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RESUMO

Este estudo teve por objetivo a elaboragdo de um plano de Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC) que sirva como base para ser adaptado a
realidade de abatedouros de frangos, como ferramenta no gerenciamento do
plano de seguranga do alimento em empresas do setor. O plano foi direcionado
para o frango congelado com miudos por se tratar de um produto que
possibilitaria a aplicacdo do mesmo plano para outros produtos elaborados num
abatedouro de aves. O trabalho constituiu-se em pesquisa bibliografica realizada
em livros, revistas e sites relacionados ao tema, consultas a profissionais do ramo
e acompanhamento das atividades do dia a dia de empresas abatedouras de
frangos. Como resultado foi desenvolvido um modelo e testado nas condi¢cdes
reais de uma empresa onde constatou-se a efetividade do plano APPCC como
ferramenta na garantia da segurangca do alimento produzido. Observou-se
melhorias significativas nos processos produtivos com consequente reducédo das
perdas através da gestdo dos pontos criticos, maior comprometimento dos
funcionarios na execucdo de suas atividades e abertura a novos mercados

internacionais anteriormente nao habilitados.

Palavras Chave: seguranca, alimentos, perigos, industria frigorifica.



ABSTRACT

This research has as its goal the development of a APPCC plan working as a base
to be adapted to the reality on chicken slaughter industry. A deep study of
technical and scientifical were done in order to supply solid base for the
development of this research. The work consists in research on books, related
magazines and websites, consulting professionals on this field and a close
watching on the daily activities and necessities on chicken slaughter companies.
All the data shows the importance and necessity of the APPCC plan in order to
guarantee the safety and health standards on the produced food, assuring good
commercial relations between importers and exporters and reduce losses that

happens throughout the process, due to bad management of critical points.

Key words: safety, foods, hazard, slaughter industry.



1. INTRODUCAO

No inicio de 1970, uma série de fatos aconteceu nos Estados
Unidos em relagdo a problemas relacionados com a seguranga dos produtos que
estavam sendo consumidos, originando o seguinte questionamento: Como em
1969 os EUA foram capazes de enviar o homem a lua e em 1970 ainda temos
incidentes que comprometem a seguranga dos nossos produtos? A resposta
encontrada foi que seria necessario promover uma mudanga na forma de
desenvolver e produzir alimentos, tornando-a mais cientifica e controlada
(BENNET & STEED, 1999).

Desde a década de 80, as empresas processadoras de alimentos
tem redirecionado seus modelos de gestdo da qualidade de modo a torna-los
mais preventivos e menos corretivos. A constatagdo da incapacidade de garantir
a inocuidade dos alimentos pelos métodos tradicionais de Inspecéo e Controle de
Qualidade bem como a necessidade cada vez maior de se racionalizar os
recursos através da otimizacdo dos processos, reduzindo-se as perdas e
retrabalhos, tem demonstrado a necessidade de se alterar o modelo de trabalho
das empresas. A crescente globalizagdo dos mercados esta exigindo das

companhias a adogao de sistemas de controle reconhecidos internacionalmente.

Juran (1997) afirma que a qualidade, no inicio do século XX, ja
era uma preocupacgao das pequenas fabricas. Segundo o autor, o proprietario da
época, além de ser o artesao mestre, determinava como o trabalho deveria ser

feito, fazia o planejamento da qualidade, treinava os operarios e verificava os
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resultados. Atualmente, esta preocupagao € muito maior pelas proprias condicdes
do mercado, assim, produzir bens e servicos de alta qualidade é crucial nao
apenas para um crescimento econdmico continuo, mas também para a seguranga

nacional, o bem estar e o padréo de vida de cada familia (HUNT, 1994).

Esta concepcado aplica-se a todos os setores industriais,
evidenciando-se ainda mais na area de alimentagdo, onde pela propria natureza
dos objetivos propostos, preocupa-se com a qualidade de vida do individuo. A n&o
qualidade tem efeitos irreparaveis, onde o erro pode gerar danos a saude e
sofrimento para as pessoas (COLOMBO, 1999).

Diante deste quadro o sistema HACCP - Hazard Analysis and
Critical Control Points ou APPCC - Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle, em conjunto com as boas praticas de fabricagdo revela-se como
ferramenta basica para um sistema moderno de gestdo da qualidade nas
industrias de alimentos. Trata-se de um sistema preventivo que busca garantir a
inocuidade do alimento em todas as etapas do processo, incluindo aspectos que
vao desde a producdo no campo até os consumidores finais, passando pela

industrializacao e distribuigao.

Em 10 de Fevereiro de 1998 o Ministério da Agricultura e do
Abastecimento langou a Portaria N° 46 na necessidade de atender aos
compromissos internacionais assumidos no édmbito da Organizacdo Mundial de
Comércio e a disposi¢cao do Codex Alimentarius. Essa portaria institui o sistema
APPCC para os produtos de origem animal, e as diretrizes para a elaboragao do

Manual Genérico de Procedimentos para a elaboragéo do plano APPCC.

O conceito de APPCC permite um estudo sistematico para
identificar os perigos, avaliar a probabilidade deles acontecerem durante o
processamento, a distribuicdo ou o uso do produto e definir meios para controla-
los (ILSI, 1997). O sistema APPCC é baseado em uma série de etapas inerentes
ao processamento industrial dos alimentos, incluindo todas as operagdes que

ocorrem desde a obtengao da matéria prima até o consumo do alimento.

A necessidade de voltar as estratégias de comercializagdo dos

abatedouros de aves para o mercado externo, bem como de estabelecer relagdes



11

de confianga junto ao consumidor doméstico e melhorar as apertadas margens de
lucro do segmento, indica a importancia da implantagao do sistema APPCC como
estratégia fundamental para o atingimento dos objetivos descritos. Mercados
importadores como o Europeu, Arabe, Americano e Asiatico estdo exigindo que
as empresas fornecedoras de produtos alimentares avicolas tenham em sua
planta produtiva o sistema de APPCC implantado. Sao mercados que
reconhecidamente remuneram melhor os produtos quando comparados aqueles
que nao imprimem tal exigéncia. Por outro lado, observa-se uma tendéncia
irreversivel dos demais paises em adotar medidas similares aos mais exigentes
fazendo com que a curto prazo, o sistema APPCC torne-se condigdo necessaria e

indispensavel a exportacao de carne de aves.

A inexisténcia, no mercado domeéstico, de tamanha rigidez quanto
ao aspecto de seguranga alimentar, associada a existéncia de grande quantidade
de pequenas e médias empresas que trabalham muitas vezes na informalidade,
torna a concorréncia desigual e causa impacto muito forte nas receitas e margens
das demais empresas. Assim sendo, a diferenciacdo competitiva s6 podera ter
efeito no oferecimento de produtos mais seguros e consequente conquista da
confianga do consumidor. Alguns episédios mundiais como a doenga da vaca
louca e a gripe asiatica tém levado o consumidor a elevar seu nivel de exigéncia
quanto a sanidade dos alimentos que compra e consome. Como resultado,
observa-se uma tendéncia na preferéncia do consumidor por produtos
sanitariamente confiaveis, mesmo que isso signifique a necessidade de
pagamento diferenciado. Esta mudanga comportamental tem levado as empresas
a adequar seus processos produtivos a fim de atender tal expectativa, porém nem
todas estao dispostas a investir recursos sejam financeiros ou humanos com esta

finalidade.

Assim sendo, a adogao de praticas e sistemas que garantam a
seguranca do alimento oferecem, ndo apenas respaldo técnico, como também

contribuem para a competitividade das empresas processadoras de aves.

A presente dissertacdo aborda a implementacdo do sistema
APPCC em empresas processadoras de aves, oferecendo elementos para sua

implantagcéo e gestdo no ambito dessas empresas.
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O objetivo do trabalho foi elaborar um modelo de gestdo do
sistema APPCC apropriado a empresas processadoras de aves, baseado em

caracteristicas de simplicidade e funcionalidade.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 HISTORIA DO SISTEMA APPCC

O sistema Analise de Perigos e Pontes Criticos de Controle
(APPCC) relaciona-se completamente a produgao de alimentos seguros, e, de
acordo com a FAO (FAO, 1998) é uma abordagem preventiva e sistematica
direcionada a perigos bioloégicos, quimicos e fisicos, através de antecipagao e

prevencao, em vez de inspecao e testes em produtos finais.

O sistema APPCC baseia-se em uma série de etapas inter-
relacionadas, inerentes ao processamento industrial de alimentos, que inclui todas
as operacgoes, desde a produgao primaria até o consumo do alimento. Tem como
base a identificacdo dos perigos potenciais para a seguranga do alimento e as

medidas preventivas para controlar as situagdes que criam os perigos.

O termo alimento seguro € um conceito que esta crescendo na
conjuntura global, ndo somente pela sua importancia para a saude publica, mas

também pelo seu importante papel no comércio internacional (BARENDSZ, 1998).

Este sistema foi utilizado pela primeira vez, nos anos 60, pela
Pillsburg Company, junto com a NASA (National Aeronautics and Space
Administration) e o U.S. Army Laboratories em Natick, com o objetivo de criar um
programa de qualidade que, utilizando algumas técnicas, garantisse o

fornecimento de alimentos seguros para os astronautas da NASA (BENNET &
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STEED, 1999). A legislagdo em segurancga do alimento é geralmente entendida
como um conjunto de procedimentos, diretrizes e regulamentos elaborados pelas
autoridades, direcionados para a protecao da saude publica. O APPCC foi uma
ferramenta desenvolvida originalmente pelo setor privado para garantir a
segurancga do produto e atualmente esta sendo introduzida na legislagao de varios
paises (JOUVE, 1998).

O sistema APPCC permitiu controlar o processo, acompanhando
o sistema de processamento da maneira mais detalhada possivel, utilizando
controles nas operacdes, e técnicas de monitoramento continuo nos pontos
criticos de controle. Isto fez com que a Academia Nacional de Ciéncias dos EUA,
em 1985, respondendo as agéncias de controle e fiscalizagdo de alimentos,
recomendasse o0 uso do sistema APPCC nos programas de protegao de

alimentos.

Em 1988, a Comissao Internacional para Especificagcdes
Microbiolégicas em Alimentos (ICMSF) publicou um livro que sugeria o sistema
APPCC como a base para o controle de qualidade, do ponto de vista higiénico e

microbiolégico.

Finalmente a Comissdo do Codex Alimentarius incorporou as
Diretrizes para aplicagdo do Sistema APPCC (CODEX ALIUMENTAIRUS, 1997)
em sua vigésima reunidao, em Genebra, na Suica, de 28 de junho a 7 de julho de
1993.

2.2 JUSTIFICATIVA E IMPORTANCIA DO SISTEMA APPCC

A partir de 14 de dezembro de 1995, todas as empresas de
alimentos da Unido Européia deveriam ter um sistema de APPCC implementado.
Este foi o resultado de diretrizes da EEC / 93-43, aprovada pelo Conselho da
Europa em 14 de junho de 1993 (CODEX ALIMENTARIUS, 2002).
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No Brasil, apesar de existirem alimentos com padrées de
exceléncia comparaveis aos produzidos nos paises do Primeiro Mundo, ainda
existem problemas que comprometem a qualidade e apresentam riscos a saude
humana (BRANDIMARTI, 1999).

Ainda segundo o autor, apesar das BPF e do método APPCC
estarem estabelecidos na legislacdo por meio de leis, decretos e portarias
(Portarias n° 1428 / 93 e n° 326 / 97 do Ministério da Agricultura (MA); Portarias n°
40 / 98 e 46 / 98 do MA), sua aplicagdo embora existam excegdes, € quase

inexistente.

Tudo isso se justifica ainda mais, quando se sabe que melhor
qualidade hoje, quer dizer um aumento de valor. Ndo é simplesmente eliminar o
que nao estd dando certo, ou reduzir defeitos, como se usava no passado. A
comunicagdo, através dessa nova lingua da qualidade, e a melhoria dos
processos sao os principais fatores para o éxito das empresas lideres de mercado

em lucratividade e crescimento, nessa nova economia global.

Além disso, cada vez mais os consumidores estdo conscientes de
seus direitos e exigem produtos de qualidade superior. Fala-se, hoje, dizer que a

qualidade esta diretamente ligada a satisfagao do consumidor (SANTOS, 1996).

Assim, o que vai definir o sucesso ou o fracasso de uma empresa,
daqui para frente, é justamente a sua capacidade de encantar o consumidor e n&o
apenas servi-lo bem. A verdade é que as empresas devem considerar 0s
consumidores como a fonte de suas existéncias, pois sem eles nao ha produtos,
empresas e nem empregos (ARRUDA, 2002). Se é verdade que a qualidade
comeca e termina no cliente, também é verdade que a qualidade é projetada,
desenvolvida e gerada no processo. E isto independe do tipo de produto que

estamos falando — se bens tangiveis, métodos ou servigos (PALADINI, 1995).

Assim, a nova realidade do mercado hoje exige que as empresas
dispensem o maximo de atencdo quanto ao controle de qualidade de seus

produtos.
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Neste sentido, Paladini (1995) comenta que, tradicionalmente, o
controle de qualidade é definido como uma atividade tipica de fiscalizagao, na
qual se busca descobrir defeitos nas linhas de producido e, se possivel, punir
culpados. O mesmo autor enfatiza a alteragcado deste conceito quando considera
que na verdade, controlar significa confrontar uma atividade planejada com
aquela realizada efetivamente. Evidenciando assim, o conceito de controle de
producdo, que faz exatamente este tipo de acompanhamento. A colocacido do
controle de qualidade na rota da qualidade total torna-se definitiva quando se
passa a utilizar, como referencial basico para o planejamento da qualidade, as
exigéncias do consumidor. Assim, o controle de qualidade determina até que

ponto ele esta sendo efetivamente atendido.

Almeida (2001) acrescenta que o controle de qualidade consiste
em técnicas e atividades operacionais usadas para atender aos requisitos para a

qualidade.

No setor de alimentos, Mendes (1998) destaca que as fungdes
basicas do controle de qualidade estao resumidas em: avaliar processos; detectar

os riscos; implantar solugdes viaveis e zelar para que estas sejam permanentes.

A maioria dos programas de controle de qualidade usados na
producao de alimentos até os anos 80 empregavam uma combinagao de métodos
tradicionais de inspecédo por amostragem, investigagao e testes do produto final.
Por caracterizarem um controle passivo, ndo permitiam a adog¢ao imediata de
medidas corretivas durante o processo (ALMEIDA, 2001; ABDALLAH, 1997).

Atualmente, esta abordagem tradicional de controle de qualidade
tem sido substituida pela garantia de qualidade. Dentro deste novo enfoque ha
um controle dindmico em pontos considerados criticos, identificando perigos
(bioldgicos, fisicos ou quimicos), podendo-se intervir no resultado final a ser
obtido numa linha de produ¢do, bem como atuar preventivamente, buscando-se
assegurar a inocuidade e qualidade dos alimentos ( MENDES, 1998; ALMEIDA,
2001).

A Organizagao Mundial de Saude estima que as enfermidades

causadas por alimentos contaminados constituem um dos problemas sanitarios
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mais difundidos no mundo de hoje (SILVA JUNIOR, 2001). Portanto, oferecer um
alimento seguro, do ponto de vista de saude publica, no qual constituintes ou
contaminantes que causem perigo a saude estdo ausentes ou abaixo do limite de
risco, passa a ser a meta da maioria das empresas da area de alimentos
(DESTRO, 1996).

Para Goes et al. (2001) a seguranca alimentar pode ser definida
como o direito inalienavel de todos os cidadidos terem acesso permanente aos
alimentos necessarios a vida, em quantidade e qualidade, que a torne digna e
saudavel. A responsabilidade pela segurangca de produtos alimentares, assim

COMO por sua aparéncia, seu sabor e gosto, recaem totalmente sobre a industria.

O Sistema APPCC é desenhado para controlar o processo de
producdo e baseia-se em principios e conceitos preventivos. E possivel aplicar
medidas que garantam um controle eficiente, através da identificagcdo de pontos
ou etapas onde se pode controlar o perigo (limitagcdo de acesso, eliminacgéao,
diminuicao, etc.). Os perigos aqui considerados podem ser fisicos, quimicos ou
biolégicos ( DESTRO, 1996).

Este sistema é cientifico, sistematico, e garante ndo s6 a
seguranga do alimento, mas também redugao de custos operacionais, reduzindo
a necessidade de coleta de amostras, destruicdo ou novo processamento do

produto final por razées de seguranga.

A ‘ndo qualidade’ tem efeitos irreparaveis, onde o erro pode gerar
danos a saude e sofrimento para as pessoas (COLOMBO, 1999). Portanto a
implementacédo do sistema APPCC reduz a necessidade de inspecgao e teste de
produto final, aumenta a confianca do consumidor e resulta num produto
comercialmente mais viavel. Facilita o cumprimento de exigéncias legais, e
permite 0 uso mais eficiente de recursos, acarretando reducdo nos custos da
industria de alimentos e uma resposta mais imediata para as questbes de
seguranca de alimentos. Ocorre 0 aumento da responsabilidade e o grau de
controle da industria de alimentos, e de acordo com a FAO, um sistema APPCC

implementado de modo adequado, estimula maior envolvimento dos
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manipuladores de alimentos e garante a segurancga do alimento, alem de motivar
os funcionarios (FAO, 1998).

O sistema APPCC pode ser aplicado em todas as etapas de
processamento e desenvolvimento de alimentos, desde os primeiros estagios da
producao até o consumo. Os principios APPCC sao aplicaveis a toda e qualquer
atividade relacionada a alimentos. Um plano APPCC, entretanto, é especifico para
0 produto e o processo, 0 que explica sua restricdo a algumas etapas, como
transformacao e/ou processos industriais. Todas as pessoas que participam do
setor produtivo de alimentos devem estar envolvidas na implementagcdo do
sistema e dos principios APPCC e, se necessaria, na elaboracdo do plano
APPCC (GUIA, 1999).

Todo sistema APPCC deve ser capaz de se adaptar a mudancas,
como inovagdes no projeto de equipamentos, procedimentos de processo e
desenvolvimentos tecnoldgicos. A aplicagao do sistema APPCC é compativel com
a implementagdo de sistemas TQM (Gerenciamento da Qualidade Total), e as
normas da série ISO 9000. Entretanto, apesar de outros sistemas disponiveis, o
APPCC é o escolhido para o gerenciamento da seguranca de alimentos (FAO,
1998).

Como mencionado anteriormente, o comércio internacional de
alimentos é regulamentado pela Organizacdo Mundial do Comércio (OMC), que
garante que todas as relagbes econdmicas envolvendo alimentos sejam
controladas por normas, diretrizes e recomendagdes da Comissdo do Codex
Alimentarius, da Organizagao Internacional de Epizootias (OIE) e da Convengao
Internacional de Protecgao Fitossanitaria ( NUNEZ SANTIAGO, 1998).

Os padrdes, diretrizes e outras recomendagdes do Codex
tornaram-se a base identificada para a produgao de alimentos seguros e protegao
do consumidor no comércio internacional de alimentos. Assim, as Diretrizes para
a Aplicacdo do Sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC) do Codex Alimentarius tornou-se o ponto de referéncia para as

exigéncias internacionais de segurancga de alimentos (FAO, 1998).
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As organizagdes que desejam trabalhar nesses mercados globais,
de uma maneira bem-sucedida, precisam alinhar seu programa de qualidade,
focalizando os objetivos do cliente para melhorar sua qualidade. O produto

precisa ter qualidade, do projeto até os servigos.

2.3 PERIGOS

A Comissdao do Codex Alimentarius definiu perigos como uma
propriedade bioldgica, fisica ou quimica, que pode tornar um alimento prejudicial

para consumo humano.

A Comisséo Internacional para Especificagbes Microbiologicas
em Alimentos definiu perigo como uma contaminagdo inaceitavel, tal como
crescimento ou sobrevivéncia de bactérias em alimentos que possam afetar sua
seguranga ou qualidade (deterioragdo), ou a produgcdo ou persisténcia de
substancias como toxinas, enzimas ou produtos do metabolismo bacteriano em
alimentos (FAO, 1998).

Os perigos devem ser de tal natureza que sua eliminagdao ou

reducao a niveis aceitaveis seja essencial para a producgao de alimentos seguros.

No Sistema APPCC, perigo significa condigdes ou contaminagdes
que podem causar doencga ou danos a saude do consumidor. Esta definicdo nao
se aplica a outras condigdes indesejaveis ou a presenga de outros tipos de
contaminantes como insetos, cabelo, decomposigcao, fraude econémica, violagio

das exigéncias de qualidade.

Entre os diversos fatores que contribuem para a ocorréncia de um
perigo podemos citar a dose infectante. Esta refere-se ao numero de
microrganismos necessarios para causar a doenga, mas, para a maioria das

bactérias, a questido sobre a dose infectante minima ndo pode ser respondida
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facilmente. Em primeiro lugar, deve-se ter em mente que entre os consumidores
existem grupo especiais de risco — criangas, idosos, mulheres gravidas e pessoas
imunodeprimidas - que podem adoecer quando expostas a um numero menor de
microrganismos patogénicos do que O necessario para causar doenga em um
adulto sadio. Além disso, ha varios fatores fisiolégicos que influenciam a dose
infectante minima, como grau de acidez gastrica, conteudo gastrico, microbiota
intestinal, e, ndo menos importante, o estado imunoldgico da pessoa. Este estado,
por sua vez, € influenciado pela imunidade de infeccbes prévias, pelo estado
nutricional e pelo estresse (UNTERMANN, 1999).

Deve-se também considerar que a quantidade de microrganismos
em um alimento muda constantemente, diferente dos residuos quimicos. A
complexa cinética de morte, sobrevivéncia e crescimento das bactérias nos
alimentos é determinada por multiplos fatores, que podem ser divididos em
intrinsecos, extrinsecos e fatores do processo. Esses fatores incluem pH,
atividade de agua, potencial redox e temperatura do alimento, além da presenca
de microbiota competitiva. Por esta raz&o, os riscos relacionados aos
microrganismos, principalmente as bactérias, variam, dependendo da composi¢ao
do alimento, da producédo, do tipo de processo ou preparo e das condigdes de
embalagem e armazenamento (UNTERMANN, 1999).

Segundo Guia (1999) os perigos sao classificados de acordo com

sua natureza e podem ser bioldgicos, quimicos ou fisicos:

Perigos bioldgicos: bactérias, virus e parasitas patogénicos,

toxinas naturais, toxinas microbianas, metabdlicos téxicos de origem microbiana.

Perigos quimicos: pesticidas, herbicidas, contaminantes téxicos
inorganicos, antibiéticos, promotores de crescimento, aditivos alimentares toxicos,

lubrificantes e tintas, desinfetantes.

Perigos fisicos: fragmentos de vidro, metal e madeira ou outros
objetos que possam causar dano fisico ao consumidor (feridas na boca, dentes
quebrados ou outro tipo de lesdo que necessite de intervengdo médica para retirar

o agente do organismo do consumidor).



