seguranca, Meio
Ambiente e Producéao para as atividades?

Score total

10%
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