21

2.3.1 Doencgas transmitidas por alimentos (DTA)

Um surto de doencga transmitida por alimentos é definido pelo
Center for Disease Control, nos EUA como um incidente em que: duas ou mais
pessoas apresentam uma doenga semelhante apos a ingestdo de um mesmo
alimento, e que: as analises epidemiologicas apontam o alimento como a origem
da doenca. Entretanto, um unico caso de botulismo ou envenenamento quimico
pode ser suficiente para desencadear acbes relativas a um surto, devido a
gravidade desses agentes. Os surtos de doengas transmitidas por alimentos
registrados representam apenas a "ponta do iceberg". A probabilidade de que um
surto seja reconhecido e notificado pelas autoridades de saude depende, entre
outros fatores, da comunicacdo dos consumidores, do relato dos médicos, das
atividades de vigilancia sanitaria das secretarias municipais e estaduais de saude
(BARENDZ, 1998).

Os alimentos envolvidos com mais frequéncia nos surtos de DTA
sédo aqueles de origem animal. Em 48% dos surtos ocorridos entre 1973 e 1987,
nos EUA, em que se identificou o veiculo, os produtos envolvidos eram carne
bovina, frango, ovos, carne suina, pescados, moluscos, peru ou produtos lacteos
(FAO, 1998).

De acordo com o exposto, as doencas transmitidas por alimentos

sao classificadas em infecgdes, intoxicagcdes ou infecgdes mediadas por toxina.

Infeccdo transmitida por alimentos € uma doenga que resulta
da ingestdo de alimentos contendo microorganismos vivos prejudiciais, como

Salmonella, Shigella, virus da hepatite A e Trichinella spirallis.

Intoxicacdo causada por alimento ocorre quando as toxinas ou
os venenos de bactérias ou bolores estdo presentes no alimento ingerido. Essas
toxinas geralmente ndo possuem odor ou sabor e sdo capazes de causar doenga
mesmo depois de os microrganismos serem eliminados. Algumas toxinas podem

estar naturalmente presentes no alimento, como no caso de alguns fungos e
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animais, como o baiacu. Alguns exemplos de toxinas sao a toxina botulinica, a

enterotoxina do Staphylococcus, as micotoxinas, as saxitoxinas de dinoflagelados.

Toxi-infecgado causado por alimento € uma doenca que resulta da
ingestdo de alimento contendo uma determinada quantidade de microrganismos
causadores de doencas, e capazes de produzir ou liberar toxinas quando

ingeridos, como Vibrio cholerae e Clostridium perfringens, respectivamente.

2.3.2 Perigos biologicos

Entre os trés tipos de perigos (biolégico, quimico ou fisico), o
perigo microbioldgico € o que representa maior risco a seguranga dos alimentos
(IDEXX, 1998).

Os microrganismos sao seres vivos invisiveis a olho nu, que
podem ser encontrados em qualquer parte e alguns podem ser benéficos ao
homem. Determinados microrganismos sao usados na produgdo de alimentos
com funcbdes especificas, como fermentagdo, sendo, portanto, uteis. Outros
causam a deterioracdo de alimentos, tornando-os improprios ao consumo
humano. Ja os microrganismos patogénicos podem causar doenga ou danos aos
seres humanos (IDEXX, 1998).

Os perigos biologicos de origem alimentar incluem organismos
como bactérias, virus e parasitas. Estes organismos estdo frequentemente
associados a manipuladores e produtos crus contaminados em um
estabelecimento. Varios desses microrganismos ocorrem naturalmente no
ambiente onde os alimentos sao produzidos. Muitos sado inativados pelo
cozimento, e outros tantos podem ser controlados por praticas adequadas de

manipulagcao e armazenamento (FAO, 1998).

As bactérias patogénicas causam a maioria dos surtos e casos de
doencas transmitidas por alimentos. E normal encontrar um certo nivel desses

microrganismos nos alimentos crus. O armazenamento ou a manipulagao
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inadequados desses alimentos crus contribui para um numero significativamente
maior desses microrganismos antes do cozimento, aumentando a risco de se
haver um alimento perigoso, caso haja falha no processo ou se esse alimento for
consumido cru. Mesmo os alimentos cozidos fornecem um meio farto para
crescimento rapido de microrganismos se nao forem manipulados e armazenados
adequadamente (FAO, 1998).

Quanto aos virus, esses podem ser transmitidos ao homem por
alimento, agua ou outras fontes. Os virus sdo incapazes de se reproduzir fora de
uma célula viva, e assim nao replicam nem sobrevivem por longos periodos em

alimentos, sendo simplesmente transportados por eles.

Por sua vez, os parasitas sdo, em geral, especificos para cada
hospedeiro animal e podem incluir o homem em seu ciclo de vida. As infestagdes
parasitarias estdo associadas, principalmente, com produtos mal cozidos ou
alimentos prontos para consumo, porém contaminados. O congelamento pode
matar os parasitas encontrados em alimentos tradicionalmente consumidos crus,

marinados ou parcialmente cozidos (FAO, 1998).

Finalmente, os fungos incluem bolores e leveduras, e podem ser
benéficos ao homem, sendo utilizados na produgcédo de determinados alimentos,
como queijos. Entretanto, alguns fungos produzem substancias tdxicas
(micotoxinas), que sao prejudiciais ao homem e aos animais (FAO, 1998). Essas
substancias sao abordadas na sec¢ao de perigos quimicos devido a sua natureza

quimica.

2.3.3 Perigos quimicos

Os contaminantes quimicos em alimentos podem ser de
ocorréncia natural ou serem adicionados durante o processamento do alimento.
Quimicos prejudiciais, em altos niveis, tem sido associados com casos agudos de
doencas de origem alimentar e podem ser responsaveis por doengas crénicas em

niveis mais baixos (FAO, 1998). Ressalte-se que a contaminagao quimica pode
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acontecer em qualquer etapa da producao e do processamento de alimentos.

Os perigos quimicos em alimentos incluem os compostos
quimicos que, quando consumidos em quantidades suficientes podem inibir a
absor¢cdo e/ou destruir nutrientes; sao carcinogénicos, mutagénicos ou
teratogénicos; ou sao toxicos e podem causar doenga severa e inclusive a morte

devido ao seu efeito bioldgico no corpo humano (IDEXX, 1998).

Algumas vezes uma substéncia venenosa em alimentos pode ser
controlada (diminuida a um risco minimo) se o alimento é lavado ou aquecido
(cozido) suficientemente. Entretanto, a melhor estratégia para o processador de
alimentos € manter as substancias perigosas fora do alimento, comprando
ingredientes e matérias primas de fornecedores controlados ou conhecendo as

condicdes de producao, colheita, processamento e armazenamento.

2.3.4 Perigos fisicos

Objetos estranhos no alimento podem causar doengas ou lesoes.
Estes perigos fisicos resultam de contaminacao e/ou praticas deficientes em
varios pontos da cadeia produtiva, desde a colheita até o consumidor, inclusive

dentro de um estabelecimento de alimentos (FAO, 1998).

Um estudo detalhado sobre esse tema (HYMAN et al., 1993)
apresentou analise cuidadosa de queixas de alimentos registradas no FDA, em
um periodo de 12 meses. Dessas queixas, 25% (2.726 casos) estavam
associadas a objetos estranhos em alimentos ou bebidas, e 14% (387 casos)
tratavam de doencgas ou lesdes causados pela ingestédo de objetos estranhos em
alimentos ou bebidas. A maioria das lesdes referiam-se a cortes ou queimaduras
na boca e garganta, danos causados em dentes ou proteses dentarias, ou

sintomas gastrointestinais.

Os objetos estranhos séo apresentados por ordem de frequéncia:

vidro, lodo ou espuma, metal, plastico, pedras, cristais/capsulas, cascas/carocos,
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madeira e papel. As queixas de objetos estranhos envolvendo lesbes e doengas
estavam mais associados a refrigerantes, alimentos infantis, produtos de
panificagdo, produtos a base de chocolate/cacau, frutas, cereais, vegetais e frutos
do mar. A lesdo por objetos duros pode causar problemas se for grave a

suficiente para exigir atengdo médica ou odontolégica (ROBINSON et al., 1999 ).

Os perigos funcionais ocorrem quando a tamanho das particulas
diferem das normalmente produzidas ou fornecidas, quando ocorrem defeitos de
embalagem (por exemplo, fechamento inadequado ou orificios no material de
embalagem), e quando o alimento € sabotado por funcionarios ou consumidores.
Estes perigos podem ser controlados por uma inspecédo cuidadosa e técnicas de
vigilancia aplicadas pelo produtor e pelo consumidor. Choque ou asfixia por
alimentos incluem cachorro-quente, bala de goma, nozes, salgados tipo taco
("Doritos"), bife ou qualquer outro alimento que nédo seja mastigado o suficiente
para ser engolido, e que pode parar na faringe, bloqueando a entrada do eséfago
e da laringe. Mesmo uvas dadas a bebés ou criangas podem causar varias

mortes.

Os individuos idosos, aqueles com denti¢cao precaria, e os elitistas
podem sofrer asfixia ou engasgar devido a alimentos. As pessoas nao devem
oferecer alimentos em pedagos grandes para criangas e idosos, ou para qualquer

individuo incapaz de mastigar bem os alimentos antes de engolir.

2.3.5 Avaliagao da gravidade

Nem todos os contaminantes sao classificados da mesma
maneira ao se avaliar o potencial para causar doencas. Esse potencial, ou o tipo
de perigo que um microbio apresenta, varia de nenhum a grave, com todas as
variagbes entre esses extremos. Assim, os perigos podem ser classificados em

quatro grupos, de acordo com sua gravidade para a saude do ser humano:
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ALTA: efeitos graves para a saude, inclusive morte.

e Biologico: toxina do Clostridium botulinum, Salmonella typhi,
S. paratyphi A e B, Shigella dysenteriae, Vibrio cholerae O1, Vibrio vulnificus,
Brucella melitensis, Clostridium perfringens tipo C, virus da hepatite A e E, Listeria
monocytogenes (em alguns pacientes), Escherichia coli O157:H7, Trichinella

spiralis, Taenia solium (em alguns casos).

e Quimico: contaminacdo direta de alimentos por substancias
quimicas proibidas ou determinados metais, como mercurio, ou aditivos quimicos
que podem causar uma intoxicagdo grave em numero elevado ou que podem

causar danos a grupos de consumidores mais sensiveis.

e Fisico: objetos estranhos e fragmentos ndo desejados que
podem causar lesdo ou dano ao consumidor, como pedras, vidros, agulhas,
metais e objetos cortantes e perfurantes, constituindo um risco a vida do

consumidor.

MODERADA, DISSEMINACAO POTENCIALMENTE EXTENSA:
a patogenicidade € menor, assim como o grau de contaminagao, podendo haver
contaminacgao cruzada. Os efeitos podem ser revertidos por atendimento medico

e podem incluir hospitalizagao.

e Biologico: outras Escherichia coli enteropatogénicas,
Salmonella sp., Shigella spp., Streptococcus betahemolitico, Vibrio
parahaemolyticus, Listeria monocytogenes, Streptococcus pyogenes, rotavirus,
virus Norwalk, Entamoeba histolytica, Diphyllobothrium lactam, Cryptosporidium

parvum.

MODERADA, DISSEMINACAO LIMITADA (ou BAIXA): causa
comum de surtos, disseminagao posterior rara ou limitada, causa doencga quando
os alimentos ingeridos contém grande quantidade de patégenos - sdo doengas

autolimitantes.

e Biologico: Bacillus cereus, Clostridium perfringens tipo A,
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Campylobacter jejuni, yersinia enterocolitica, e toxina do Staphylococcus aureus,

a maioria dos parasitas.

e Quimico: substancias quimicas permitidas em alimentos que

podem causar reagdes moderadas, como sonoléncia ou alergias transitérias.

2.3.6 Avaliagao do risco

O risco é uma funcao da probabilidade de um efeito adverso e da
magnitude deste efeito, resultante de um perigo em um alimento (FAO, 1998). O
risco € a probabilidade de um perigo ocorrer em um processo e afetar a
seguranga do alimento, o que supde uma anadlise estatistica. Ainda segundo a
FAO (1998), a avaliagdo do risco potencial de um perigo deve considerar a

frequéncia com que ele ocorre nos consumidores e a gravidade dos sintomas.

Apesar de existirem dados sobre a avaliagado quantitativa do risco
de alguns perigos quimicos e bioldgicos, sua determinagdo numérica nem sempre

esta disponivel.

A estimativa do risco €, em geral, qualitativa, obtida pela
combinagdo de experiéncias, dados epidemiolégicos locais ou regionais e
informagédo bibliografica especifica. Os dados epidemiolégicos s&o uma
ferramenta importante para avaliacdo de riscos por demonstrarem os produtos
potencialmente perigosos a saude do consumidor. Por exemplo, a relagdo entre
0s casos de botulismo e o consumo de vegetais e pescado em conserva ¢é alto; o
mesmo se da para o consumo de produtos a base de ovo e infecgdes humanas
por Salmonella enteritidis (GUIA, 1999).

De acordo com a definicdo dos perigos mais importantes e de
uma avaliagdo de risco detalhada, € necessario um estudo especifico do produto
e o fluxograma de sua produgdo para uma anadlise dos perigos. Esta analise é
especifica para cada produto e linha de produgcao e deve ser revista e reavaliada

sempre que houver modificagdes nas matérias-primas usadas, na formulagao, na
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técnica de preparo, nas condigdes de processo, no material de embalagem e no

uso esperado para o produto (GUIA, 1999).

E importante destacar que para o mesmo tipo de produto, os
perigos e riscos podem variar devido a fatores como fontes diferentes de
ingredientes e matéria-prima, pequenas variagdes na formulagdo, tipo de
equipamento usado, tempo de duragdo do processo ou armazenamento, alem da

experiéncia e conhecimento dos funcionarios da linha de producao.

Em resumo, uma andlise de perigos pode ser dividida nas
seguintes etapas (GUIA, 1999):

e Analise detalhada dos perigos possiveis na matéria-prima;

e Avaliacdo das etapas do processo e sua influéncia na

disseminagao de um perigo e no aumento do risco;
¢ Observacao no local das condi¢cdes de processamento;

e Realizacdo de analises (fisicas, quimicas e microbiologicas)

para orientacao e coleta de dados;

e Analise final dos resultados.

2.4 O SISTEMA APPCC DO CODEX ALIMENTARIUS

A adocdo pelo “Codex Alimentarius” do documento “Hazard
Analysis and Critical Control Point System and Guidelines for its Application”
(Sistema de Analise de Perigo e Ponto Critico de Controle e Guia para sua
Aplicagao) aprovou internacionalmente o APPCC como sistema eficiente para

garantir a seguranga dos alimentos.
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Contudo, isto é o reflexo do excelente trabalho da industria de
alimentos e da comunidade cientifica internacional para desenvolver um método
que, quando implementado corretamente, pode aumentar significativamente o
controle sobre os riscos de problemas causados a saude da populagdo por
ingestao de alimentos (JOUVE, 1998).

A Comissao Internacional para Especificacdes Microbiolégicas em
Alimentos acredita que a aplicagdo do sistema APPCC nas industrias de
alimentos, em nivel mundial, representa as melhores esperangas para que 0
suprimento alimentar seja seguro e estavel em niveis aceitaveis e a um custo
razoavel (BRYAN et al., 1997).

Para Silva Junior (2001) “o Sistema APPCC é reconhecido como
a metodologia mais proativa e de maior controle das causas/efeitos para

assegurar a sanidade e a qualidade de refeicbes produzidas”.

Para Bryan et al. (1997), o Sistema APPCC enfatiza a atengdo em
operacgoes criticas, onde o controle é essencial, diferindo do conceito de inspecao
tradicional, voltado para problemas de natureza estética ou de legislagdo, muitas
vezes com menor significado no aspecto de saude publica. Ainda para os autores,
o Sistema APPCC é compreensivel, continuo e sistematico. Compreensivel
porque analisa os ingredientes, processos e uso subseqiiente dos produtos. E
continuo, porque os problemas sdo detectados no momento que ocorrem, ou
imediatamente apds ocorrerem, possibilitando a adocdo de uma acdo corretiva
imediata. E sistematico, porque € completo, pois abrange passo a passo cada

operacao, procedimento e medida de controle.

Joaquim (2001) sintetiza o sistema APPCC como “o conjunto de
acdes de prevencio e controle necessarios para reduzir ou eliminar os riscos de

contaminacao fisica, quimica ou microbiolégica nos produtos”.

E de fundamental importancia considerar que a implantacdo do
APPCC deve ser feita de forma personalizada, levando-se em consideracdo os
recursos materiais € humanos disponiveis e o tipo e forma de consumo da
producao (ARRUDA, 2002).
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Segundo o “Codex Alimentarius”, o sistema de APPCC consiste

em seguir os seguintes principios (ILSI, 1997):

e |dentificar os perigos e analisar os riscos de severidade e

probabilidade de ocorréncia;

e Determinar os pontos criticos de controle necessarios para

controlar os perigos identificados;

e Especificar os limites criticos para garantir que a operagao esta

sob controle nos pontos criticos de controle (PCC);
e Estabelecer e implementar o monitoramento do sistema;

e Executar as agdes corretivas quando os limites criticos nao

foram atendidos;
e Verificar o sistema;

e Manter registros.

Para Destro (1996) porém, a primeira etapa a ser cumprida no
sistema APPCC deve ser o preparo do fluxograma detalhado do processo,
incluindo desde especificagbes dos ingredientes, formulagdo do produto, etapas
de processamento, sistema de embalagem, até o produto final ou consumidor. Em
seguida deve-se identificar os perigos, determinar sua severidade e 0s riscos
decorrentes destes perigos. Apos esta etapa, pode-se identificar ou determinar os
pontos criticos de controle, nos quais os perigos possam ser controlados, para
que entao especifique-se, para cada PCC, os critérios que possam indicar em que
situacbes uma operacao encontra-se sob controle. Na sequéncia deve-se
estabelecer e colocar em pratica procedimentos para monitorar cada PCC, a fim
de verificar se 0os mesmos estdo realmente sob controle. Sempre que o
monitoramento indicar que um PCC n&o esta sob controle, realiza-se a proxima

etapa que consiste em especificar e registrar quais acgdes corretivas seréao
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tomadas. Como Uultima etapa, deve-se verificar, através do uso de informacdes

adicionais, se o Sistema APPCC planejado esta funcionando.

Para Adams & Moss (1995) as etapas de um programa de
APPCC, constam de sete fases: “analise dos perigos, identificagcdo dos pontos
criticos de controle (PCCs), fixagao de critérios para os PCCs, procedimentos de
controle dos PCCs, registros dos desvios dos PCCs, documentagcao dos registros

e verificacao”.

Para Athayde (2000) alguns fatores sao apontados como
limitantes e prejudicam a adog¢do do Sistema APPCC dentro dos moldes

estabelecidos:
e Falta de conhecimento técnico;
e Falta de treinamento;
e Falta de monitoramento;
e Falta de investimento em equipamentos;

e Falta de manutencdo em geral, layout defasado e
equipamentos obsoletos.

Neste sentido, Castro (1998) comenta que o desenvolvimento de
uma atitude participativa dos funcionarios adquiriu um papel fundamental no
estabelecimento das normas de boas praticas de manufatura. Nesse treinamento,
além da exposicdo teodrica das normas previstas pela legislagdo, uma maior
atencao foi dada as experiéncias e conhecimentos dos funcionarios. A cada ponto
trabalhado, realizava-se uma avaliacdo critica do processamento da empresa.
Problemas eram detectados e provaveis solugbes eram propostas; e apds o

estabelecimento de um consenso as alteragdes eram realizadas.

Tais fatores refletem a necessidade de formagao continuada dos
profissionais que atuam na area de alimentos, a que se referem Mortimore &
Wallace (1996).
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2.5 OS SETE PRINCIPIOS DO APPCC

E muito importante conhecer as definicdes e o significado exato

dos principios do APPCC que segundo Guia (1999) seriam:
- Principio 1: Realizar uma analise de perigos.
- Principio 2: Determinar o ponto critico de controle (PCC).
- Principio 3: Estabelecer limites criticos.

- Principio 4: Estabelecer um sistema de controle para monitorar o
PCC.

- Principio 5: Estabelecer as agdes corretivas a serem tomadas

quando o monitoramento indicar que um determinado PCC n&o esta sob controle.

- Principio 6: Estabelecer procedimentos de verificagdo para

confirmar se o sistema APPCC esta funcionando de maneira eficaz.

- Principio 7: Estabelecer a documentagdo sobre todos os

procedimentos e registros apropriados a estes principios e sua aplicagéo.

O sistema APPCC aborda somente a seguranga do alimento e
nao as operagdes cotidianas da planta, que envolvem qualidade, aspectos
econdmicos e questdes regulamentares. O conceito de APPCC aplica-se a todos
os estagios da cadeia de produc¢do do alimento, desde o crescimento, colheita,
processamento, fabricagdo, distribuicdo e comercializacdo até o preparo do

alimento para consumo.

O embasamento do sistema de APPCC tem o termo perigo como
um agente nocivo, ou condigdo do alimento inaceitavel, que pode causar algum
efeito de saude adverso. Segundo ILSI (1997) os perigos podem ser provocados

por:
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e A presenga inaceitavel de uma contaminag&o quimica, fisica ou

microbiolégica na matéria-prima, no produto semi fabricado ou no produto final;

e Potencial de crescimento ou de sobrevivéncia de
microorganismos ou de produgdo de substancias quimicas no produto semi

fabricado, no produto final ou no ambiente da linha de produc¢ao;

e Recontaminacao do produto semi fabricado ou do produto final

com microorganismos, produtos quimicos ou corpos estranhos.

O APPCC é uma técnica sistematica e racional para se prevenir a
producdo de alimentos contaminados, baseada em analises e evidéncias
cientificas. Representa, portanto, uma atitude pro-ativa para prevenir danos a
saude e enfatizar a prevencao de problemas, ao invés de se focar no teste do
produto final. Pode ser utilizado em qualquer estagio da cadeia de producao,
desde a produgao primaria até a distribuicdo, e até mesmo nos locais que

oferecem servigos de alimentagdo e em casa (JOUVE, 1998).

Uma sequéncia logica para a aplicagdo do APPCC segundo Guia
(1999) seria:

Preparo

Formar a equipe APPCC

Descrever o produto

Identificar o uso esperado

Analise de perigos

Relacionar todos os perigos potenciais (identificacdo do perigo)

Avaliar todos os perigos potenciais (avaliagao de riscos)
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Determinar a necessidade de acdes

Gerenciamento preventivo

Verificar através de que medidas os perigos (relevantes) podem

ser evitados, eliminados ou reduzidos a um nivel de risco aceitavel (Principio 1)
Determinar o PCC (Principio 2)
Estabelecer o limite critico para cada PCC (Principio 3)

Estabelecer um sistema de monitoramento para Cada PCC

(Principio 4)

Estabelecer acbes corretivas para os desvios que ocorrerem

(Principio 5)
Estabelecer os procedimentos de verificagdo (Principio 6)
Estabelecer manutencao de registro e documentagao (Principio 7)

Como primeiro passo para o desenvolvimento de um plano
APPCC deve-se formar uma equipe constituida por pessoas que detenham
conhecimento tedrico e pratico na composigao e fabricagdo do produto, ou seja,
composto por pessoas de diversas qualificagdes e formagdes. Assim, devera
incluir tanto o pessoal diretamente relacionado com as atividades diarias do
estabelecimento, por conhecerem detalhes e limitacbes de operagoes e
equipamentos; quanto especialistas nas areas de engenharia, produgdo, saude,
tecnologia, garantia de qualidade e microbiologia de alimentos, sendo, portanto,
multidisciplinar (ALMEIDA, 2001).

Abdallah (1997) afirma que todo o trabalho de levantamento de
dados deve ser elaborado por uma equipe multidisciplinar. Para tanto deve-se
estabelecer uma analise consensual de fatos relacionados a obtencéo,

catalogagao e monitoragdo dos mesmos.
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Segundo o Codex Alimentarius (2002), ha necessidade de que a
equipe seja multidisciplinar, pois o gerenciamento da inocuidade alimentar
incorpora aspectos toxicolégicos, microbiologicos, médicos e epidemioldgicos
para a aplicacdo adequada do APPCC e requer especialistas com um grau

elevado de experiéncia cientifica.

Hajdenwurcel (1998) destaca que um dos pré-requisitos para
implantacédo do Sistema APPCC é a formacdo da equipe multidisciplinar com
representantes das areas de produgdo, sanitizagdo, seguranga da qualidade,
microbiologia de alimentos, engenharia e inspecédo. Acrescenta ainda que a
equipe deve incluir pessoal que esta diretamente envolvido no processamento ja

que estado mais familiarizados com a variabilidade e limitagdes das operagdes.

Para Destro (1996) e Bryan et al (1997), a equipe APPCC deve
incluir aqueles que irdo analisar os perigos e avaliar os riscos, aqueles que irao
monitorar os pontos criticos de controle, aqueles que irdo supervisionar as
operagdes nos pontos criticos de controle, aqueles que irdo coletar amostras e

realizar testes laboratoriais e aqueles que irdo verificar o monitoramento.

Destro (1996) comenta que quando a implantagao do sistema é
responsabilidade exclusiva de técnicos, corre-se o risco da elaboragdo de um

programa complicado e opressor, que fatalmente ndo funcionara.

Almeida (2001) acrescenta que a participagdo na elaboragdo do
plano APPCC cria um certo sentimento de compromisso para sua futura
implementacdo. A equipe podera recorrer a especialistas externos com
conhecimentos especificos em perigos. Entretanto, um plano totalmente
desenvolvido por especialistas externos, sem conhecimento pratico da situacéo
do estabelecimento, pode conter erros, ser incompleto, e ndo contar com o

indispensavel apoio local.

Ndo ha numero ideal de membros da equipe para escrever o
plano APPCC. Estatisticas anteriores mostram que o numero de pessoas
envolvidas diretamente pode variar de um até oito em industrias de maior
producao (PINTO, 1999).
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Contudo, seja qual for o tamanho da equipe, todos os seus
membros devem entender adequadamente como a empresa opera e sob que
condigbes (tecnologia, equipamento, processamento, aspectos praticos de
manuseio de alimentos e o fluxograma completo do processo industrial).
Conhecimentos basicos de microbiologia de alimentos e de principios e técnicas
APPCC sao de grande valia para os membros da equipe, embora este
conhecimento possa ser completado por consultores externos, auditoria, uso de

material informativo e literatura técnica (PINTO, 1999).

A descricao do produto nao se restringe a aparéncia e a estrutura,
ou as matérias-primas e aos aditivos que sdo usados para sua produgdo. Os
fatores que influenciam na cinética dos microrganismos, como pH e atividade de
agua (Aw), assim como as condicbes de armazenamento (embalagem em
atmosfera modificada, temperatura) e a vida util prevista devem também ser

definidos.

Um plano APPCC é especifico para cada alimento elaborado pelo
estabelecimento. A equipe APPCC deve, descrever detalhadamente o alimento,
ou seja, deve-se dissecar sistematicamente o produto, relatando-se desde o
nome comum, ingredientes ou féormula do produto, modo de consumo e
preparagao, tipos de embalagem, prazo de validade, local de revenda, distribuicdo

e armazenamento, até publico alvo e instru¢des de rétulo.

Almeida (2001) acrescenta que o método de distribuicdo devera
ser descrito juntamente com a informacao sobre o sistema de distribuigcao, isto &,
se o produto devera ser distribuido congelado, refrigerado, ou se necessita de
outras condigdes especiais. Percebe-se, portanto, que a descricdo do produto
deve ser realizada de forma acurada, para garantir a equipe APPCC, informacgdes

claras e reais, possibilitando o éxito do programa.

O uso esperado consiste em informagdes sobre se o produto tem
que ser preparado antes do consumo, por exemplo, por aquecimento, ou se pode
ser consumido diretamente. No que diz respeito a um nivel aceitavel de risco para
um perigo potencial de segurancga do alimento, deve-se indicar para que grupo da

populagdo o alimento se destina. E obvio que sdo necessarias maiores exigéncias
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relativas a seguranga para hospitais ou casas de repouso para idosos.

2.5.1 Principio 1: Analise de perigos

A analise de perigos € um elemento chave no desenvolvimento do
plano APPCC. E essencial que este processo seja conduzido de maneira
apropriada, ja que a aplicagdo dos outros principios envolve tarefas que utilizam

os resultados da analise de perigo.

Nas Diretrizes para Aplicagao do Sistema de Analise de Perigos e
Pontes Criticos de Controle a analise de perigo € descrita como "um processo de
coleta e avaliagdo das informagdes sobre perigos e as circunstancias que
resultam na sua presencga, para decidir quais sao significativos para a seguranga

do alimento e que devem, portanto, serem abordados no plano APPCC".

Para Pinto (1999) “deve-se avaliar todos os perigos potenciais
decorrentes do ciclo natural do produto: do cultivo a colheita, do processo a

distribuicdo, da revenda ao preparo doméstico”.

Embora sua tradugao do inglés hazard, seja para o portugués
risco, perigo, no sistema APPCC, perigo e risco apresentam sentidos distintos.
Assim, perigo € o potencial de causar danos, ou seja, € a contaminagao
inaceitavel, podendo ser de origem fisica, quimica ou bioldgica; perigo pode
também ser a sobrevivéncia de microrganismos ou parasitas nos alimentos, ou
ainda a multiplicagdo de microrganismos nos alimentos ou a persisténcia de suas
toxinas (ABERC, 2001).

Todo o processo de fabricacdo do alimento deve ser examinado
para identificar os perigos potenciais que podem ocorrer durante a produgéo ou
uso de um certo produto alimentar. E também necessario considerar as matérias-

primas e os ingredientes, assim como o tipo e a duragdo do armazenamento, o
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método de distribuicdo e o uso esperado do produto final pelo consumidor.

Deve-se avaliar primeiro se os perigos podem estar presentes em
matérias-primas ou em outros ingredientes e aditivos. Entdo, avalia-se a
possibilidade de contaminagcdo com perigos durante cada etapa da produgao.
Finalmente, deve-se avaliar se os perigos poderiam se desenvolver durante o
processo de produgao, o armazenamento ou na utilizagdo esperada do alimento.
Esta avaliagdo € seguida por uma avaliagdo do risco, para estimar a ocorréncia

provavel dos perigos para a saude e a gravidade de seus efeitos.

Para Bryan et al. (1997) varios outros fatores devem ser
considerados na analise de perigos. Isto inclui o projeto higiénico das areas de
manipulagdo dos alimentos, o projeto higiénico dos equipamentos, técnicas de
limpeza e desinfec¢cdo e a saude e higiene pessoal. Portanto dentro do sistema
APPCC ha uma distingdo entre perigos bioldgicos, quimicos e fisicos. Aqui, a

especialidade é da equipe técnica de funcionarios da empresa de alimentos.

Os perigos de natureza fisica incluem fragmentos de metais,
vidro, farpas de madeira, pedras, etc. Estes podem cortar a boca, quebrar os
dentes, causar choque ou perfurar o trato gastrointestinal. Os perigos de natureza
quimica incluem pesticidas, produtos de limpeza, antibidticos, metais pesados,
aditivos como sulfitos, nitratos. Os perigos de natureza biolégica incluem as
bactérias toxigénicas e infecciosas, virus, bolores, leveduras, parasitas,
cogumelos e peixes (DESTRO, 1996; BRYAN et al., 1997; SILVA JUNIOR,2001).

Os perigos tratados de acordo com o sistema APPCC devem ser
de tal natureza que sua prevencgao, eliminagédo ou redugao a niveis aceitaveis seja
essencial a producédo de alimentos seguros, 0os perigos ndo muito graves e com
pouca probabilidade de ocorrerem nao devem ser abordados no sistema APPCC,

mas podem ser tratados pelas Boas Praticas de Fabricagao (FAO, 1998).

Além disso, a analise de perigo de um produto ou tipo de
processo deve ser revisada sempre que ocorrer alguma alteracdo na matéria-
prima, na formulacdo de produto, no preparo, no processamento, no

empacotamento, na distribuicdo ou no uso esperado do produto.
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Quando se fala em industria de alimentos, é interessante ressaltar
que muitas causas de contaminacdo sao provenientes da falta de aplicacdo de
procedimentos de limpeza e de comportamento das pessoas que manipulam os
alimentos. As Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) sdo um conjunto de regras que
definem formas ideais de fabricagcdo, a partir de mudancas nos métodos de
limpeza, comportamento das pessoas envolvidas, equipamentos e edificios,
buscando eliminar as fontes genéricas de possiveis contaminagbées de um
produto (ATHAYDE, 2000).

Os microrganismos podem ser destruidos, eliminados ou
controlados através de processo térmico (aquecimento ou cozimento),
congelamento, desidratagdo, acidificagdo ou através de aditivos. Segundo
Figueiredo (1998) os produtores ou processadores de alimentos devem ter trés

objetivos para seus programas APPCC, referentes aos perigos biolégicos:
e Eliminar ou reduzir significativamente o perigo

e Evitar ou minimizar o crescimento microbiano e a producéo de

toxinas

e Controlar a contaminacao

Abaixo, alguns exemplos de medidas de controle para perigos

quimicos :

e Controle de fornecedores, isto €&, especificacdbes para as
matérias-primas e ingredientes, e declaracdo do fornecedor atestando que

substancias quimicas prejudiciais nao estejam presentes.

e Controle do processo, ou seja, controle de formulagao, uso e

controle adequados de aditivos alimentares e sua quantidade.

e Separacdao adequada das substancias quimicas né&o

comestiveis durante armazenamento e manipulagéo.

e Controle de contaminagdo acidental por substancias quimicas
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(por exemplo, graxas, lubrificantes, agua e substancias quimicas de tratamento a

vapor, tintas).

e Controle de rotulagem, assegurando que o produto acabado

seja etiquetado com precisdo, incluindo ingredientes e alérgenos conhecidos.

S&0 os seguintes os exemplos de medidas de controle para

perigos fisicos:

e Controle do fornecedor, através de especificacbes para
matérias-primas e ingredientes, e declaracdo do fornecedor atestando que

perigos fisicos inaceitaveis ndo estejam presentes.

e Controle de processo, por exemplo, uso de imas, detectores de

metal, peneiras, decantadores, clarificadores, tuneis de ar.

e Controle ambiental, assegurando que as Boas Praticas de
Fabricacdo sejam cumpridas e que ndo ocorra contaminagado fisica do alimento
através do edificio, das instalacbes, das superficies de trabalho ou dos

equipamentos.

e Manutencao preventiva dos equipamentos para processamento

ou producédo do alimento.

A informagado resultante da analise de perigos pode ser usada
para determinar a gravidade do perigo, os riscos associados aos perigos
identificados nas varias fases da operacéo, e os pontos, etapas ou procedimentos
em que pode se aplicar controle para evitar, eliminar ou reduzir um perigo a
seguranga do alimento a um nivel aceitavel, ou seja, estabelecer os pontos

criticos de controle.

Tendo que a gravidade é a magnitude de um perigo ou o grau das
consequéncias que podem ocorrer quando existe um perigo, segundo sua
gravidade, os perigos que causam doengas podem ser classificados em alto (risco
de vida), moderado (grave ou crbnico) e baixo (moderado ou leve), (ARRUDA,
2002).



41

2.5.2 Principio 2: Pontos criticos de controle

As diretrizes do Codex definem um ponto critico de controle
(PCC) como "uma etapa em que se pode aplicar um controle e que seja essencial
para evitar ou eliminar um perigo a seguranga do alimento ou para reduzi-lo a um

nivel aceitavel”.

Ponto Critico de Controle é o local ou situagdo onde estdo
presentes os perigos com risco a saude e que devem ser controlados. Também
significa ponto, etapa ou procedimento no qual uma medida de controle ou
preventiva pode ser aplicada e um perigo pode ser eliminado, prevenido ou
reduzido a niveis aceitaveis (DESTRO, 1996).

Segundo Bryan et al. (1997) os PCCs podem ser divididos em trés
categorias: PCCe — é uma operacgao na qual os perigos sao eliminados, apés o
que, o produto estara seguro sob o ponto de vista sanitario. Por exemplo:
pasteurizagédo e esterilizagdo; PCCp — € uma operagao na qual os perigos sao
evitados, mas nao necessariamente eliminados. Por exemplo: congelamento;
PCCr — é uma operagdo na qual os perigos sdo reduzidos, minimizados ou
retardados de maneira significativa, porém n&o sao eliminados ou mesmo

evitados. Por exemplo: refrigeracdo de alimentos pereciveis.

Para Destro (1996), devido a semelhancga entre PCCp e PCCr, é
muito comum agrupa-los em uma unica categoria. Dessa forma, muitos
microbiologistas classificam os pontos criticos de controle em apenas duas
categorias: PCCA1, referente ao(s) ponto(s) em que o perigo € eliminado, e PCC2,

referente ao(s) ponto(s) em que o perigo € apenas prevenido.

Se um perigo for identificado em uma etapa onde é necessario o
controle em termos de segurancga, e se nao existir qualquer medida de controle
naquela etapa ou em qualquer outra, entdo a produto ou o processo deve ser
modificado naquela etapa, ou em um estado anterior ou posterior, de modo a

incluir uma medida de controle para este perigo.
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Antes de determinar o PCC, deve-se revisar 0s perigos
identificados (biolégicos, quimicos e fisicos) para verificar se algum deles esta
completamente controlado pela aplicacdo dos Principios Gerais de Higiene de
Alimentos do Codex, das Boas Praticas de Fabricagcdo (BPF) ou Boas Praticas de
Higiene (BPH).

Para Bryan et al. (1997) ndo é necessario estabelecer um ponto
critico de controle para cada perigo. O importante € que sejam adotadas medidas
para que uma operagao (considerada como PCC), ou varias operagdes seguintes
(consideradas como PCCs), garantam a eliminagéo, prevengdo ou redugao de

perigos.

Note-se que existem algumas partes do processo ou equipamento
que a empresa quer monitorar, mas ndo sdao PCCs levantados pela APPCC.
Estes pontos podem ser identificados como pontos de controle (PCs) da
qualidade e séo controlados para evitar um desvio nos PCCs, que protegem a
saude publica. Um exemplo de PC pode ser um im&, quando um detector de
metal esta colocado numa etapa posterior do processo, sendo este o PCC
(BENNET & STEED, 1999).

Segundo Bryan et al. (1997) a identificagao dos PCCs, como parte
do sistema APPCC, necessita de capacitagdo técnica e avaliagdo quantitativa.
Um PCC é uma situagdo, pratica, procedimento ou etapa de processo que
permite controle. E preciso que sejam pontos que permitam o, e necessitem de,
controle. E interessante lembrar que os PCCs estdo relacionados com uma
operacao em particular, € dbvio que o resultado de uma analise dos APPCC néo

pode ser extrapolada para outra operagao.

Neste sentido Silva Junior (2001) comenta que sdo varios o0s
fatores que fazem com que um PCC identificado para um determinado produto e
processo, n&o seja idéntico para outros produtos e processos, por exemplo: o “lay
out” da planta; a formulagdo do produto; o fluxo do processo; os equipamentos e
suas caracteristicas de desempenho; os programas de Boas Praticas de Higiene;
a selecao de ingredientes; o uso e frequéncia da afericao de equipamentos; o tipo

de embalagem e a forma de distribuig&o.
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Almeida (2001) comenta que os PCCs devem ser descritos e
documentados em todos os seus detalhes. Além disso, devem ser usados

somente com o propésito de conseguir a produgao de alimentos inocuos.

Um PCC pode ser identificado conforme sua categoria em B, F ou
Q, para bioldgico, fisico ou quimico. Por exemplo, se o primeiro PCC identificado
controlar um perigo biolégico, é registrado como PCC-1 (B). Se o segundo PCC
identificado controlar um perigo quimico, é registrado como PCC-2 (Q). Se o
quinto PCC controlar ambos perigos, biolégico e quimico, na mesma operagao do
processo, € registrado como PCC-5 (BQ). Este protocolo de identificagcdo foi
desenvolvido para identificar as PCC sequencialmente, independente da
numeragao da operacao de processo, e para indicar prontamente ao usuario do
plano APPCC que tipo de perigo precisa ser controlado em uma operagao

especifica do processo (FAO, 1998).

2.5.3 Principio 3: Limites criticos

Para cada ponto critico de controle especificado deve-se
estabelecer os limites criticos, que sao definidos como critérios que separam o
que é aceitavel do que néo é. Um limite critico representa os limites usados para
julgar se uma operagao esta fabricando produtos seguros. Pode-se estabelecer
limites criticos para fatores como temperatura, tempo (exposicdo minima de
tempo), dimensdes fisicas do produto, atividade de agua, nivel de umidade, etc.
Esses parametros, se mantidos dentro dos limites, confirmam a seguranga do
produto. Os limites criticos devem atender as exigéncias estabelecidas por
regulamentos oficiais e/ou padrbes da empresa e/ou dados cientificos. Em alguns
casos, as autoridades oficiais de controle de alimentos fornecem informacgdes
para o estabelecimento dos limites criticos, de acordo com perigos conhecidos em
alimentos e resultados de analise de risco (por exemplo as exigéncias de

tempo/temperatura para processos térmicos como pasteurizagdo, cozimento,
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numero maximo e tamanho de contaminantes fisicos, residuos quimicos),
(KATSUYAMA, 1995).

Para Bryan et al. (1997) a variabilidade do critério é inerente ao

processo e a forma de mensuragao.

A microbiologia preditiva e ‘Teoria de barreiras’ representam
importantes metodologias para a definicdo de critério de controle, visando a
obtengdo de alimentos mais seguros, a partir de analise das caracteristicas
intrinsecas e do nivel de contaminacgao inicial do produto a ser processado, que
fundamentam o planejamento do sistema de qualidade do alimento produzido
(ARRUDA, 2002).

Levando em consideracao as condi¢gdes mais criticas, as quais os
alimentos estdo sujeitos durante a preparagdo, pode-se dividir os critérios de
seguranga em: critérios técnicos importantes; critérios de cocgao; critérios de
refrigeragao; critérios de uso; resumo das temperaturas recomendadas em °C;
critérios de higiene e critérios de saude (SILVA JUNIOR, 2001).

Para Destro (1996) os critérios selecionados devem estar
documentados e bem especificados, inclusive com as tolerancias, quando estas
forem apropriadas. A escolha dos critérios deve ser baseada em utilidade, custo e
praticidade, mas principalmente na capacidade de fornecer boa garantia de

controle.

Se o monitoramento (préxima etapa) mostrar uma tendéncia para
perda de controle de um PCC, os operadores podem agir para evita-la antes de
exceder o limite critico. O ponto em que os operadores tomam essa atitude é
chamado ‘“limite operacional’. Nado se deve confundir limites operacionais com
limites criticos. Os limites operacionais sdo, em geral, mais restritivos e
estabelecidos em um nivel que é atingido antes que o limite critico seja violado;

isto €, devem evitar um desvio dos limites criticos (Codex Alimentarius, 2002).

Se o monitoramento mostrar uma tendéncia para perda de
controle de um PCC, os operadores podem agir para evita-la antes de exceder o

limite critico. O ponto em que os operadores tomam essa atitude é chamado
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"limite operacional". Nao se deve confundir limites operacionais com limites
criticos. Os limites operacionais sdo, em geral, mais restritivos e estabelecidos em
um nivel que é atingido antes que o limite critico seja violado; isto €, devem evitar

um desvio dos limites criticos.

2.5.4 Principio 4: Monitoramento do PCC

As Diretrizes para Aplicagcado do Sistema de Analise de Perigos e
Pontes Criticos de Controle do Codex definem monitoramento como "o ato de
realizar uma sequéncia planejada de observagdes ou medidas de parametros de

controle para avaliar se um PCC esta sob controle".

Para Destro (1996), sdo cinco os tipos de monitoramento
empregados: observagdo (de praticas de manipulagdo e procedimentos de
limpeza); avaliagdo  sensorial; medidas de  propriedades fisicas
(tempo/temperatura de processamento, vacuo em embalagens, por exemplo);
testes quimicos (pH ou acidez, concentracdo de detergentes/sanificantes) e

exames microbioldgicos.

Segundo Bryan et al. (1997), geralmente esta atividade requer a
execugao e a manutencao de registros que comprovem que o monitoramento foi
realizado de maneira correta. Os registros incluem diagramas de controle,
graficos de tempo e temperatura, formularios de verificagdo, registro de

mensuragdes e observagdes e resultados de analises laboratoriais.

Durante o monitoramento, os resultados observados devem ser
utilizados para corrigir imediatamente um ponto critico de controle, sempre que os
critérios nao estiverem sendo atingidos. Os resultados também devem ser
registrados em formularios e graficos para controle do método (ABERC, 2001).
Assim, monitorar € a medida programada ou observagdo de um PCC para
determinar se os limites criticos estdo sendo respeitados, os procedimentos de

monitoramento devem detectar perda de controle de um PCC a tempo de evitar a
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producao de alimento inseguro ou de interrompé-la. Deve-se, ainda, especificar,

de modo completo, como, quando e por quem sera executado o0 monitoramento.

O monitoramento ¢é utilizado fundamentalmente para trés
propositos: Primeiro, o monitoramento €& essencial para a inocuidade dos
alimentos, ja que através dele é possivel seguir todos os passos das operagoes.
Se o monitoramento indica uma tendéncia para a perda de controle, isto €, se um
limite operacional € excedido, deve-se tomar uma acio corretiva imediata para
retomar o processo aos niveis anteriores, antes que ocorram desvios dos limites
criticos. Segundo, o monitoramento € utilizado para determinar quando ha perda
de controle e ocorrem desvios em um PCC, isto é, quando se excede os limites
criticos. Nesse caso, as acbes corretivas devem ser implementadas
imediatamente. Em terceiro lugar, o monitoramento proporciona documentagao
escrita que sera utilizada durante a verificacdo do Sistema APPCC
(KATSUYAMA, 1995).

Para Hajdenwurcel (1998) a escolha da pessoa responsavel pelo
monitoramento € uma consideragcdo importante para cada PCC. Essa escolha
dependera do numero de PCCs e medidas preventivas e da complexidade do

monitoramento.

Para Abdallah (1997) a monitoragdo depende de um Check list
bem elaborado, realizado por monitores. Os monitores devem ser selecionados,
treinados e checados previamente e devem ter claro o entendimento dos objetivos
e da importancia dos PCCs. Ainda segundo o autor, no decorrer da situagao de
controle estatistico e monitoragéo, alguns pontos deixam de ser criticos, alguns

passam a ser e alguns permanecem sob controle e monitoramento.

Hajdenwurcel (1998) evidencia que o treinamento é essencial
para a equipe, proporcionando motivagao e estimulo, como também, condi¢gdes
para a aplicagdo do Sistema APPCC na Industria. Neste sentido, Figueiredo
(1998) afirma que a alternativa viavel é o investimento em capacitacédo dos
funcionarios e a vistoria ‘in loco’ das operagdes de limpeza e sanificacdo pela

equipe responsavel pela implantagao do APPCC.
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Germano et al. (2000) reafirmam que é indiscutivel que os
programas de treinamento especificos para manipuladores de alimentos sdo o
meio mais recomendavel e eficaz para transmitir conhecimentos e promover
mudangas de atitudes. Porém, as pessoas envolvidas no controle de alimentos
tém grande responsabilidade de veicular informagdes e construir essas mudangas

em prol de uma manipulagdo mais segura.

Segundo Abdallah (1997) o continuo monitoramento e
treinamento da equipe sao importantes para assegurar a ndo ocorréncia de falhas

no sistema.

Segundo Hajdenwurcel (1998) é muito importante que se tenha
um programa eficiente e seguro de Controle de Qualidade, em que os Pontos
Criticos do processo sejam monitorados e controlados por métodos apropriados,
permitindo a obtencao de resultados confiaveis. Para tanto, a propria autora cita
algumas etapas a serem seguidas na implantacao de tal sistema, dentre as quais
destacam-se o treinamento do pessoal, priorizando suas habilidades especificas e

procurando reciclagem constante.

De acordo com Mortimore & Wallace (1996) as pessoas que irdo
monitorar os PCCs, devem ter consciéncia do que é o sistema APPCC e porque
utiliza-lo, bem como sobre a importédncia de seus papéis como vigilantes em

relacéo a seguridade do produto final.

As principais formas de monitoramento segundo Bryan et al.
(1997) sao: observagao visual, avaliagcdo sensorial, medidas fisicas, testes
quimicos e analise microbiologica. Como a eficacia do monitoramento em termos
de PCCs esta relacionada com a rapidez da obtencdo de resultados, a

observacao visual €, com frequéncia, a mais util.

Na pratica, os limites operacionais sdo usados com mais
frequéncia para propiciar uma margem de seguranga, permitindo tempo extra

para ajustar o processo antes que se exceda o limite critico.

Ha muitas formas para monitorar os limites criticos de um PCC. O

monitoramento pode ser feito de modo continuo (100 por cento) ou por lote. O
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monitoramento continuo é preferivel, se viavel, pois € mais confiavel. Projetado
para descobrir alteragcbes nos niveis esperados, permite correcdo dessas
alteragdes e evita desvios além dos limites criticos. Quando o monitoramento n&o
€ continuo, a quantidade e a frequéncia desse procedimento devem ser
suficientes para prover um nivel aceitavel de garantia de que o PCC esteja sob

controle.

Os procedimentos de monitoramento executados durante a
operagao resultam em um documento escrito, que serve como um registro preciso
das condi¢gdes operacionais. Os registros de monitoramento fornecem
informacdes sobre condigdes durante a operagao e permitem que sejam tomadas
medidas no caso de uma perda de controle, ou que seja feito um ajuste de

processo, caso haja uma tendéncia a perda de controle (ELEMENTOS, 1999).

Procedimentos de monitoramento exatos e o0s registros
associados fornecem informacgdes ao operador e permitem que sejam tomadas
decisdes sobre o aceite de um lote em uma etapa especifica do processo. Para
completar o monitoramento, uma pessoa indicada, ou pessoas com conhecimento
e autoridade para tomar acbes corretivas, quando indicado, devem revisar 0s

dados do monitoramento e avalia-los.

A acdo do monitoramento é, no geral, realizada por pessoas com
pouca formacéao técnica. Entretanto, o uso de microprocessadores ou dispositivos
similares para monitorar o PCC, programado para responder antes que uma
situacdo fora de controle se instale, esta cada vez mais comum. Embora os
grandes processadores de alimentos tenham pessoal treinado em analises
quimicas, fisicas e microbiolégicas ao lado de equipamentos, o pessoal com
responsabilidade de controle na linha de processamento, normalmente nao tem a

mesma capacitacdo (BRYAN et al., 1997).

O monitoramento rastreia a operacdo do sistema e permite que
acdes sejam tomadas no evento de uma perda de controle ou se hd uma
tendéncia a perda de controle. Os procedimentos de monitoracdo executados
durante uma operagao resultam em documentos escritos que servem como um

registro preciso das condigbes de operagao.
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2.5.5 Principio 5: Agdes corretivas

As Diretrizes para Aplicagdo do Sistema de Analise de Perigo e
Ponto Critico de Controle do Codex definem agao corretiva como "qualquer agao
a ser tomada quando as resultados do monitoramento do PCC indicarem uma

perda de controle".

De acordo com tais diretrizes, a perda de controle é considerada
um desvio do limite critico de um PCC. Todos os desvios devem ser controlados,
tomando-se agdes para controlar o produto que nao esta de acordo e corrigir a
causa da nao conformidade, o controle do produto inclui identificagdo adequada,
controle e eliminagao do produto afetado. As acdes corretivas tomadas devem ser

registradas e arquivadas.

Quando se constata desvio na etapa de monitoramento dos
critérios de cada PCC, deve-se adotar agdes corretivas para que haja
continuidade do processo sem afetar a seguranga do alimento. Detectado o
desvio no controle dos limites criticos, o produto deve ser separado e colocado
em pendéncia, até ser avaliada a extensao do problema causado pela falha de
controle do PCC. A avaliagdo do desvio acontecido pode decidir o destino do
produto: caso o PCC né&o tenha sua medida corretiva adotada em tempo habil,
este devera ser descartado ou reprocessado. Medidas corretivas devem estar
claramente definidas e o responsavel pela acao identificado (MORTIMORE;
WALLACE, 1996). As agdes corretivas devem ser prescritas e formalizadas de tal
forma que os trabalhadores responsaveis pela monitoracido do ponto de controle
entendam e sejam capazes de realizar agdes corretivas apropriadas caso haja um
desvio. Se nao for tomada uma acéao corretiva apropriada o desvio pode resultar
em um risco inaceitavel a saude. Para Bryan et al. (1997) a resposta rapida diante
da identificagcdo de um processo fora do controle é uma das principais vantagens
da filosofia APPCC. As agdes corretivas poderao ser adotadas, no momento, ou

imediatamente apds a identificagdo de ocorréncias, como: a contaminagao
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inaceitavel, as falhas no processo (por exemplo, processamento térmico

insuficiente) ou a capacidade de multiplicagao de microrganismos indesejaveis.

A variedade de possiveis desvios de cada PCC significa que
possa ser necessaria mais de uma acgao corretiva em cada PCC. Quando ocorre
um desvio, sera provavelmente percebido durante o monitoramento de rotina do
PCC. Os desvios e procedimentos de agdes corretivas sdo prescritos de forma
que os funcionarios responsaveis pelo monitoramento do PCC compreendam e
sejam capazes de executar as agbes corretivas apropriadas no caso de um
desvio (ELEMENTOS, 1999).

Deve-se também fazer ajustes no processo quando os resultados
do monitoramento indicarem uma tendéncia a perda de controle de um PCC.
Deve-se tomar uma acéo para trazer o processo de volta aos limites operacionais,
antes que ocorra um desvio. Os procedimentos para desvio em cada PCC devem

ser devidamente registrados.

2.5.5.1 Desvios

As Diretrizes para a Aplicagao do Sistema APPCC definem desvio
como "falha em atender um limite critico". Devem existir procedimentos para
identificar, isolar e avaliar os produtos quando se excede os limites criticos. Os
procedimentos de desvio inadequados podem resultar em produtos inseguros e

na eventual repeticdo do desvio.

De acordo com Guia (1999) o produtor deve controlar os desvios

da seguinte maneira:
1) ter um sistema para identificar os desvios quando ocorrerem;

2) ter procedimentos eficientes para isolar, identificar claramente e

controlar todo o produto elaborado durante o periodo de desvio;

3) deve manter controle do produto desde a data da apreensao
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até a data da disposicao final,

4) O produto deve ser avaliado por uma pessoa qualificada. A
avaliacdo do produto afetado deve ser adequada para descobrir os perigos
potenciais, isto €, deve assegurar que a amostragem seja apropriada para
identificar a extensdo do problema, assim como os testes apropriados, que o
julgamento baseie-se em ciéncia légica, e que o produto ndo seja liberado até que

a avaliagdo determine a nao existéncia de perigo potencial.

Em alguns casos, o produto pode ser reprocessado, resolvendo-
se, assim, o problema. Em outras situagdes, pode ser usado em outro tipo de
processo de produto, para alimentagcdo animal ou, em ultimo caso, incinerado ou
eliminado. A disposic¢ao final ira depender do produto/processo e do nivel de

desvio.

2.5.5.2 Procedimentos de acgao corretiva

Como a principal razdo para implementar o APPCC é evitar
problemas, deve-se tomar as acdes corretivas para evitar o desvio de um PCC ou
que um produto perigoso seja consumido. A agao corretiva deve ser tomada logo
apos qualquer desvio, para garantir a seguranga do produto e evitar nova
ocorréncia do desvio (ELEMENTOS,1999).

Os procedimentos de agao corretiva sdo necessarios para
determinar a causa do problema, tomar agdes para evitar nova ocorréncia e
acompanhar através de monitoramento e reavaliagcbes que garantam uma agéo
eficaz. O desvio pode ocorrer novamente se a agao corretiva ndo tratar sua

causa.

Talvez seja necessario reavaliar a analise de perigo ou modificar
o plano APPCC para eliminar futura ocorréncia de desvio. O programa de agéo
corretiva do produtor deve incluir pesquisa para determinar a causa do desvio;

medidas efetivas para prevenir a repeticado do desvio e verificacdo da eficiéncia da
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acao corretiva tomada.

Deve haver registros disponiveis para demonstrar o controle de
produtos afetados pelo desvio e a agéo corretiva tomada. Os registros adequados
permitem verificar se o produtor mantém os desvios sob controle e se as acdes

corretivas sao eficazes (GUIA, 1999).

2.5.6 Principio 6: Verificagao

Estabelece procedimentos para verificar se o sistema APPCC
esta funcionando corretamente. Serve ainda, segundo Destro (1996) “para

garantir que o monitoramento esta sendo executado efetiva e eficientemente”.

As Diretrizes para a Aplicacdo do Sistema APPCC definem
verificagdo como "a aplicacdo de métodos, procedimentos, testes e outras
avaliagdes, além do monitoramento, para determinar o cumprimento do plano
APPCC".

Figueiredo (1998) comenta que uma verificagdo jamais substitui
0s monitoramentos, mas ela se torna necessaria para assegurar que as medidas
tomadas para se controlar os perigos estao surtindo efeitos, e se ha necessidade
de se tomar outras agdes. A verificagdo normalmente tem carater auditor e pode
ser realizada por pessoas de fora da equipe, inspetores fiscais ou até mesmo os

responsaveis pela implantagao do método.

Quando for oportuno, durante a verificagao, deve-se: a) revisar os
registros das medi¢cées de tempo/temperatura; b) observar as operagdes nos
pontos criticos de controle; c) confirmar a precisdo dos monitoramentos; d)
verificar a afericdo dos instrumentos de monitoramento; e) coletar amostras; f)
entrevistar os funcionarios em relagcdo ao modo de monitoramento dos pontos
criticos de controle; g) investigar a possibilidade de qualquer medida de controle
eletrébnico ou mecanico estar suprimida ou fraudada para diminuir o tempo de

processamento, aumentar a capacidade de produgdo ou anular a seguranca
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alimentar; h) revisar pesquisas de investigacdo de surtos. Finalmente, deve-se
comparar a informacao reunida com os critérios desenvolvidos para o sistema
estabelecido (BRYAN et al.,1997).

Segundo Hajdenwurcel (1998) existem trés processos envolvidos
na verificacdo: 1-Processo Técnico ou Cientifico: verifica se os limites criticos nos
PCCs sao satisfatorios, ou seja, sdo adequados ao controle dos perigos possiveis
de ocorrer. 2-Processo de Comprovagéo: assegura que o sistema APPCC esta
funcionando efetivamente. 3-Processo de Revalidacio: revalidagdes periddicas
documentadas, independentes de auditorias ou outros procedimentos de
verificacdo devem ser realizados para assegurar a eficiéncia, exatidao do sistema
APPCC.

Para Destro (1996) a etapa de verificagdo inclui informagdes
adicionais, pois verificar difere de monitorar, uma vez que verificar ndo leva a
tomada imediata de agao corretiva, mas pode indicar que o plano inicial apresenta

falhas, necessitando de reavaliacido ou modificacéo.

O Codex Alimentarius (2002) enfatiza que verificar significa
averiguar a verdade, a precisao ou a realidade de algo, assim, pode-se utilizar
uma avaliagdo e verificacdo formal ou oficial, ou seja, uma auditoria. As
auditorias, como parte da verificacdo, sao realizadas para comparar as praticas
reais e os procedimentos do Sistema APPCC com aqueles escritos no plano
APPCC. Assim, a verificagcdo nem sempre € uma auditoria, mas uma auditoria

sempre € uma verificagao.

Segundo Bryan et al. (1997) esta atividade pode ser realizada por
sanitaristas, profissionais de controle de qualidade ou consultores externos
especializados em APPCC, tecnicamente capacitados e bem informados em
relacdo a producao e preparo dos alimentos em questdo. Os sistemas APPCC
serdo entdo aprovados, ou modificados, através da correcdo de critérios ou
reforco de instrugdes para o monitoramento dos pontos criticos de controle, que

se fizerem necessarios.

O preparo cuidadoso do plano APPCC, com a definicao clara de

todos os itens necessarios, ndo garante sua eficiéncia. Os procedimentos de
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verificacdo sao necessarios para avaliar a eficiéncia do plano e confirmar se o
sistema de APPCC atende ao plano. A verificagao permite que o produtor desafie
as medidas de controle e assegure que ha controle suficiente para todas as
possibilidades (IDEXX,1998).

2.5.6.1 Descrigao das atividades de verificagao

Cada plano APPCC deve incluir procedimentos de verificagao
para cada PCC e para o plano como um todo. A verificagdo periddica ajuda a
melhorar o plano expondo e fortalecendo os pontos fracos no sistema e
eliminando as medidas de controle desnecessarias ou ineficazes. Segundo Guia

(1999) as atividades de verificagdo incluem:
e Validacao do plano APPCC
¢ Auditorias do sistema APPCC
e Calibracido de equipamento

e Coleta e analise de amostras

Validacao € o ato de avaliar se o plano APPCC para o produto e o
processo especificos identifica de maneira adequada e controla todos os perigos

significativos para a segurancga do alimento ou se os reduz a um nivel aceitavel.

A validagdo do plano APPCC é um procedimento continuo e
periodico e pode-se programar as validagdes com uma frequéncia
preestabelecida. Porém outros fatores podem desencadear uma revisdo do plano
para determinar se as mudancgas sao necessarias. Esses fatores poderiam incluir
mudancas nas matérias-primas, produto ou processo; resultados adversos de
auditoria; ocorréncia periddica de desvios; novas informagdes cientificas sobre

perigos potenciais ou medidas de controle; e reclamag¢des do consumidor e/ou
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rejeicdo do produto pelos clientes.

As auditorias, como parte da verificagdo, sao realizadas para
comparar as praticas reais e os procedimentos do sistema APPCC com aqueles
escritos no plano APPCC. Auditorias sao avaliagcbes sistematicas e
independentes que compreendem observagdes no local, entrevistas e revisdo de
registros para determinar se os procedimentos e as atividades declarados no
plano APPCC estdo implementados no sistema APPCC. Essas avaliagdes sao
geralmente executadas por uma ou mais pessoas independentes, que nao estao
envolvidas na implementacédo do sistema APPCC, e podem ser feitas para cada
PCC e/ou para o plano como um todo( MANUAL, 2001).

As auditorias devem ser feitas anualmente ou quando houver uma
falha no sistema ou uma mudanca importante de produto ou processo. Uma
auditoria € um processo organizado de coleta de informagdes necessarias para
verificar a eficiéncia de um sistema de BPF. Sao avaliacbes sistematicas que
incluem observacgdes no local e revisbes de registro. A auditoria avalia se as

acgdes planejadas sdo adequadas para alcangar a seguranga do alimento.

Outros objetivos da auditoria sao aprimoramentos de tecnologias,
identificacdo de necessidade de treinamento, determinacdo da eficiéncia do
sistema de controle de qualidade e verificacdo da qualidade de produtos e
servicos (MANUAL, 2001).

A calibragcdo consiste na comparacdao de instrumentos ou
equipamentos com um padrao de precisdo garantida. A calibracdo deve ser
documentada e os registros devem estar disponiveis para revisdo durante

verificagao.

A calibragdo de um equipamento que supervisiona um PCC é
importante, pois se 0 equipamento nao estiver calibrado, os resultados do
monitoramento n&o serdo precisos, nem confiaveis. Quando o equipamento que
monitora um PCC nao esta calibrado, considera-se que o PCC esta fora de

controle desde a ultima calibragdo documentada (MANUAL, 2001).

O plano de amostragem e analise consiste na coleta periédica de
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amostras do produto e sua analise para assegurar que os limites criticos sejam
adequados para a segurangca do produto. Quando os limites criticos sao
estabelecidos para operagdes automatizadas, pode-se coletar amostras do
produto para assegurar que o ajuste do equipamento seja apropriado a seguranga
do produto. Quando as amostras e as analises sao usados como uma ferramenta
de verificacao, a utilidade do teste depende, em geral, da forma como o material é
coletado. O risco e o nivel de confianga necessarios vao determinar o tamanho da

amostra e o método de coleta (ILSI, 1997).

2.5.6.2 Registro de verificagcao

As atividades de verificagdo devem ser documentadas no plano
APPCC. Deve-se registrar os resultados de todas essas atividades, incluindo
meétodos, data, organizagao, individuos responsaveis, resultados ou achados e

acdes tomadas.

Para Bryan et al. (1997) a pratica de manter os registros de
monitoramento é essencial em todas as etapas de preparo e comercializacao e
nos servigos de alimentacdo, sendo uteis para: “auditorias internas; inspecdes
especiais por parte de orgaos de fiscalizagdo; em casos de ocorréncia de surtos

de toxinfecgdes ou deterioragdes associadas ao produto e questdes de litigio”.

A documentacao do plano APPCC a ser conservada em arquivo
deve incluir basicamente duas partes: a primeira diz respeito ao plano APPCC
com, pelo menos, os seguintes documentos: relagdo nominal dos integrantes da
equipe APPCC e suas responsabilidades especificas; descricdo do produto e seu
uso esperado; diagrama de fluxo para todo o processo de preparagdo, com
indicagao clara dos PCCs; perigos associados com cada PCC, e as medidas
preventivas correspondentes; limites criticos para cada PCC; sistemas utilizados
para monitorar cada PCC; acbes corretivas para desvios observados nos limites
criticos; procedimentos de registro; procedimentos para verificagdo do plano

APPCC. A segunda parte da documentagao corresponde aos registros obtidos
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durante a operagao do programa (ALMEIDA, 1998; ADAMS & MOSS, 1995;
DESTRO, 1996).

Os registros de APPCC sao definidos como os registros feitos na
fabrica para cada PCC e que contém informagao necessaria para assegurar que o
plano APPCC estd sendo seguido, sao essenciais para determinar a
conformidade do estabelecimento na aplicagdo do plano. Ressalta-se que
registros precisos permitem rastrear as condi¢cdes efetivas de manufatura que ira

auxiliar na solug¢do de problemas quando surgirem (MANUAL, 2001).

Os procedimentos de verificagdo para o plano APPCC como um

todo devem ser documentados no proéprio plano APPCC.

2.5.7 Principio 7: Documentagcdo e manutencéo de registros

Os registros sao provas, por escrito, que documentam um ato e
sao essenciais para revisar a adequacgao do plano APPCC e a adesdo do sistema
APPCC ao plano. Um registro mostra o histérico do processo, o monitoramento,
os desvios e as agdes corretivas (inclusive descarte de produto) aplicadas ao
PCC identificado. A importancia de registros para o sistema de APPCC néao pode
ser superestimada. E imprescindivel que o produtor mantenha registros

completos, atualizados, corretamente arquivados e precisos.

Segundo ALMEIDA (1998) quatro tipos de registros devem ser

mantidos como parte do programa APPCC:

Documentacdo de apoio para o desenvolvimento do plano
APPCC

Registros gerados pelo sistema de APPCC

Documentagao de métodos e procedimentos usados

Registros de programas de treinamento dos funcionarios
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As revisdes de registro devem ser realizadas na empresa por
funcionarios qualificados ou por autoridades em APPCC externas, como
consultores, para assegurar o cumprimento rigido dos critérios estabelecidos para
os PCCs. Uma revisédo cuidadosa dos documentos e registros mantidos é uma
ferramenta inestimavel na indicagdo de possiveis problemas, permitindo que

sejam tomadas acdes corretivas antes que ocorra um problema de saude publica.

As razbées para se manter os registros de APPCC estédo
associadas a evidéncia de seguranga do produto, relativa aos procedimentos e
processos, e a facilidade para rastrear o produto e revisar os registros (DESTRO,
1996).

Os registros bem arquivados sdo uma prova incontestavel de que
os procedimentos e processos estejam sendo cumpridos de acordo com as
exigéncias do APPCC, o cumprimento dos limites criticos especificos
estabelecidos para cada PCC é a melhor garantia de seguranca de produto. A
documentagédo dos dados de medidas resulta em registros permanentes sobre a
segurancga do produto (STEVENSON, 1995).

Durante uma auditoria oficial de conformidade, os registros da
empresa podem ser a fonte mais importante para a revisdo de dados.
Dependendo do seu alcance, podem facilitar o trabalho do inspetor na tentativa de
averiguar a eficacia dos processos e procedimentos usados na instalagdo em
questao (MANUAL, 2001).

2.5.7.1 Documentos de apoio

Segundo Stevenson (1995), os documentos de apoio do plano
APPCC incluem informagdes e dados usados para estabelecer o plano APPCC,
como a analise de perigos e os registros que documentam a base cientifica
utilizada para determinar o PCC e os limites criticos. Alguns exemplos desses

documentos:



59

e Dados usados para estabelecer as medidas de controle de

modo a evitar o crescimento microbiolégico

e Dados usados para definir a vida util do produto (se a validade

do produto pode afetar a segurancga)

e Dados usados para estabelecer a adequagao dos limites

criticos para garantir a seguranga do produto

2.5.7.2 Registros gerados pelo sistema de APPCC

Os registros do sistema de APPCC s&o mantidos para demonstrar
a adesdo do sistema ao plano APPCC. Esses registros sdo usados para
demonstrar o controle do PCC no processamento do alimento. Ao procurar os
registros gerados pelo sistema APPCC, o operador ou gerente pode perceber se
um processo esta se aproximando do seu limite critico. A revisdo de registros

pode ser um instrumento para identificar tendéncias e fazer ajustes operacionais.

Os regqistros de APPCC arquivados em cada PCC devem ser preenchidos em
formularios proprios. Nao documentar o controle de um PCC pode configurar um
afastamento critico do plano APPCC (ELEMENTOS, 1999).

2.5.7.3 Documentacido de métodos e procedimentos usados

O produtor deve manter registros dos métodos e procedimentos
usados no sistema APPCC durante um periodo maior que duas (para produtos
pereciveis) ou trés vezes (para n&o pereciveis) a vida util do produto.Té-los bem
organizados faz com que a recuperagao de dados seja uma tarefa facil para as
auditorias internas e externas (FIGUEIREDO, 1998).
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2.5.7.4 Registros de programas de treinamento dos funcionarios

Em uma industria alimenticia, é interessante ressaltar que muitas
causas de contaminacdo sao provenientes da falta de aplicacdo de
procedimentos de limpeza e de comportamento das pessoas que manipulam os
alimentos. As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) sdo um conjunto de regras que
definem formas ideais de fabricagcdo, a partir de mudancas nos métodos de
limpeza,comportamento das pessoas envolvidas, equipamentos e edificios,
buscando eliminar as fontes genéricas de possiveis contaminagbées de um

produto.

Segundo Castro (1998), o efetivo treinamento e educagao dos
funcionarios € um passo essencial para alcancar todos os beneficios advindos da

implementacao do Sistema APPCC.

Para Figueiredo (1998), mais de 90% dos responsaveis pelas
pequenas e grandes empresas, concordam que os seguintes treinamentos séo
necessarios para implementacdo do Sistema APPCC: higiene e sanificacao,
compreensao do quadro de funcionarios a respeito da seguranga oferecida ao
produto pelo APPCC, boas praticas, anotagao das praticas no local de trabalho
para auditoria do sistema, cursos sobre APPCC e auditorias, treinamento de

trabalho individual, familiarizagcdo com o novo material de trabalho.

Mendes (1998) ainda reforca que o treinamento e a reciclagem
peridodicas com os profissionais envolvidos na produgdo de alimentos (trabalho
educativo e informativo), s&o agbes necessarias para o controle de qualidade em

alimentos.

Deve-se manter registros de todos os treinamentos de
funcionarios. Isto é especialmente importante para os funcionarios envolvidos no
monitoramento dos limites criticos dos PCC e para aqueles envolvidos com a
revisdo de desvio, agdes corretivas e verificacdo. Esses funcionarios devem ser
treinados para entender os procedimentos /métodos apropriados e as agdes que

devem ser tomadas para controlar os PCC.
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3. MATERIAL E METODOS

Esta pesquisa foi desenvolvida em carater descritivo com
modelagem de processo. Os dados foram coletados utilizando-se de multiplas
fontes de informacdes: instrumentos legais emitidos por 6rgdos reguladores
competentes; revisdo bibliografica; acompanhamento das atividades em plantas
processadoras de aves com observagdes in loco de todas as etapas do processo
de industrializagdo; discussdes com pessoal técnico, operacional e gerencial da
industria. A coleta dos dados nas empresas se deu através de diversas visitas a

duas plantas industriais que preferiram nao ser mencionadas.
A conducao do trabalho obedeceu as seguintes fases:

1) levantamento bibliografico: pesquisa em livros, periddicos,

sites, portarias e normativas, conforme apresentado no capitulo anterior;

2) reunidao com a geréncia da empresa para formagao da equipe
gestora do plano APPCC e definicado dos prazos para finalizagdo do trabalho.
nesta etapa foram nomeados representantes das diversas areas para comporem
0 grupo de trabalho. Este grupo foi formado por 08 componentes tendo como
atribuicdo desenvolver as atividades pertinentes ao plano APPCC. Ressalta-se
aqui que o trabalho foi coordenado pelo departamento de Garantia da Qualidade.

A geréncia definiu um prazo de 06 meses para finalizagao do projeto.

Reunides frequentes e acompanhamento das atividades foram as

ferramentas utilizadas pelo grupo na execugao do trabalho. O grupo gestor definiu
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as macro atividades que deveriam ser desenvolvidas para a elaboragao do plano

APPCC, conforme descritas a seguir:

3) definicdo do campo de aplicagédo do plano: nesta etapa, o
grupo gestor definiu que produto seria contemplado no plano, levando em conta
aspectos da abrangéncia do mesmo, tendo como parametro de escolha um
produto que pudesse contemplar a maioria dos processos existentes na unidade

produtora;

4) descricdo do produto: nesta fase, o grupo gestor definiu as

variaveis que compdem o produto da seguinte forma:

4.1) caracteristicas importantes do produto final: aqui foram
determinados os valores de pH e atividade de agua ( Aw ) baseados em analises

laboratoriais;

4.2) forma de uso do produto pelo consumidor: aqui foi definido de
que maneira o produto deveria ser processado antes do consumo a fim de

garantir segurancga ao alimento;

4.3) caracteristicas da embalagem: aqui foi definido qual a forma

de embalagem que o produto final estaria sendo disponibilizado ao consumidor;

4.4) prazo de validade: aqui a empresa definiu qual a validade
adequada ao produto para que o mesmo se encontre em condigdes seguras para
consumo. Essa definicdo foi baseada em testes de prateleira realizados pela

empresa com as respectivas analises laboratoriais;

4.5) local de venda do produto: aqui o grupo definiu juntamente
com a area comercial e logistica da empresa, quais seriam os canais de

distribuicao e venda do produto;

4.6) publico alvo do produto: aqui o grupo definiu a partir das
estratégias de Marketing da empresa, qual o grupo de pessoas para 0s quais 0

produto seria direcionado;
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4.7) instrucbes de rotulo: aqui foram definidas algumas
orientagdes basicas ao consumidor a fim de diminuir riscos pelo mal preparo e

manuseio do produto;

4.8) controles especiais durante a distribuicdo e comercializagao:
aqui o grupo definiu baseado na legislagédo, qual a temperatura de conservagao

do produto;

5) descrigdo da composicdo do produto: nesta fase, o grupo
gestor descreveu toda a composigéo do produto tal qual se encontra no ponto de
venda, subdividindo em: matéria-prima / ingredientes; aditivos / aromatizantes e

material de embalagem;

6) descricdo dos processos produtivos: nesta fase o grupo reuniu
informacbdes a respeito de todas as etapas do processo produtivo. Foram
descritos exatamente todas as tarefas executadas em cada fase, desde o

recebimento das aves até a expedi¢cao do produto acabado a saber:
6.1) recebimento das cargas de aves vivas;
6.2) descanso das aves;
6.3) descarregamento das aves;
6.3.1) Inspecao Ante Morten
6.4) pendura das aves;
6.5) insensibilizagao;
6.6) sangria;
6.7) escaldagem;
6.8) depenagem;
6.8.1) pré-inspecao

6.9) corte e depilagao dos pés / patas;



6.10) transpasse;

6.11) lavagem da carcaca;

6.12) evisceragao;
6.12.1) riscagem do pescogo;
6.12.2) corte do papo;
6.12.3) virar em trés pontas;
6.12.4) extragdo da cloaca;
6.12.5) corte abdominal;
6.12.6) eventragao;
6.12.7) Servico de Inspecao Federal;
6.12.8) retirada das visceras;
6.12.9) virar para dois pontos;
6.12.10) extragao da traquéia;
6.12.11) succéao de residuos e pulmao;
6.12.12) avaliagao da carcaga;
6.12.13) re-inspecgao da carcaga;
6.12.14) retirada do pescocgo;

6.13) lavagem da carcaca;

6.14) pré-resfriamento da carcaga;

6.15) pré-resfriamento de miudos;

6.16) embalagem de miudos;
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6.17) pendura e gotejamento;
6.18) classificacao por peso
6.19) congelamento;

6.20) paletizacdo e estocagem;
6.21) expedicao e transporte;

7) descricao dos fluxogramas: nesta fase o grupo desenhou o
fluxograma configurando os processos produtivos em sequéncia logica e
ordenada. Aqui, o processo de evisceragao foi aberto num microfluxograma pelo
fato de estarem embutidos no mesmo inumeras pequenas tarefas que sao

importantes na estruturacéao do plano APPCC,;

8) analise dos perigos: o enfoque do perigo foi restrito
exclusivamente aos agentes capazes de afetar a seguranga do alimento;
classificando os perigos em bioldégicos, quimicos ou fisicos de acordo com a sua
natureza; avaliando a severidade do perigo em alta, média ou baixa de acordo
com a gravidade da sua existéncia; definindo o risco em alto, médio ou baixo de
acordo com a probabilidade do mesmo ocorrer. Nesta fase foram descritas as
justificativas para cada perigo a fim de facilitar na definicdo posterior do ponto
critico. Além disso, foi elaborada uma lista dos perigos relacionados as matérias
primas, ingredientes e insumos e outra lista relacionada as etapas do processo de

producao;

9) identificacdo dos pontos criticos de controle: foram
caracterizados aqueles realmente criticos a seguranga do consumidor final; assim
o numero de pontos criticos de controles (PCCs) foi restrito ao minimo e
indispensavel. Os pontos que por sua vez ndo foram avaliados como PCCs mas
que na analise sao potenciais perigos ficaram definidos como pontos de controle
(PCs). Nesta fase, o conhecimento pratico dos processos de producgao foi

fundamental para tomada de deciséo;

10) estabelecimento dos limites criticos: uma vez definidos os

PCs e PCCs o grupo tratou de definir os limites que deveriam ser fixados para
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cada ponto a fim de possibilitar o monitoramento posterior dos mesmos e a
manutencdo da estabilidade do processo de producédo. Esses valores foram
obtidos de guias, padrées da legislacdo, literatura e principalmente experiéncia

pratica;

11) estabelecimento dos procedimentos de monitoragédo: o grupo
definiu as acbes para cada perigo a fim de identificar o que seria monitorado,
como, quando e por quem seriam feitas as monitoragdes chegando a uma
sequéncia planejada de observagdes ou mensurag¢des para avaliar se o PC/PCC

esta sob controle e produzir um registro fiel para uso futuro na verificagao;

12) estabelecimento das agdes corretivas: foram definidas pelo
grupo as agdes que deveriam ser aplicadas sempre que os desvios dos limites

criticos fossem verificados a fim de trazer o PC/PCC para a faixa de normalidade;

13) estabelecimento dos procedimentos de verificagdo: foram
definidos responsaveis e procedimentos para a averiguagao do funcionamento

correto do sistema;

14) o grupo elaborou uma planilha agrupando os dados mais
relevantes do plano APPCC de modo a tornar a analise l6gica e a tomada de
decisao rapida. Nesta planilha relacionou-se a etapa do processo, o respectivo
PC/PCC, o perigo identificado nesta etapa, as medidas preventivas ao perigo em
questao, os limites criticos para os perigos, a forma de monitoragédo dos perigos,

as agdes corretivas nos casos dos desvios e a forma de verificagao;
15) conclusao prévia do modelo do plano APPCC;
16) realizagao do teste piloto a partir das seguintes fases:

- Comprometimento da alta administragdo da empresa: o grupo
gestor reuniu-se com os administradores da empresa a fim de sensibiliza-los para

a adesao formal ao programa;

- Treinamento e capacitacdo dos colaboradores: teve o objetivo

de capacitar os funcionarios nos requisitos fundamentais do sistema APPCC, o
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grupo gestor reuniu todos os funcionarios em sala de aula, em grupos de 20

pessoas e fez o repasse das informacoes;

- Execucdo do plano proposto: durante o periodo de 01 més, o
grupo gestor acompanhou o andamento das atividades relativas ao plano APPCC.
Neste periodo ndo houve intervencédo no dia a dia da industria com o objetivo de
reproduzir um retrato fiel da performance do plano, e possibilitar ajustes precisos

no momento da sua revisao;

11) reviséo do plano APPCC: nesta fase, o grupo gestor se reuniu
e, a partir de todas as observacdes levantadas no teste piloto, promoveu os

ajustes necessarios ao mesmo;

12) finalizagdo do modelo proposto e reunido com a geréncia: o
grupo gestor concluiu o trabalho com a apresentagao aos gestores da empresa do
modelo do plano APPCC aplicado ao Frango Congelado com Miudos, que se

encontra em anexo.
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO

Na fase de levantamento bibliografico verificou-se que existem
inumeras fontes que abordam o assunto APPCC de forma bem completa e
detalhada, e que o tema é bastante explorado e possui uma forte relevancia no
setor alimenticio, principalmente pelo fato de ser instrumento para o
estabelecimento de relacdes comerciais entre paises. E reconhecido pelos
autores e estudiosos que a ferramenta APPCC € um valioso sistema no combate
aos riscos e perigos existentes na cadeia alimentar e em pouco tempo deixara de
ser opcional para se tornar obrigatéria nos estabelecimentos que manipulam
alimentos. Apesar de no Brasil o APPCC ser ainda uma ferramenta opcional nas
empresas processadoras de carne, o Ministério da Agricultura Pecuaria e
Abastecimento recomenda a sua implementacdo de forma gradativa, em alguns
paises como é o caso da Unido Européia, Africa do Sul, Arabia Saudita, Jap3o,
Canada e outros, a existéncia do mesmo é fator vital para a concretizagao de

negocios.

Percebeu-se na bibliografia disponivel, uma caréncia de dados
numeéricos relativos aos processos industriais de frigorificos do setor avicola,
fundamentais para o estabelecimento dos limites criticos de controle, identificagao
dos perigos e da gravidade dos mesmos. Esses dados s&o dificiimente
divulgados, principalmente por fazerem parte do conhecimento adquirido pelas
empresas ao longo dos anos constituindo-se assim em um patriménio intelectual

das mesmas.
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Nas reunides iniciais, a geréncia demonstrou-se favoravel a
formagao do grupo gestor incluindo a criagdo do cargo de supervisor de APPCC,
com dedicagao exclusiva deste as atividades do plano. Os demais membros do
grupo gestor participaram do trabalho de acordo com as necessidades podendo
assim partilhar o tempo com as demais atividades de sua responsabilidade.
Sugeriu-se para o cargo, um profissional de nivel superior, com formagdao em
engenharia de alimentos, com experiéncia de 02 anos no departamento de
garantia da qualidade. Pela necessidade de dedicagdo exclusiva ao projeto,
definiu-se este supervisor para coordenar os trabalhos, acompanhado em tempo
integral por um analista de documentos e pelo supervisor da garantia da
qualidade da unidade. Na escolha dos demais membros levou-se em conta a
experiéncia e a liderangca que cada um exercia dentro do seu setor a fim de
possibilitar a multiplicacdo posterior dos conceitos adquiridos e execucido das
atividades propostas no plano. Para se enquadrar neste perfil, a coordenacao do
grupo definiu pela escolha de um supervisor de produgdo, um supervisor de
higienizagcdo, um supervisor de laboratério, um supervisor da manutencédo e 01

supervisor administrativo totalizando um grupo de oito pessoas.

Na definicdo do campo de aplicacdo do plano APPCC, o grupo
gestor definiu pelo produto que pudesse contemplar a maioria das etapas do
processo produtivo, possibilitando assim abranger todos os produtos produzidos
naquela oportunidade pela empresa. Desta forma, o Frango Congelado com

Miudos foi o produto escolhido por reunir todas essas caracteristicas.

Na fase de descrigdo do produto, o grupo gestor se reuniu com
as areas de vendas, marketing, logistica e técnica da empresa. Foram analisadas
e discutidas as estratégias gerais para o produto escolhido de modo a assegurar
sua qualidade e competitividade, resultando nas informagdes contidas nas
paginas 90 e 91 do anexo |. As informagdes técnicas referentes a validade, pH,
atividade de agua e temperatura de conservacao foram estabelecidas a partir de

testes e analises laboratoriais realizadas na empresa.

A descricdo dos processos foi realizada de forma bastante
detalhada, iniciou-se com o acompanhamento de todas as atividades de cada

setor e relato das mesmas pelo coordenador do grupo. Posteriormente a cada
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descrigao, o grupo gestor se reunia a fim de uniformizar a informacéo e finalizar o
documento. Apenas as etapas que eram de responsabilidade do Servico de
Inspecdo Federal n&do foram descritas por ndo serem de competéncia da
empresa, foram apenas citadas. O resultado desta etapa se encontra nas paginas

91 a 101 do anexo |.

Com os processos descritos nao houve nenhuma dificuldade em
se fazer os fluxogramas que se constituiram apenas da representagéo grafica dos
mesmos efetuadas pelo analista de documentos com aprovacédo posterior do

grupo gestor. Os fluxogramas estdo nas paginas 102 e 103 do anexo |.

Na analise dos perigos, o grupo contou com a ajuda da equipe de
fomento da empresa que participou das definigbes dos perigos nas fases
relacionadas a matéria prima, recebimento das aves vivas e descanso, em virtude
da necessidade de se conhecer os detalhes de criacdo do animal. Nesta fase,
utilizou-se de muitos dados de literatura para a caracterizagdo dos perigos
encontrados porém, a avaliagédo do risco e severidade, foram definidos em grande
parte utilizando-se da experiéncia dos membros do grupo. A Tabela 01 ilustra o
modelo desenvolvido para algumas etapas do processo, sendo reproduzidas a
todas as outras etapas conforme demonstrado nas paginas 104 a 115 do anexo |I.
Nota-se que a grande maioria dos perigos num abatedouro de frangos sao de
origem biologica. As abreviacbes da Tabela 01 representam: GTA (Guia de
Transito Animal), PPHO (Procedimento Padrao de Higiene Operacional) e BPF

(Boas Praticas de Fabricagao).



71



Tabela 01 - Exemplo da Analise dos Perigos e suas consideragdes.

Etapas Processo Perigos Justificativa Severidade Risco Medidas Preventivas
Q: nao identificado
F: nado identificado . . .
R bi to d B: Presenca devido a microbiota
ecebimento de . A natural da ave, que pode contaminar . ; f
) B: Presenca de bactérias PO . CNAAG . : B: - Controle do Jejum Alimentar
Aves Vivas e patogénicas ndo esporuladas garcaga e p_gr consequUéncia a saude | |B: Média B: Baixo através da GTA e da FAL (Ficha de
Descanso (Salmonella sp, Escherichia coli, O consumidor Acompanhamento de Lote)
Campylobacter jejuni e Yersinia
enterocolitica) e bactérias
patogénicas esporuladas
(Clostridium perfringens) na ave
Q: ndo identificado
F: ndo identificado
B: Presenca de bactérias B: tPrefccejnga devidodé microtbiota B: - PPHO Operacional: Higiene
Descarga das Aves | |patogénicas nao esporuladas 2:rgz;aa ssc?)ﬁesz pgeﬁtg?n';r?g'n:ra B: Média B: Baixo ||do Setor (Reducdo da
(Salmonella sp, Escherichia coli, saudegdo’consurr?idor ’ Contaminacédo Ambiente)
Campylobacter jejuni, Yersinia
enterocolitica e Staphilococcus
aureus) e bactérias patogénicas
esporuladas Clostridium
perfringens)
Q: nédo identificado
oA - B: - PPHO Operacional:
F: ndo identificado Renovacgao constante da agua da
cuba;
Insensibilizacio/ B: Contaminagéo cruzada por B: Presenca de microorganismos -PPHO Operacional: Higiene do
Fagc bactérias patogénicas nao patogénicos de uma ave pode B: Média B: Baixo equipamento;
Sangria esporuladas (Salmonella sp, contaminar as demais - BPF: Cloragao da agua de
Escherichia coli, Campylobacter abastecimento;
jejuni, Yersinia enterocolitica e - BPF: Manutencgao Preventiva
Staphilococcus aureug e bactérias
patogénicas esporuladas
(Clostridium perfringens)
Q: nao identificado
B: - BPF: Controle da renovagao
s e de agua do tanque;
F: n&o identificado - BPF:Controle da temperatura da
agua;
B: Contaminacdo cruzada por - BPF:Tempo de permanéncia das
bactérias patogénicas (&lmonella . i 5 aves no sistema;
Escaldagem patog ( B: Contaminagado pelo contato da ave B: Média B: Médio BPF: Manutencao preventiva dos

sp, Escherichia coli, Campylobacter|
jejuni, Yersinia enterocolitica e
Staphilococcus aureug da agua do
tanque.

Contaminagao por rompimento da
barreira da pele (escaldagem
excessiva)

com a agua da escaldagem

filtros do vapor e do sistema

- BPF: Controle de qualidade da
agua,;

- BPF: Controle de afericdo de
instrumentos;

- PPHO: Higiene Operacional
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A definicdo dos pontos de controle (PC) e dos pontos criticos de
controle (PCC) foi feita pelo grupo gestor, levando-se em conta as exigéncias dos
orgaos reguladores e o0 conhecimento dos danos que as varias etapas do
processo poderiam causar a seguranga do alimento em caso de desvios dos
limites criticos. Quando a analise feita pelo grupo obteve um resultado
consensual, definia-se o PC/PCC. Quando o consenso ndo era estabelecido, o
peso maior na decisdao foi dado pela equipe da garantia da qualidade e do
coordenador do grupo por possuirem maior conhecimento técnico. A analise da
severidade e risco dos perigos contemplados na fase anterior auxiliou na tomada
de decisao quanto a sua criticidade. Como resultado, foram definidos 19 pontos
de controle, dos quais quatro PCCs e 15 PCs, conforme representado na Tabela

02, onde (B) representa Bioldgico e (Q) Quimico:

Tabela 02 — Pontos Criticos e Pontos Criticos de Controle Identificados.

Ponto Analisado definicao
1- aves vivas PC(B) e PC(Q)
2- embalagem primaria PC(F)
3- 4gua de abastecimento PC(Q) e PC(B)
4- descarga / insensibilizagdo / sangria PC(B)
5- escaldagem PC(B)
6- depenagem / lavagem na saida das
depenadeiras PC(B)
7- corte e depilacédo das patas PC(B)
8- lavagem da carcaca na entrada da evisceragao PC(B)
9- evisceragao PCC 1 (B)
10- lavagem da carcaca na saida da evisceracao PC(B)
11- pré resfriamento das carcagas - 1° estagio PC(B)
12- pré resfriamento das carcagas - 2° estagio PC(Q) e PCC 2 (B)
13- pré resfriamento dos miudos PCC 3 (B)
14- congelamento PC(B)
15- paletizacao e estocagem PC(B) e PCC 4 (F)

A quantidade de pontos gerados foi avaliada pelo grupo como
satisfatéria e praticavel no dia a dia da empresa. Nesta etapa deve-se tomar

cuidado, pois cautela excessiva na escolha dos pontos podem inviabilizar o
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processo pela necessidade de pessoas para a monitoragdo dos mesmos. O

plano deve ser enxuto e ao mesmo tempo correto tecnicamente a fim de nao

deixar

descoberto alguma etapa que poderia ser considerada perigosa ou
potencialmente perigosa. As tabelas com todas as definigbes dos PCs/PCCs

estdo representadas nas paginas 117 a 122 do anexo |.

A etapa seguinte, considerada a esséncia do plano APPCC,
consistiu no agrupamento em uma unica planilha de todas as informagdes para
gestdo do plano. Optou-se pela sintetizagdo dos dados de uma mesma etapa do
processo numa unica folha, a fim de facilitar a leitura e tomada de decisao pelo
usuario. Nesta tabela relacionou-se a etapa do processo, seu respectivo PC/PCC,
0 perigo atribuido a fase, as medidas preventivas ao perigo, os limites criticos dos
mesmos, as acdes preventivas e corretivas para os casos de desvios no
processo, a forma de monitoragdo das agdes, a forma de registro das mesmas e
finalmente a verificagdo do andamento do plano. Nos casos das etapas que
possuiam PCC, foram acrescidas agdes preventivas as tabelas com o objetivo de
aumentar os cuidados para com o perigo. Um exemplo destas tabelas pode ser
analisado na tabela 03, sendo que as demais estao representadas pelo nome de

Resumo do Plano APPCC nas paginas 123 a 132 do Anexo |.
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Tabela 03 — Exemplo da Lista de PCC’s identificados nas etapas do processo e as respectivas agdes.

76



Etri?::zsdoo PCC Perigo Medidas Preventivas Limite Critico Agg?:vi?lg\?:\s/ay Monitorizagéao Registro Verificagédo
. Acéao Corretiva: - Supervisdo
ngergSg:]ea'}tgos Retirada de toda carcaga dos registros
cglaboradoreS' contaminada da linha e corte pela GQ;
’ da parte contaminada ou O qué? » ~
Contaminag&o/ disseminagéo | |_ Avaliagio do tempo des;:artar Patra FFO 4 Prefenga de focal ;'Ver}_flc_:nag:a_o
or bactérias patogénicas nao ) f conforme extensao da contaminacgéo fecal e a eficiéncia
Zs oruladas Gpalmgnella s gsée\}il\’,gq alimentar da contaminacgédo. Registrar a biliar na carcacga. do PCC1
Eslzherichia coli s P : contaminacgdo no abaco. através da
, R 5 ves,
cc ob Sp. | |- Padronizagao do Auséncia de - . Como? avaliagéo
Evisceracso P 1 Campylobacter jejuni, Yersinia corte abdominal contamina- Acgao Preventiva: Inspegéao visual. DOC M visual de 100
¢ B) Enterocolitica e : cao fecalou | |- Treinamento e carcagas a
; = iliar. ? da 2 horas
Staphilococcus aureus e _Manutencio biliar acompanhamento do Quar)do ca
bac‘tjérias patogéncia: preventivacdas pistolas Colaborador (retirada de Continuo. pelo Inspetor
d de cloaca cloaca e L_eVNentragao); de GQ;
esporuladas Clostridium : - Substituicdo do colaborador | Quem?
perfringens) B TP inexperiente (retirada de Colaborador de - Analise
cg\l'\(/:ea]"i%aoa\:zl«lsl\iglr?iiar cloaca e eventragao); produgéo treinado. Microbiolégic
conta?ning(;éo focal e - Troca de lote (reto cheio); a antes do
p - Reducédo da velocidade de chuveiro de
biliar das carcagas abate: lavagem
Agdes Corretivas:
- Quando detectada
temperatura das carcagas
entre 4,1° e 7°C, na saida dp
pré-resfriamento, o produto
sera direcionado para Supervisdo
mercado interno (temp. ~ dos registros
- Controle da vazao da tolerada até 7°C, segundo ||O qué? ela GgQ
agua de lavagem e Portaria 210 - MAPA); 2;;[:2?:?12?;%2%0 Prs p
. ~ . teor de cloro; : -
Contaminac&o de bactérias | |- Temperaturas de pré- - Quando detectada Resfriamento. ﬁri]grlé?)eiolé i
patogénicas ndo esporuladas | |chiller, chiller, agua de Carcaca: temperatura das carcagas Como? ca de 9
(Salmonella sp, Escherichia entrada (PC) < 4°C(r;1a' aCinJatded7°Qa sequzistrar O ||a) Inspegdo com produto e
. . coli sp, Campylobacter jejuni, ’ intimidade produto, devidamente termémetro portatil no agua.
Pré Resfriamento PCC 2 L " - Treinamento do acondicionado em caixas peito, medindo-se 3
de carcagas (B) Yersinia Enterocolitica e operador de chiller mgz%cl)asrﬁa plasticas, em camara de pecas, considerando-se g | POC N Andlise
Staphilococcus aureus e oaids do Pre | | resfiamento até atingir a maior das temperaturas microbiolai
bactérias patogéncias - Calibragao de s temperatura maxima de 7°C| | encontradas. 9
e 2 Resfriamento ca
esporuladas Clostridium termémetros. ~ . Quando? comparativa
perfringens)  Manutenca Acbes Preventivas: a) A cada uma hora. antes e
Pree\l/el;\t?vaggg - Adicao de gelo no chiller e 2 depois do
9 Quem? sistema de

Equipamentos

pré-chiller;
- Aumento da vazao da agua
gelada;

- Reducéo velocidade do
Chiller (2° Estagio do Pré-
Resfriamento);

- Reducgédo da velocidade de
abate.

a) Inspetor de qualidade.

pré
resfriamento
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Apos finalizacao de todas as etapas anteriores, o modelo do plano
APPCC foi pré concebido sendo entdo submetido ao teste piloto para verificagao

de eventuais necessidades de ajustes no mesmo.

Foi realizada uma reunido de sensibilizacdo com a presenca dos
membros do grupo gestor, onde os administradores se mostraram altamente
motivados a implantacdo do teste piloto. O coordenador do grupo deixou claro
que a implantagc&o poderia gerar desconfortos na produgéo pela quebra da rotina
e de paradigmas por parte de algumas chefias. Outro ponto destacado foi a
possibilidade de se identificarem situacbes que poderiam exigir investimentos,
principalmente na questao lay out da planta e capacidade de geracao de frio das
instalacbes. Os administradores ndao mostraram preocupacdes quanto as
questbes de ordem operacional, porém ficaram apreensivos quando foram
abordadas questdes de ordem financeira. Na reuniao ficou definido pela execucao
do teste, com total apoio da alta administracdo a fim de possibilitar os ajustes no

plano apds submetido a condigdes reais da industria.

O proximo passo foi a capacitacdo dos colaboradores, com
treinamento de 20 horas em sala de treinamento que foi ministrado pelo
responsavel da garantia da qualidade. Estes colaboradores foram escolhidos a
fim de serem os multiplicadores do plano, representando cada setor da industria,
em numero de 15 funcionarios. Foram selecionados aqueles que possuiam ao
menos trés anos de experiéncia no respectivo setor, 2° grau completo e facilidade
de comunicagao e expressao. Formado o grupo de trabalho, aplicou-se o plano na

sua integra, resultando nas seguintes observagoes:

- dificuldade de operacionalizacdo na velocidade normal de abate
pela falta de pratica das pessoas envolvidas, ocasionando a necessidade de se
aumentar o numero de funcionarios na operacao de avaliagao da carcaca de dois

para quatro;

- Dificuldade na manutencido da temperatura dos esterilizadores
ao longo de todo o abate que, conforme o plano APPCC, deve ficar acima de 85
°C. Os levantamentos constataram a necessidade de se investir R$ 25.000,00 no

aumento de capacidade do equipamento de aquecimento da agua;
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- inumeras reducbes na velocidade de abate pelo nao
atendimento das condigdes previstas no PCC2 (B) (ver Tabela 03) do pré-
resfriamento de carcagas. Apenas os frangos com peso menor que 2,0 kg
atingiam a temperatura estipulada no plano, sendo que 12 % do volume total
abatido se encontrava na faixa de peso acima dos 2,0 kg e, portanto, com
temperatura fora da especificagcdo. Conforme previsto no plano, isso ocasionou
uma grande quantidade de frangos acondicionados em caixas plasticas e
armazenados na camara de resfriamento a fim de reduzir sua temperatura,
gerando acumulos indesejaveis ao processo. Esse fato constatou a necessidade
de investimentos na fabrica de gelo a fim de aumentar a vazdo de gelo para o

chiller de frango, montante este estimado em R$ 60.000,00;

- dificuldade de sequestro dos produtos com temperatura acima
de -18 °C na saida do tunel para recongelamento. O fluxo ndo permitia a
segregacao de tais produtos causando a interrupgcédo da operagao. Neste ponto, a
equipe de engenharia foi acionada a fim de encontrar um lay out mais apropriado

para a operacao.

Em reunido, a geréncia aprovou os investimentos necessarios aos
bom andamento do plano. Durante o periodo de reformas, o grupo gestor
intensificou os treinamentos em sala de aula e na industria e finalizou o modelo do
plano APPCC.

Finalizado os ajustes, o plano foi novamente testado, sendo que
apdés 04 semanas contabilizou-se uma redugdo nos niveis de contaminagéo na
ordem de 20 %.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

Identificou-se a existéncia de inumeras ferramentas de controle e
gestdo da qualidade como o controle estatistico do processo, diagrama de causa
e efeito, método de analise e solugdo de problemas, 5S entre outros. Porém,
nenhum destes dao um enfoque especifico e preventivo a questdo da seguranga
do alimento ou seja, uma forte cultura voltada a gestao dos processos produtivos
€ recursos consumidos na operagao, com pouco foco e baixa assertividade nas
questdes ligadas a prevencao dos perigos dos alimentos. Observou-se na rotina
da empresa, uma forte preocupagcdo com a questdo de seguranca do alimento
mas as custas de métodos corretivos, de inspecao final por amostragem que

inevitavelmente geram mais perdas e retrabalhos.

O modelo desenvolvido de gestdo baseado no plano APPCC
mostrou-se eficaz no dia a dia da industria avicola, sendo um importante método
no combate sistematizado dos perigos que podem comprometer a seguranga do
produto alimenticio, pois tem uma atitude voltada para o controle preventivo ao

longo do processo, ao invés da inspecéo do produto final.

O treinamento e comprometimento de todos os envolvidos na
fabricacao, principalmente, e com destaque a alta administracdo, sdo uma das

condicdes basicas para o sucesso de implantacédo do plano APPCC.

Dentre as principais dificuldades encontradas destacaram-se a
motivacao e envolvimento dos funcionarios para a nova rotina implementada, a

dificuldade na tomada de decisdao rapida, muitas vezes necessarias para o
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controle dos perigos e pontos criticos e a necessidade de ajustes na planta

industrial quando requerem investimento.

Importante salientar que apesar de o sistema APPCC ser
obrigatério para determinados mercados, seu sucesso esta calcado basicamente
na mudanca comportamental dos envolvidos, principalmente das chefias
imediatas que precisam entender os reais beneficios gerados pelo método.
Ocorre que sendo o sistema ainda “recente” no Brasil, boa parte dessas chefias
ainda esta mais voltada prioritariamente a produ¢cdo do que propriamente a
métodos de gestdo da qualidade. Esse comprometimento deve ser fomentado
pelas geréncias, e exaustivamente acompanhado pelos supervisores com

treinamentos e reciclagens continuas.

A participacédo e cobranca estabelecidos pelo pessoal do Servico
de Inspecao Federal mostrou-se muito importante na consolidagao do plano, uma

vez funcionam como uma espécie de auditores internos.

O sistema APPCC causa impacto na melhoria de produtividade e
consequentemente reducdo de custos, uma vez que induz as pessoas a fazer

certo da primeira vez, reduzindo perdas e retrabalhos.

O sistema APPCC, na sua concepgao, constitui-se numa
ferramenta essencial de controle e prevengao dos perigos ao longo do processo
produtivo, porém o grande resultado do mesmo advém da mudanga
comportamental das pessoas, que passam a enxergar o impacto que o resultado

de seu trabalho pode causar a saude das pessoas.
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ANEXO | - MODELO DE GESTAO DO SISTEMA APPCC

Desdobramento do plano APPCC na producao de frango congelado (com

miudos):

POLITICA DE SEGURANCA ALIMENTAR

CAMPO DE APLICACAO

CLASSES E TIPOS DE PERIGOS CONTEMPLADOS NO PLANO
IDENTIFICACAO DA EMPRESA

EQUIPE

DESCRICAO DO PRODUTO (FRANGO CONGELADO C/ MIUDOS )

6.1. Caracteristicas importantes do produto final (pH, Aw etc.)

2B

6.2. Forma de uso do Produto pelo consumidor
6.3. Caracteristicas da Embalagem
6.4. Prazo de Validade
6.5.Local de venda do Produto
6.6. Consumidor a quem se destina o produto
6.7.Instrucdes contidas no rétulo
6.8. Controles especiais durante a distribuicado e comercializagcao
7. COMPOSICAO DO PRODUTO
7.1.Matéria — Prima / Ingredientes
7.2. Aditivos / Aromatizantes
7.3.Material de Embalagem
8. DESCRICAO DO PROCESSO



8.1.
8.2.
8.3.
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Recebimento das cargas de aves vivas
Descanso das Aves

Descarregamento das Aves

8.3.1. Inspecéo Ante Morten (SIF)

8.4.
8.5.
8.6.
8.7.
8.8.

Pendura de Aves
Insensibilizagao
Sangria
Escaldagem

Depenagem

8.8.1. Pré-Inspecéao — SIF (Servigco de Inspecao Federal)

8.9.

8.10.
8.11.
8.12.

Corte e Depilacado de Pés/ Patas
Transpasse
Lavagem da Carcaca

Evisceragao

8.12.1. Riscagem de Pescogo
8.12.2. Corte de Papo

8.12.3. Virar em Trés Pontas

8.12.4. Extragao da Cloaca
8.12.5. Corte Abdominal
8.12.6. Eventracao

8.12.7. SIF (Servigo de Inspegao Federal)
8.12.8. Retirada de Visceras
8.12.9. Virar para Dois Pontos

8.12.10. Extragdo de Traquéia

8.12.11.Succédo de Residuos e Pulmao
8.12.12. Avaliagao da Carcaga (PCC 01)
8.12.13.Reinspecéo de Carcacga (SIF)
8.12.14. Retirada do Pescoco

8.13.
8.14.
8.15.
8.16.
8.17.
8.18.

Lavagem da Carcaca

Pré-Resfriamento de Carcaga (PCC 02)
Pré-Resfriamento de Miudos (PCC 03)
Embalagem de Miudos

Pendura e Gotejamento

Classificagao por Peso/Embalagem
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8.19. Congelamento
8.20. Paletizacédo e Estocagem
8.21. Expedicao e Transporte
9. FLUXOGRAMAS
9.1. Macro Fluxograma do Processo
9.2. Micro Fluxograma do Processo: Evisceragao
10.ANALISE DOS PERIGOS
10.1. Lista dos Perigos Quimicos (Q), Fisicos (F) e Biolégicos (B) relacionados
com as matérias-primas, ingredientes e insumos
10.2. Lista dos Perigos Quimicos (Q), Fisicos (F) e Bioldgicos (B) relacionados
com as etapas de processo de produgio
11.QUADRO DE PERIGOS QUE NAO SAO CONTROLADOS NO
ESTABELECIMENTO
12.DETERMINACAO DO PCC
12.1.Matéria — Prima/ Ingredientes
12.2.Processo
13.RESUMO DO PLANO APPCC
13.1.Lista de PC’s — Pontos de Controle — Matérias-Primas e Ingredientes
13.2.Lista de PC’s — Pontos de Controle — Etapas do Processo
13.3.Lista de PCC’s — Pontos Criticos de Controle
14.VERIFICACAO DOS PONTOS DE CONTROLE E DOS PONTOS CRITICOS
DE CONTROLE
14.1.PC’s: Matérias-Primas/ Ingredientes
14.2.PC’s: Etapas do Processo
14.3.PCC’s: Etapas do Processo
15.PREVISAO DE REVISAO DO PLANO APPCC
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1. POLITICA DE SEGURANCA ALIMENTAR

Visando otimizar os processos produtivos e atender a demanda
do mercado nacional e internacional, a “NOME DA EMPRESA” incorpora os
modernos processos de gestdo de qualidade e produtividade, buscando o que ha
de mais recente no conceito de inocuidade e seguranga alimentar, utilizando-se
de mecanismos capazes de controlar e rastrear toda sua produgao, de forma a
atender as necessidades dos seus consumidores, colaboradores, acionistas, com

responsabilidade social sem agredir o meio ambiente.

2. CAMPO DE APLICACAO

O Plano HACCP em anexo, se aplica ao produto Frango
Congelado (com miudos) Mercado Interno produzido na empresa “FRANGOS

S.A.”, Abatedouro de Aves situado a ...

3. CLASSES E TIPOS DE PERIGOS CONTEMPLADOS NO PLANO

O Plano APPCC em anexo analisam os perigos biolégicos,

quimicos e fisicos que podem afetar a saude do consumidor.

Nos documentos foram estabelecidos os Pontos Criticos de

Controle (PCC) e os Pontos de Controle (PC) para cada grupo de produto.
Entende-se por:

- Ponto Critico de Controle (PCC): qualquer ponto, etapa ou
procedimento no qual se aplicam medidas de controle

(preventivas) para manter um perigo significativo sob controle,
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com o objetivo de eliminar, prevenir ou reduzir os riscos a saude

do consumidor.

- Ponto de Controle (PC): etapas que afetam a seguranga, mas
controladas prioritariamente por programas e procedimentos de

pré-requisitos (Boas Praticas de Fabricagao).



4. IDENTIFICACAO DA EMPRESA

Raz&o Social: NOME DA EMPRESA

Classificagao:

Endereco:
Cidade:
Estado:
CEP:
Telefone:
Fax:

CNPJ:

Insc. Estadual:

Matadouro de Aves
a preencher
a preencher
a preencher
a preencher
a preencher
a preencher
a preencher

a preencher

Numero de registro no SIF: a preencher

Responsavel Técnico:

a preencher

Relagéo dos Produtos Elaborados:

Frango Resfriado (sem miudos)
Frango Resfriado (com miudos)
Frango Congelado (sem miudos)
Frango Congelado (com miudos)

Cortes Congelados de Frango
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Destino da Producgéo:

98

Cortes Resfriados de Frango
Miudos Congelados de Frango

Pele Congelada de Ave

Mercado Externo e Interno



5. EQUIPE

NOME (Funcéao) Assinatura

Nome da pessoa (Supervisor de HACCP)

Nome da pessoa (supervisor de Qualidade)

Nome da pessoa (Analista de Documentos)

Nome da pessoa (Supervisor de Higienizagao)

Nome da pessoa (Supervisor de Laboratoério)

Nome da pessoa (Supervisor de Manutengao)

Nome da pessoa (supervisor de Produgao)
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Nome da pessoa (supervisor Administrativo)

6. DESCRICAO DO PRODUTO (FRANGO CONGELADO C/ MIUDOS)

6.1 Caracteristicas importantes do produto final (pH, Aw, etc.)

pH: 6,3a6,4
Aw: > 0,98
Outras: - X-

6.2 Forma de uso do produto pelo consumidor

Cozido, assado ou frito.

6.3 Caracteristicas da Embalagem

Embalagem primaria: Saco plastico de polietileno de baixa densidade.

Embalagem secundaria: Caixa de papelao ondulado.

6.4 Prazo de validade

- 12 meses

6.5 Local de venda do produto



Supermercados, agougues, restaurantes.

6.6 Consumidor a quem se destina o produto

Criangas, jovens e adultos de ambos 0s sexos.

6.7 Instrucdes contidas no rétulo
- Depois de descongelar nunca recongelar;
- Manter congelado a -18°C;

- Data de fabricagao e validade do produto;

6.8 Controles especiais durante a distribuicdo e comercializacao

- Manter congelado a -18°C.

7. COMPOSICAO DO PRODUTO

7.1 Matéria — Prima/ingredientes
Aves vivas;

Agua.

7.2 Aditivos/Aromatizantes

Nao se aplica
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7.3 Material de embalagem
- Embalagem plastica de polietileno de baixa densidade;
- Caixa de papelao ondulado;
- Filme plastico termoencolhivel;
- Fita plastica seladora;

- Etiqueta de identificacdo de embalagem secundaria.

8. DESCRICAO DO PROCESSO

8.1 Recebimento das cargas de aves vivas

Os caminhdes que transportam as aves vivas sao recebidos no
frigorifico, onde passam pela balanga de pesagem para registro do peso real da
carga e, apos, sao direcionados ao galpao de descanso, onde é realizada a
checagem da GTA (Guia de Transito Animal), Declaragdo Adicional, FAL (Ficha

de Acompanhamento de Lote) e s&o feitos os seguintes monitoramentos:
- Tempo de Jejum;

- Caréncia de Medicacao;

8.2 Descanso das Aves

Apods a checagem da documentagédo de cada uma das cargas, os
caminhdes carregados permanecem na area de descanso, onde existem um
sistema de pulverizagdo d’agua e ventilagcdo forcada, com o objetivo de

proporcionar o bem estar das aves, enquanto aguardam a descarga.
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A temperatura ambiente no galpdo de descanso nao ultrapassa
25°C, o que garante maior conforto as aves, auxiliando na reducao do estresse de

transporte e consequente aumento nas concentragdes de glicogénio muscular.

8.3 Descarregamento das Aves Vivas

As gaiolas com as aves sdo descarregadas manualmente na

plataforma de recepc¢ao e transportadas por esteiras para a pendura.

Mantém-se as tampas fechadas das gaiolas até a primeira

posicao de pendura, evitando que as aves venham a se machucar tentando sair.

As gaiolas vazias passam pela maquina de lavagem, a qual utiliza

agua pressurizada, sanitizando-as em sequéncia.

Os caminhdes vazios sao lavados e na sequéncia recebem as
gaiolas vazias limpas e sanitizadas. O caminh&o com as gaiolas é sanitizado em

um “arco de desinfecg¢ao” localizado proximo a saida do frigorifico.

Somente apds a desinfeccdo € que o caminhdo recebera pelo

Fiscal Federal Agropecuario (SIF) a autorizagédo de saida do estabelecimento.

8.3.1 Inspecao Ante Morten (SIF)

Responsabilidade do SIF.

8.4 Pendura de Aves

Manualmente as aves sdo colocadas pelas patas nos ganchos da

norea de recepgao, reduzindo a mobilidade das mesmas, evitando contusées.
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As aves que morrem no transporte sdo depositadas em um
carrinho, identificado para este fim, de onde seguem para a Fabrica de Farinhas e

Oleos (FFO). As gaiolas seguem através da esteira para lavagem e sanitizag&o.

8.5 Insensibilizacao

As aves seguem contidas nos ganchos da nérea de recepgao
para aparelho insensibilizador com voltagem inferior a 50 volts e frequéncia
inferior a 1000 hz, previamente definidas conforme o peso médio da ave. O ajuste

do equipamento é determinado pelo supervisor do setor.

O aparelho possui um tanque com agua potavel, com reposi¢cao

continua. Neste é garantido um bom contato da cabeca da ave com a agua.

A regulagem do insensibilizador respeita que sob 50 Hz de

corrente alternativa, o nivel minimo de corrente é de 120 mA/ave.

8.6 Sangria

Depois de insensibilizadas as aves seguem para a etapa da
sangria. Esta é realizada automaticamente por disco de corte, seccionando os
grandes vasos da regiao do pescocgo (carotidas e jugulares), sendo na seqliéncia

revisadas por colaborador treinado nesta fungéo.

As aves entdo percorrem o tunel de sangria por um tempo minimo

de 3 minutos, visando o0 maximo escoamento do sangue.

8.7 Escaldagem

Seguindo pela mesma nérea as aves passam por um tanque com

agua a temperatura = 58°C, com borbulhamento e renovacao continua. As aves



105

sdo submersas no tanque por um periodo médio de 58 segundos, com o objetivo

de facilitar a depenagem.

8.8 Depenagem

Esta etapa visa a retirada total das penas. E realizada por 2
(duas) depenadeiras de rolos, para remogao de penas na sambiquira e 3 (trés)
depenadeiras dotadas de colunas metalicas onde existem pratos metalicos

acoplados, com dedos de borracha fixados em mancais, girando alternadamente.

Este equipamento possui entrada constante de agua para sua

lavagem.

O operador do setor mantém atengao constante sobre a pressao

dos dedos de borracha nas carcacas, visando evitar a ruptura de tecidos.

8.8.1 Pré Inspecdo - SIF (Servi¢co de Inspecédo Federal)

Apos a saida da depenadeira existe um ponto de inspecao
controlado pelo SIF, de onde sado retirados os frangos que apresentam as
seqguintes caracteristicas: sangria mal procedida, caquexia, aspecto repugnante,

ascite e excesso de escaldagem.

8.9 Corte e Depilacao de Pés / Patas

As patas sdo cortadas através de disco de corte giratério. As
carcagas sao depositadas na esteira de rependura de onde, manualmente, sdo

colocadas pela cabega na nérea de evisceracéao.

As patas caem em um tanque com agua quente e renovagao
continua de onde seguem para um depilador de patas dotado de dedos de

borracha para a remogao da cuticula.
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As patas ja limpas sao classificadas e enviadas por esteira a area
de pré-resfriamento de miudos. As patas descartadas sdo enviadas por chute a
Fabrica de Farinhas e Oleos (FFO).

8.10 Transpasse

As aves, apds terem as patas cortadas, saem da norea da
plataforma (penduramento), caindo em uma esteira, de onde sdo rependuradas

na nérea de evisceracgao.

8.11 Lavagem da carcaca

ApOs a rependura as aves passam por um processo de lavagem
através de jatos de agua sob pressdo, onde entram para outra sessdo do

processo denominada zona limpa.

8.12 Evisceracgao

8.12.1 Riscagem de Pescoco

Esta etapa é realizada manualmente por colaborador usando um
estilete. O procedimento é realizado na por¢ao dorsal da cabeca da ave, até a

articulagao das asas junto ao dorso.

8.12.2 Corte de Papo

Realizado manualmente, com um corte na pele logo abaixo da

cabeca do frango, liberando o papo/eséfago e a traquéia.
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8.12.3 Virar em Trés Pontas

Nesta etapa o colaborador prende a extremidade das coxas do
frango no gancho da evisceragdo, ficando assim o frango pendurado em trés

pontas (as coxas e a cabega).
8.12.4 Extracdo da Cloaca

Nesta etapa o colaborador segura a sobrecoxa da ave enquanto
aciona a pistola com lamina rotativa, a qual por vacuo succiona a cloaca e corta

ao seu redor. A lavagem é feita a cada operacgao.

8.12.5 Corte Abdominal

E realizada manualmente, com auxilio de uma faca, a incisdo
transversal na pele logo abaixo do peito até o corte da cloaca. A limpeza da faca é

realizada sempre que ocorrerem contaminagdes ou a cada trés operacdes.

8.12.6 Eventracéo

Uma vez que a cavidade esta aberta, manualmente o colaborador
traciona as visceras da cavidade abdominal e toracica, expondo-as para
avaliacao do Servico de Inspecao Federal. A lavagem das maos deve ser feita a

cada operacéo.

8.12.7 SIF (Servico de Inspecao Federal)

Realizado pelo Servico de Inspeg¢ao Federal, onde se efetiva a

inspecéao sanitaria de carcagas e visceras.

8.12.8 Retirada de visceras
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O coracgao é retirado manualmente, depositado em uma calha de
onde segue, por chute pneumatico, para o chiller de pré-resfriamento por imersao
na sala de miudos. O chiller possui renovagao constante, com agua gelada a 4°C,

entre 0,5 e 1,0 ppm de cloro e 1,5 L/kg.

O figado é retirado manualmente, sendo separado da vesicula
biliar, sendo depositado na sequéncia em uma calha, de onde segue, por chute
pneumatico, para o chiller de pré-resfriamento por imersdo, na sala de miudos. O
chiller possui renovagao constante, com agua gelada a 4°C, entre 0,5 e 1,0 ppm

de cloro e 1,5 L/kg.

A moela e o restante das visceras sao retiradas e separadas
manualmente, onde o as visceras ndo comestiveis sdo depositadas na calha que
as conduz a Fabrica de Farinhas e Oleo. As moelas seguem por uma calha
especifica até a maquina de limpeza, onde sao cortadas (aberta), limpas do seu
conteudo e tém a cuticula removida. Na saida da maquina existe um colaborador
conferindo a eficiéncia desta etapa e reprocessando a moela ndo conforme. Apos,
a moela segue para remogao de gordura e por chute para o pré-resfriamento por
imersao, em chiller que possui renovagao constante, com agua gelada até 4°C,

entre 0,5 e 1,0 ppm de cloro e 1,5 L/kg.

8.12.9 Virar para dois pontos

Manualmente € solta a cabega do gancho da nérea de

evisceragdo, para manter a carcaga suspensa apenas pelas coxas.

8.12.10 Extracao de traquéia

Etapa realizada manualmente, onde o colaborador puxa a pele do
pescogo até expor a traquéia, para a seguir remové-la. A lavagem das maos €

realizada a cada operacgéao.
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8.12.11 Succéo de residuos e pulméo

Esta etapa tem por finalidade fazer a retirada de pulmdes e/ou
outros residuos da cavidade abdominal e toracica que por ventura ndo foram
retirados na etapa de eventracédo. O equipamento € composto por uma pistola que
€ introduzida manualmente na cavidade abdominal e toracica e retira o pulméo

ainda presente através de sucgao a vacuo.

8.12.12 Avaliacédo da carcaca (PCC 01)

Nesta etapa a empresa realiza a avaliagdo da contaminagao por
fezes e bilis. Toda carcaca contaminada é retirada da linha para avaliagdo do
destino e, conforme a extensdo da contaminacdo, pode-se cortar a parte
contaminada ou destinar a carcaca para a FFO (Fabrica de Farinhas e Oleo). O
colaborador monitora o numero de carcagas que foram retiradas da nérea a cada
hora, para avaliar o desempenho dos procedimentos de evisceragao, a fim de

justificar as medidas corretivas que devem ser adotadas.

A cada duas horas, no minimo, um Inspetor de Qualidade realiza
a amostragem de verificagdo de carcagas apos a inspegao, avaliando a presenca

de contaminacéo.

8.12.13 Reinspecao da Carcaca (SIF)

Esta etapa ocorre a cargo do Servigo de Inspecao federal.

8.12.14 Retirada de Pescocgo

A cabega é arrancada mecanicamente do pescogo, seguindo por

calha até a Fabrica de Farinhas e Oleo (FFO).
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O pescoco € cortado com tesoura pneumatica, sendo
transportado por chute pneumatico até o pré-resfriador com renovagao constante

de agua gelada a 4°C, taxa de renovagéao de 1,5 L/kg e cloro até 1 ppm.

8.13 Lavagem da carcaca

As aves passam, ainda penduradas na noérea, por um chuveiro
com agua clorada (1,0 ppm) sob presséo. Esta etapa consiste na lavagem interna

e externa da carcaga, com vazao de 1,5 L/ave.

8.14 Pré-resfriamento de carcaca (PCC 02)

O pré-resfriamento é realizado por sistema de imersdo, em dois
tanques dotados de rosca sem fim para o transporte das carcacas a etapa

seguinte do processo.

O processo de pré-resfriamento ocorre em duas etapas, que sao:

o primeiro estagio (pré-chiller) e segundo estagio (chiller).

No pré-chiller a temperatura maxima admitida € de 16°C, com
renovacgao de agua gelada até 3,5°C e entre 0,5 a 1,0 ppm de cloro, numa taxa de
renovacao minima de 1,5 L/ave. O tempo maximo de permanéncia da carcaga

neste sistema é de 30 minutos.

No chiller a temperatura maxima admitida é de 4°C com
renovacgao de agua gelada até 3,5°C e entre 0,5 a 1,0 ppm de cloro, numa taxa de
renovacao minima de 1,0 L/ave. Também ocorre nesta fase a adicdo de gelo no

sistema, como auxiliar no controle da temperatura.

O objetivo desta etapa é a reducéo rapida da temperatura e da

carga microbiana da carcacga.

A temperatura maxima admitida na carcaga, medida na entrada
da Sala de Cortes é de 4°C.
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8.15 Pré-resfriamento de mitdos (PCC 03)

Na sala de miudos estdo dispostos os tanques para o pré-
resfriamento por imersdo dos miudos (mini-chillers). Estes sdo em numero de dois
para pés e patas, um para figado, um para moela, um para coragao e um para

pPescoco.

Os tanques possuem renovagao constante de agua gelada com
temperatura de 4°C, entre 0,5 a 1,0 ppm de cloro e renovagao minima de 1,5 L/kg

de produto.

A temperatura admitida para a agua do chiller e para o produto &
de 4°C.

8.16 Embalagem de miudos

Os miudos podem ser embalados em sacos plasticos soldados ou

grampeados, de onde seguem ao tunel de congelamento.

Também podem ser processados em maquinas especificas, com
autolavagem constante, para composigao dos pacotes de miudos, os quais serao

colocados no interior da carcaga na etapa seguinte.
8.17 Pendura e Gotejamento

Apoés a saida do chiller, o frango € pendurado pela extremidade
final de uma das coxas na nérea de classificagao para gotejamento. O objetivo da
etapa é escorrer a agua excedente na carcaga decorrente do resfriamento por

imersao em chiller.

Logo apos é realizada a classificagdo das carcagas destinadas ao

corte, as quais sao penduradas na norea de cortes.
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As carcacas podem ou nao receber em sua cavidade abdominal
um pacote plastico contendo miudos conforme mercado a ser atendido (solicitado

pelo cliente).

8.18 Classificacdo por peso/ embalagem

As carcagas destinadas a exportagao sao selecionadas de acordo
com a gramatura pré-estabelecida. As gramaturas sdo programadas por sistema
computadorizado, onde estdo ligadas a estagées de pesagem acopladas a linha
de embalagem, que classificam carcaga por carcaga, conforme as faixas de peso
desejadas. A carcaga é depositada em cuba de inox de onde é retirada
manualmente e introduzida no funil para ensacamento. Depois de embalada em
saco plastico devidamente rotulado e lacrada, a carcaga é depositada em caixa
de papeldao, em numero conforme solicitagdo do cliente, seguindo através de
esteira para checagem de peso, marcacgao da unidade produtora, dia, més, ano e

identificacdo de lote na caixa e registro de produgao.

8.19 Congelamento

As caixas seguem através de esteira para o tunel de

congelamento.

Este equipamento é automatico e continuo. O acesso do produto
aos niveis €& programado pelo operador, sendo feito pela esteira de entrada.
Depois de posicionado, o produto permanece a temperatura de congelamento por
um periodo adequado que assegure a temperatura maxima de -18°C na

intimidade muscular da carcaca.

Na saida do tunel, o produto é retirado pela esteira de saida.

8.20 Paletizacao e Estocagem (PCC 04)
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Ao sair do tunel de congelamento as caixas sao tampadas
manualmente e plastificadas automaticamente, seguindo para o tunel de

encolhimento do plastico que envolve a caixa.

Apos o tunel de encolhimento, todas as caixas passam por um
detector de metais que, ao identificar objetos metalicos para a esteira
automaticamente e aciona um alarme luminoso e sonoro. Apds a passagem pelo
detector, as caixas sao depositadas manualmente em palets identificados com
etiquetas para controle de estoque. Estes palets sdo encaminhados
imediatamente para as camaras de estocagem onde permanecem a temperatura

maxima de -18°C na intimidade muscular, aguardando expedicao.

8.21 Expedicao e transporte

Conforme a programacédo do setor de Expedicdo os palets sao
retirados das camaras de estocagem com auxilio de empilhadeiras ou paleteiras,
seguindo para a area de expedigdo. O carregamento é manual e as caixas s&o
transportadas para o caminhdo furgdo, dotado de paredes isotérmicas e de

gerador de frio proprio através de esteiras.

Para liberagdo do carregamento, € realizada uma amostragem de
pesos e temperatura dos produtos, sendo autorizado somente o carregamento de

produtos cuja temperatura/peso esteja conforme.

Ao término do carregamento, o caminhao é fechado e lacrado.
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9. FLUXOGRAMAS

9.1 Macro Fluxograma do Processo

Figura 01 — Macro Fluxograma do Processo
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10. ANALISE DOS PERIGOS

Tabela 04 — Lista dos Perigos Quimicos (Q), Fisicos (F) e Biolégicos (B) relacionados com as matérias-primas, ingredientes e
insumos.



Matérias-Primas,

; Perigos Justificativa Severidade | | Risco Medidas Preventivas
Ingredientes e Insumo
Q: - Respeito aos prazos de caréncia dos
Q: Presenca de residuos de quimioterapicos: medicamentos; .
- Amoxicilina; Ceftiofur; Enrofloxacina; Q: Residuos dos :ggm&gf@gg ggﬁﬁgz'a (FAL - Ficha de
Norfloxacina, Bromexina; Saliomicina. quimioterapicos podem . . Rai Acompanhamento de Lotes);
apresentam efeito cumulativo Q: Alta Q: Baixo - P‘I)ano Nacional de Controle de
no organismo do consumidor. Residuos Biologicos (PNCRB).
F: néo i tifi
Aves Vivas ndo identificado B: - Boas Praticas de Manejo: Programa de
Reducgéo de Patégenos;
- Boas Praticas de Manejo: Programa
. . de Vacinagao das Aves;
B: Presenga de bactérias patogénicas néao r%]icf(giisgtggr?a?ﬁr}g?gaaave e L . - Boas Praticas de Manejo: Controle do
esporuladas(Salmonella sp, Escherichia coli, dom causar danos a sande || B Média | |B: Baixo || Jejum Alimentar;
Yersinia Enterocolitica e Campylobacter jejunie 50 consumidor - Boas Praticas de Manejo: Uso de
bactérias patogénicas esporuladaslostridium racdo livre de componentes de origem
perfringens) na ave animal;
- Ragéo peletizada e expandida.
Q: Excesso de residuos quimicos (cloro) na Q: As cloraminas formadas a gséggghgg?;.mle de cloragdo da agua de
agua partir de superdosagem de clorg | ~. . Rai _ . y i A
podem ser carcinogénicas Q: Alta Q: Baixo BPF: Programa de Qualidade da Agua
Agua de T
Abastecimento F: n&o identificado B: Contaminag&o da 4gua em B: - BPF: Manutencao Preventiva:
consequiéncia da inundagéo de " -BPF: Controle de Afluentes e
- . ) um pogo de captacao por B: Baixa B: Baixo || Efluentes;
B: Contaminagéo porEscherichia coli e rompimento de adutoras ou - BPF: Controle da Qualidade da Agua;
Clostridium perfringens falhas no tratamento das aguas : ;
Q: Residuso quimicos téxicos: . . ! A Q: - BPF: Controle de Matérias- Primas;
Qy: Monémeros Sﬁrﬁénﬁﬁtggﬂirﬁ%?;rg??a?:% Q: Baixa Q,: Baixo - Laudos do Fornecedor;
Q. Metais pesados alimento causando intoxicacées Q. Alta Q,: Baixo Mat_e?igg(':k List de Recebimento de
Embalagens Plasticas F: - Inspegao de Fixagdo da impressao no
F: Presenga/ Contaminagéo por sujidades e/ou | |F: Falha de Higiene no processg |. .: . Rai ﬁ‘cekélmgntz e exAgSS?'{AaA%eAAgtonzagao de
; S F: Baixa F: Baixo so de Produto (; ) dos
objetos estranhos como fragmentos de metal de fabricagao das embalagens fornecedores;
- Chek list de recebimento;
- Programa de recebimento de matérias-
S nAQ i primas;
B: ndo identificado - Avaliagdo do Fornecedor;
Q: ndo identificado
EN duco d | bast 3 F: Contaminac&o por objetos
- Na produgao do gelo que abastece o pre- estranhos na carcaca veiculados X . 5 ;
Producéo de Gelo || resfriador pode haver fragmentos de metais ou | |pelo gelo utilizado pode chegar| |F: Baixa F: Baixo F: - BPF: Manutencéo Preventiva

Tabela 05 - Lista dos Perigos Quimicos (Q), Fisicos (F) e Biologicos (B) relacionados com as etapas de processo de

alvenaria do deposito

B: nédo identificado

de frango inteiro.

ao consumidor, causando
injurias

- BPF: Treinamento dos Colaboradores
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Etapas Processo Perigos Justificativa Severidade Risco Medidas Preventivas
Q: néo identificado
F: n&o identificado . . .
R bi to d B: Presenca devido a microbiota
ecebimento de . ) natural da ave, que pode contaminar a . : .
B: P t ’ R . s . -
Aves Vivas e pato;egr?iggz ggobggpeonrilsadas carcaca e por conseqliéncia a saude | |B: Média B: Baixo Et-ravcéc;nc?:lg'lg: ‘ejecignllﬁll_ngigaa; de
Descanso (Salmonella sp, Escherichia coli, do consumidor Acompanhamento de Lote)
Campylobacter jejuni e Yersinia
enterocolitica) e bactérias
patogénicas esporuladas
(Clostridium perfringens) na ave
Q: nao identificado
F: ndo identificado
B: Presenca de bactérias B: Presenca devido & microbiota B: - PPHO Operacional: Higiene
Descarga das Aves | |patogénicas n&o esporuladas natural das aves podetcontatmlnar a8 | |B: Media B: Baixo | |do Setor (Reducéo da
(Salmonella sp, Escherichia coli, ca(c:gade, conseq_gen emente, a Contaminagio Ambiente)
Campylobacter jejuni, Yersinia saude do consumidor
enterocolitica e Staphilococcus
aureus) e bactérias patogénicas
esporuladas Clostridium
perfringens)
Q: né&o identificado
s . B: - PPHO Operacional:
F: n&o identificado Renovagédo constante da agua da
cuba;
Insensibilizacio/ B: Contaminagéo cruzada por B: Presenca de microorganismos -PPHO Operacional: Higiene do
ac bactérias patogénicas nao patogénicos de uma ave pode B: Média B: Baixo equipamento;
Sangria esporuladas (Salmonella sp, contaminar as demais - BPF: Cloragédo da agua de
Escherichia coli, Campylobacter abastecimento;
jejuni, Yersinia enterocolitica e - BPF: Manutencédo Preventiva
Staphilococcus aureug e bactérias
patogénicas esporuladas
(Clostridium perfringens)
Q: nao identificado
B: - BPF: Controle da renovagao
s . de agua do tanque;
F: n&o identificado - BPF:Controle da temperatura da
agua;
B: Contaminagao cruzada por - BPF:Tempo de permanéncia das
bactérias patogénicas (flmonella . i 5 aves no sistema;
Escaldagem patog ( B: Contaminagéo pelo contato da ave B: Média B: Médio | |- BPF: Manutengdo preventiva dos

sp, Escherichia coli, Campylobacter|
jejuni, Yersinia enterocolitica e
Staphilococcus aureug da agua do
tanque.

Contaminagao por rompimento da
barreira da pele (escaldagem
excessiva)

(continuacao da tabela 05)

com a agua da escaldagem

filtros do vapor e do sistema
- BPF: Controle de qualidade da

agua;

- BPF: Controle de afericdo de
instrumentos;

- PPHO: Higiene Operacional
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Etapas Processo Perigos Justificativa Severidade Risco Medidas Preventivas
Q: nao identificado
B: - BPF: Manutengéo preventiva
F: ndo identificado (depenadeiras e chuveiros de
Depenagem/ B: Contaminacao pela ruptura lavagem); -
Lavagem na saida | |B: tCor]tqminag_é\o Cruzadladcau?giia poqlbactérias da pele por fricgdo dos dedos | | B: Média | |B: Baixo égu-aBPF' Controle de qualidade da
das D dei patogénicas nao esporuladas (8lmonella sp, de borracha ) : i
as bepenadelras | g herichia coli, Campylobacter jejuni, Yersinia lava PPHC(') Operacional: Controle de
enterocolitica e Staphilococcus aureuje avagem da carcaca,
bactérias patogénicas esporuladasClostridium
perfringens).
Pré-Inspecao de
Aves
(Responsabilidade
do Servigo de
Inspecao Federal)
Q: ndo identificado
B: - BPF: Manutencao Preventiva
F: ndo identificado . do disco de corte;
) rETS]'- Fr’re?enga rcT:i]e toaéni - BPF: Treinamento dos
Corte e Depilagao de | T o . Icroorganismos patogenicos e . main| |colaboradores;
. B: Contaminagéo/ disseminagdo por bactérias | |de uma ave pode contaminar as |B: Média B: Baixo . H .
Pés/Patas . o d is. atinaind id - BPF: Qualidade da agua de
patogénicas n&o esporuladas (&lmonella sp, iemais, atingindo o consumidor abastecimento;
Escherichia coli, Campylobacter jejuni e Yersinia final - PPHO: Higiene Operacional;
enterocolitica) e bactérias patogénicas - BPF: Renovagéo de agua;
esporuladas Clostridium perfringens)
Q: ndo identificado B: - PPHO Pré Operacional e
= - - Operacional
F: n&o identificado B: Contaminagao causada - BPF: Treinamento dos
Classificacado de Pés através da manipulagéo pelo B: Média B: Baixo| |colaboradores;

B: Contaminagéo cruzada por bactérias
patogénicas nao esporuladas (8Imonella sp,
Staphilococcus aureus e Escherichia coli

colaborador e/ou equipamentos

- BPF: Qualidade da agua de
abastecimento;
- BPF: Saude dos Colaboradores
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(continuacgao da tabela 05)

Etapas Processo Perigos Justificativa Severidade Risco Medidas Preventivas
Q: nao identificado
B s B: Contaminacdo da mesa de B: - BPF: Qualidade e cloragdo da
F: n&o identificado transpasse através das aves ou agua de abastecimento;
L . por extravasamento de conteddp - BPF: Treinamento de
Transpasse B: Contaminag&o cruzada por bactérias intestinal; além da contaminacag B Média B: Baixo colaboradores;
P patogénicas ndo esporuladas (8Imonella sp, pelas maos dos colaboradores : : - BPF: Saude dos
Escherichia coli, Campylobacter jejuni, Yersinia | |U€ pode contaminar a carcaca Colaboradores
terocolitica, Staphilococcos aureusp e, consequentemente, afetar a - PPHO Operacional: Higiene da
entero »>tap . satde do consumidor. esteira.
bactérias patogénicas esporuladagClostridium
perfringens)
Q: nédo identificado
F: ndo identificado B: Contaminagao cruzada B: - BPF: Manutengao preventiva
através dos jatos de agua, da bomba de agua e bicos
Lavagem da Carcaga |B: Contaminagao cruzada de bactérias podendo contaminar a carcaga ¢|B: Média B: Baixo| |aspersores; i
patogénicas ndo esporuladas (&lmonella sp, conseqlientemente a satde do - BPF: Qualidade da Agua de
Escherichia coli, Campylobacter jejuni e Yersinig |consumidor. Abastecimento;
enterocolitica) e bactérias patogénicas
esporuladas Clostridium perfringens)
Q: nédo identificado
F: n&o identificado B: - PPHO Operacional: Troca e
. . = esterilizagao do estilete;
Evisceragao B: Contaminagéo/disseminagao por bactérias B: Co,ntamlnag_ao cruzada M ns o - BPF: Treinamento dos
h e € através do estilete durante a B: Média B: Baixo .
1. Risco de Pescogo| |patogénicas ndo esporuladas (8lmonella sp, 5 colaboradores; B .
i ; i i operagao - BPF: Manutengéao preventiva do
Escherichia coli, Campylobacter jejuni, Yersinia AN ¢
- : esterilizador.

enterocolitica e Staphilococcus aureuge
bactérias patogénicas esporuladasGlostridium
perfringens)
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(continuacao da tabela 05)
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Etapas Processo Perigos Justificativa Severidade Risco Medidas Preventivas
Q: nao identificado
B: - PPHO Operacional: Troca e
o o esterilizagao da faca e chaira;
F: n&o identificado B: Contaminagéo cruzada - PPHO Operacional: Higiene de
Evisceragao através da faca usada para o ] maos, luvas de aco e facas;
2. Corte do Papo B: Presenga e contaminagéo por bactérias secc¢éo do papo e também pela B: Média B: Baixo - BPF: Treinamento dos
' patogénicas nao esporuladas (8lmonella sp, méao do colaborador podem colaboradores; ; .
Escherichia coli, Campylobacter jejuni, Yersinia | |contaminar a carcaca e por - BPF: Manutengéo preventiva
it Staphil consequéncia o consumidor. do esterilizador;
ente(o_co itica e Staphilococcus aureuye o _BPF: Satde dos
bactgnas patogénicas esporuladasClostridium Colaboradores.
perfringens)
Q: ndo identificado
; = F: ndo identificado B: A contaminagao cruzada de . : i
Ev!sceragaoA microorganismos patogénicos B: - PPHO Operacional: Higiene _
3. Virar em trés L » na superficie da pele e também continua das méos do colaborador;
pontos B: Contaminagéo cruzada por bactérias p p - o ] - BPF: Treinamento dos
. _ pelo contato com as maos do B: Média B: Baixo .
patogénicas ndo esporuladas (&imonella sp, colaborador pode contaminar a colaborac'iores,_ . '
Escherichia coli, Campylobacter jejuni, Yersinia | |carcaca e por conseqiiéncia a - EEE glgﬁ(ljlcéagg gc?l:bgc?rg'dor'
enterocoliticae Staphilococcus aureug e saude do consumidor : ’
bactérias patogénicas esporuladasClostridium
perfringens)
Q: ndo identificado
- no identificad B: - BPF: manutengao preventiva
_ ~ - hao identriicado B: A ruptura das algas da pistola e esterilizador;
Evisceragéo intestinais pelo equipamento - BPF: Qualidade da agua;
4. Extragao da B: Presenga e contaminagéo por bactérias pode contaminar a carcaga e B: Média B: Baixo - BPF: Treinamento dos
Cloaca patogénicas n&o esporuladas (8Imonella sp, consequentemente afetar a colaboradores;

Escherichia coli, Campylobacter jejuni e Yersinia
enterocolitica) e bactérias patogénicas
esporuladas Clostridium perfringens)

(continuacgao da tabela 05)

salde do consumidor

- PPHO Operacional:
Esterilizagdo da Pistola.
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Etapas Processo Perigos Justificativa Severidade | | Risco Medidas Preventivas
Q: nao identificado
B: - BPF: manutengéao preventiva
F: ndo identificado B: O rompimento das algas do esterilizador de facas;
. B intestinais e vesicula biliar - BPF: Qualidade da agua;
Evisceragéo B: Contami ~ bactéri togéni ~ | |através da faca de corte podem B: Médi B: Bai - BPF: Treinamento dos
5. Corte Abdominal : Contaminagao por bactérias patogénicas néo | oontaminar a ave e : Média - Baixo| | colaboradores;
esporuladas (Salmonella sp, Escherichia coli, conseqlientemente afetar a - PPHO Operacional: Troca e
Campylobacter jejuni e Yersinia enterocoliticie | |saude do consumidor esterilizagéo das facas e higiene
bactérias patogénicas esporuladasGlostridium continua de maos;
perfringens)
Q: nao identificado
L - B: O rompimento das algas B: - BPF: Qualidade da agua;
. ) F: n&o identificado intestinais e vesicula biliar e - BPF: Treinamento dos
Evisceragéo a manipulagdo dos s colaboradores;
6. Eventracéo B: Contaminagdo por bactérias patogénicas ndo| cojaporadores podem B: Média B: Baixo - BPF: Saude dos
manual esporuladas (Salmonella sp, Escherichia coli, i Colaboradores;
Caﬁnpylobactérjejuni YersF:'nia enterocoliticae contaminar 2 cafrctaga e por - PPHO Operacional: Lavagem
) : - L consequencia atetar o constante de méos e luvas
Staphilococcus aureug e bactérias patogénicas| | consumidor
esporuladas Clostridium perfringens)
Evisceragéo

7. Inspegéo Sanitarig
das Carcagas e
Visceras
(Responsabilidade
do Servigo de

Inspecéo Federal)

(continuacao da tabela 05)
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Etapas Processo Perigos Justificativa Severidade | | Risco Medidas Preventivas
Q: ndo identificado i
B: - BPF: Saude dos
F: ndo identificado Colag%rsd_clgres; |
: . . = - : Treinamento operacional;
Evisceragdo B: At manipulagdo pode - BPF: Qualidade da ggua de
8. Retirada Manual | |B: Contaminag&o por bactérias patogénicas na (rﬁlr’}d%rglgacroigga%aegr?t:moesnte B: Média B: Baixo| |abastecimento; o
das Visceras esporuladas (Salmonella sp, Escherichia coli, afetar a saude do consumidor - PPHO Operacional: Higiene
T S e continua das méos dos
Campylobacter jejuni, Yersinia enterocolitica e
) . . colaboradores
Staphilococcus aureug e bactérias patogénicas
esporuladas Clostridium perfringens)
Q: ndo identificado
F: nao identificado B: A manipulagéo das carcagas B: - PPHO Operacional: Higiene
i 5 pode contamina-las devido a das maos dos colaboradores;
Evisceragéo . ; = ; ; = presenga de microorganismos ; ’
. . B: Contaminagdo cruzada ou disseminagéo de S A D - BPF: Treinamento dos
9. Virar para dois - . ~ na superficie da carcacga e das | |B: Média B: Baixo ;
bactérias patogénicas nao esporuladas 30s d laborad colaboradores;
pontos iohi ; maos do colaborador € - BPF: Qualidade da 4gua de
(Salmonella sp, Escherichia coli, Campylobacter| |consequentemente afetar a abastecimento:
jejuni, Yersinia enterocoliticae Staphilococcus saude do consumidor ’
aureus) e bactérias patogénicas esporuladas
(Clostridium perfringens)
Q: nao identificado
B: - PPHO Operacional: Higiene
F: ndo identificado B: A presenga de das maos do colaborador;
Evisceragéo microorganismos patogénicos - BPF: Treinamento dos
10. Extracdo manual |B: Presenga/ contaminagao cruzada de na superficie da pele ou pela B: Média B: Baixo colaboradores;
’ ¢ Iy s ¢ P 9 manipulagéo do colaborador : ' - BPF: Qualidade da agua de
da Traquéia bacterias patogénicas néo esporuladas pode contaminar a carcaca e por abastecimento:
(Escherichia coli e Staphilococcus aureuse conseqiéncia o consumidor - BPF: Saude dos
bactérias patogénicas esporuladasClostridium Colaboradores;
perfringens)

(continuacgao da tabela 05)
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Etapas Processo Perigos Justificativa Severidade Risco Medidas Preventivas
Cox e B: - PPHO Operacional: Higiene
Q: n&o identificado das maos do colaborador;
- PPHO Operacional: Higiene e
F: ndo identificado B: Falhas na higiene e esterilizagao da pistola;
Evi _ esterilizagao da pistola e - BPF: Treinamento dos
visceragao . . = - também contaminagbes na colaboradores;
11. Extracédo de B: Corjta.mlnac;:ao cruzada por bactérias porcéo interna do frango podem | B: Média B: Baixo - BPF: Qualidade da agua;
Pulmio patogénicas nao esporuladas (8imonella sp, | |jevar a contamingao cruzada - BPF: Manutengao preventiva da
Escherichia coli, Campylobacter jejuni, Yersinia | |nas carcagas afetando a saude pistola e sistema de vacuo
enterocolitica e Staphilococcus aureupe dos consumidores. - BPF: Qualidade da agua de
bactérias patogénicas esporuladasClostridium abastecimento;
perfringens) - BPF: Saude dos
Colaboradores;
B: - PPHO Operacional: Higiene
das maos do colaborador;
Q: nao identificado - PPHO; Higiene e esterilizagédo
B: A falha na higienizacao da do equipamento;
Evisceracio o - tesoura de corte e das méos do - BPF: Treinamento dos
12 CVIrt Ig tirad F: ndo identificado colaborador podem contaminar | 5. o . B: Baixo| |COlaboradores;
- Lorte e Retirada . _ a carcaga e/ou pescogo/cabega) |2 Balxa - Balxo| | _BPF: Qualidade da agua de
do Pescogo/ Cabega |B: Contaminacgéo cruzada por bactérias podendo, conseqilientemente, abastecimento;
patogénicas n&do esporuladas{taphilococcus afetar a satide do consumidor - BPF: Manutengao preventiva da
aureus) tesoura de pescoco;
- BPF: Saude dos
Colaboradores;
Q: ndo identificado B: - BPF: Manutencgéo preventiva
) - B: A presencga de da bomba de agua e bicos
Evisceragao E: ndo identificado microorganismos patogénicos aspersores;
13. Lavagem das na superficie da pele podem B: Baixa B: Baixo - BPF: Qualidade da da agua de
Carcacas B: Contaminac&o cruzada por bactérias migrar para as demais em razéo abastecimento;

patogénicas nao esporuladas$taphilococcus
aureus)

da pressao da agua de lavagem.

- BPF: Vazao da agua de
lavagem.
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(continuacgao da tabela 05)
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Etapas Processo Perigos Justificativa Severidade | | Risco Medidas Preventivas
Qa: Em fungéo de sobrecarga no Q.: - BPF - Manutencéo
. ~ 1"
Q;: Contaminagéo quimica por fornecimento de ar, pode haver expulsdo , Preventiva: Substituicdo periédica
goticulas de dleo do ar do de dleo junto ao compressor, podendo dos filtros;
. essas gotas se agregar ao produto;
compressor, g greg P Q,: - BPF: Controle de cloragéo da
. . agua de abastecimento;
Q, Excesso de residuos quimicos| | Q,: As cloraminas formadas a partir de - BPF: Programa de Qualidade
(cloro) na agua superdosagem de cloro podem ser ) ) da agua;
carcinogénicas ao ser humano Q,: Baixa Q,: Baixo ) i )
Pré-Resfriamento de | |E: nao identificado B: - BPF: Qualld_ade da agua,
Carcacas ' Q,: Alta Q. Baixo cloragéo e gelo; 3 ]
-arcagas B: Contaminag&o cruzada Falha no z z - BPF: Manutencéo preventiva
1° Estagio: Prée-Chille) |B: Contaminagao cruzada e pr.ocesso de revisao das carcacas na de filtros de ar comprimido
multiplicacéo de bactérias evisceragao além de falhas na higiene pré- | | B: Média B: Médio | | (borbulho) e equipamento;
E)Sat(l)gemclias naoEesr;])or'uIﬁ_das " operacional envolvendo equipamentos - BPF: Treinamento dos
almonella sp, Escherichia coli, [ colaboradores;
Campylobacter jejuni, Yersinia gg?:g“;ﬁg‘,‘r']ﬁ;eglg?]'&tfm?s?:sncgutﬁ%ie - BPF: Calibragdo e afericdo de
enterocolitica e Staphilococcus de pré-resfriaméntO' Multiplicag&o instrumentos de medigao;
aureus) e bactérias patogénicas microbiana: Falha 6peraciona| na - BPF: Renovacéo da agua;
esporuladas Clostridium manutengéé da temperatura da agua do - BPF: Temperatura da agua;
perfringens) sistema, baixa concentraggo de cloro residual - PPHO Operacional: Higiene
e renovacgdo de agua deficiente. dos equipamentos
Q:: Em fungéo de sobrecarga no o
fornecimento de ar, pode haver expulsdo Q,: - BPF - Manutengéo Preventiva:
Q,: Contaminagéo quimica por de dleo junto ao compressor, podendo r Slibstituigao periodica dos filtros;
goticulas de 6leo do ar do essas gotas se agregar ao produto;
compressor; . . Q,: - BPF: Controle de c]oragéo da
Q,: As cloraminas formadas a partir de aguaé:ISFat?DasteamenJo,Q idad
- : Programa de Qualidade
Q,: Excesso de residuos quimicos superdosagem de cloro podem ser da agua; 9
(cloro) na agua carcinogénicas o o
o6 o g Q,: Baixa || Qq Baixo | |B: - BPF: Qualidade da agua,
ré-Resfriamento de| |_. . . L ) cloragédo e gelo;
Carcacas F: n&o identificado B: Contaminac&o cruzada Falha no Q,: Alta Q, Baixo - BPF: Manutengao preventiva
2° Estagio: Chiller | |g. Contaminagéo por bactérias processo de revisdo das carcagas na de filtros de ar comprimido
pétogénicas ndo esporuladas eviscer_agéo além de falhas na higiene pré- B: Média B: Médio (bofbé‘;hlg)ﬁeeir?::ﬁ:mgnégvs
(Salmonella sp, Escherichia coli, operacional envolvendo equipamentos podem colaboradores:
Campylobacter jejuni e Yersinia resultar em contaminagdo cruzada para as -BPF: CaliBragéo e aferigio de
enterocqlitlca) e bactérias demais, quando imersas no tanque de pré- instrumentos de medigéo;
Pgltog[é_g_'cas esr;f)pruladas resfriamento; Multiplicag&o microbiana - BPF: Renovacao da agua;
(Clostridium perfringens) Falha operacional na manutencéo da - BPF: Temperatura fja_a_gua;
temperatura da agua do sistema, baixa dos'gguﬂ%ggr?{gscmnal' Higiene
concentragao de cloro residual e renovagao
de agua deficiente.

(continuacgao da tabela 05)
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Etapas Processo Perigos Justificativa Severidade Risco Medidas Preventivas
Q1: Em fungao de sobrecarga no
fornecimento de ar, pode haver expulséo de Q.: - BPF - Manutengao P i
N i~ 5le0 i D - - Manutencgéo Preventiva:
- Cont 6leo junto ao compressor, podendo essas 1- - PFT - P 4 !
Séticjlg:?énglzzod%u;rpgg por gotas se agregar ao produto, podendo afetar Substituicdo periddica dos filtros;
a saude do consumidor; =
COMpressor; ’ . Rai . Rai Q.: - BPF: Controle de cloracédo da
Q,: Baixa Q,: Baixo ééua de abastecimento;
- Excesso de residuos quimicos Q. As cloraminas formadas a partir de _ o - BPF: Programa de Qualidade
Q, q 2 Q,: Alta Q,: Baixo | |da agua;
(cloro) na agua superdosagem de cloro podem ser 2 2 gua;
carcinogénicas;
Pre,\-/lFi{ueds(f)r;argeér;tZ de B: Contaminacéo cruzada: Falha no
Pesc,ogo F: ndo identificado processo de revi§éo do§ miudos, pés e B: - BPF: Qualidade da agua de
pescoco na evisceracdo > podem resultar abastecimento;
em contaminacéo cruzada para as demais, - BPF: Manutencao preventiva de
quando imersas no tanque de pré- filtros de ar comprimido (borbulho) e
B: Contaminagéo cruzada e resfriamento; Multiplicagc8o microbiana eqql%i’rg?r':’trz‘inamento dos
multiplicacéo de bactérias Falha operacional na manutengéo da colaboradores:
patogénicas n&o esporuladas temperatura da agua do sistema, baixa BPF: Calibrac fericdo d
(Salmonella sp, Escherichia coli, tracao de ol dual o instr 4 a lj raga%.eﬂa ergac de
Campylobacter jejuni, Yersinia concentragéo de cloro residual e B: Média B: Médio | |nstrumentos de medic&o;

enterocolitica e Staphilococcus
aureus) e bactérias patogénicas

esporuladas Clostridium perfringens).

renovacdo de agua deficiente sao
indicativos de ambiente propicio a
multiplicagdo microbiana, contaminagéo
dos miludos e, por consequéncia, podem
afetar a saude humana.

- BPF: Renovacgao da agua;

- BPF: Temperatura da agua;

- PPHO Pré Operacional: Higiene
dos equipamentos
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Etapas Processo Perigos Justificativa Severidade| | Risco Medidas Preventivas
. - B: A contaminacgao cruzada . . .
deficiéncia CLeee colaboradores;
aeiciencia na higienizagéo da - BPF: Manutencgdo Preventiva;
E: nao identificado esteira de rependura bem como _BPF: Salude dos ’
através de contato entre as Colaboradores-
Pendura e B: Contaminacéo cruzada por bactérias garcagasc;’outro fator que pode | | .\ i B: Baixo - PPHO Pré-Operacional:
Gotejamento patogénicas ndo esporuladas (&lmonella sp, cgr?’?anrg%aeaéi)egsaaman' lacao Higienizagdo dos Equipamentos;
] Escherichia coli, Campylobacter jejuni, Yersinia d inag | Ipulag - PPHO Operacional: Higiene
enterocolitica e Staphilococcus aureuse als garcggas pe ods d das maos dos colaboradores:
bactérias patogénicas esporuladaslostridium | |c0'aboradores podendo, Sistema de auto lavagem da
perfringens) cor]sequentement.e afetar a esteira:
saude do consumidor ’
o . F: Grampos metalicos podem se F: - BPF: Manutencgao Preventiva
Q: néo identificado desprender da maquina das Grampeadeiras
grampeadeira e se agregar ao - BPF: Treinamento dos
F: Contaminagéo por grampos metalicos. produto, podendo causar injurias F: Média F: Baixo | |Colaboradores
ao consumidor - PPHO Operacional:
Organizagéo dos Setores
Classificagédo por B: - BPF: Treinamento dos
peso/ Embalagem L colaboradores;
Primaria B: Contaminacéo cruzada de bactérias ﬁggecggé?rg‘:nean%igz‘ggzgga co|ébBoF;§é§r2léqe dos
patoge_nlc_as nao esporuladas (3.'”?0“_6"& Sp,’ . deficiéncia na higienizagéo das - BPF: mandtengéo preventiva;
Escherichia coli, Campylobacter jejuni, Yersinia | |cupas, pelo contato entre as o . - PPHO Pré Operacional:
enterocolitica e Staphilococcus aureuse carcacas e também pela B: Média B: Baixo| |Higienizacdo dos equipamentos;
bactérias patogénicas esporuladasClostridium | i/manipulagédo dos colaboradores - PPHO Operacional: Higiene
perfringens) podendo, conseqiientemente das maos;
afetar a saude do consumidor
Q: nédo identificado
Embalag’e'm F: ndo identificado
Secundaria

B: néo identificado
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Etapas Processo Perigos Justificativa Severidade | | Risco Medidas Preventivas
Q: E)o_ntam_l(r;agao por possivel vazamento de Q: A aménia anidra residual no
amonia anidra produto causa odor e sabor . | |Q: - BPF: Manutengéo Preventia
desagradavel, podendo causar | | Q: Baixa Q: Baixo| |do Sistema de Frio
injuria no consumidor.
F: ndo identificado
Congelamento
Co - . - B: A falha de manutencao da
5; '\gﬂflglc'j%asg?s%?neo22ﬁ;egaséfgﬁgﬁgﬁfficﬂ?° cadeia de frio, pode propiciar B: - BPF: Treinamento dos
p ob HImon P, it ' multiplicacéo m|cr9b|ana, B: Média B: Baixo| |colaboradores; .
g?afgﬂ)i/lgcoicctﬁ; J:burg:Jg:r;;né?éﬁgéegg?gég%?cgs p]?ciendo, cpdnszquentemelr:jte, - BPF: manutengéo prevetiva;
esporuladas Clostridium perfringens) atetara saude do consumidor
o . F: Falhas em equipamentos ou . . = a-
Q: néo identificado na manipulagdo dos produtos F _BBPPFF..I\_/Il_?giﬁ;eggi%l?jrg:entlva,
pp_dem causar contaminagao F: Média F: Baixo | |Colaboradores;
F: Presenga de objetos metalicos estranhos fisica, podendo, : ' c . ’ ; 2
BPF: Programa de Calibragéo
) . consequentemente, afetar a e Afericdo dos Equipamentos:
Paletizagdo e B: Multiplicagéo de bactérias patogénicas nao | |S@ude do consumidor. ¢ aup ,
Estocagem esporuladas (Salmonella sp, Escherichia coli, B A falha d tencéo d
Campylobacter jejuni, Yersinia enterocolitica e - A Talha de manutencao da B: - BPF: Controle da temperatura
Listeria monocytogenes e bactérias cadeia de frio, pode propiciar | |5\, o B: Baixo| |da camara de estocagem
patogénicas esporuladas Clostridium multiplicagdo microbiana, sedia it i BPF: Controle de%empo em
perfringens) podendo, consequentemente, esto ue.(PEPS)
afetar a saude do consumidor q
Q: nao identificado
F: o entiicado 6: A falha de manutencéo da B: BPF: Sontrle da termperaturs
Expedicéo e L . L B ﬁudlﬁ'?ic‘;eéfgo’nﬁ)ig%%ig?;'c'ar B: Médi B: Bai - PPHO: Controle das condigdes
Transporte B: Multiplicagdo de bactérias patogénicas ndo podepndo,gconseqUentem’ente, - Vedia - BaX0| Ihigignicas de carregamento;

esporuladas (Salmonella sp, Escherichia coli,
Campylobacter jejuni, Yersinia enterocoliticae
bactérias patogénicas esporuladasClostridium
perfringens)

afetar a saude do consumidor

- BPF: Controle de tempo em
estoque (PEPS) e expedicéo
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S QUE NAO SAO CONTROLADOS NO

Tabela 06 - Lista dos perigos biologicos, fisicos, e quimicos que nao séo

controlados no estabelecimento.

Perigos Identificados e Procedentes
de Fontes Externas

Medidas Preventivas:
Instrugdes de Cozimento, Educagédo do Consumidor e Outras

D

Distribuicao/ Varejo/ Consumidor:
Salmonella sp
Escherichia colienteropatogénica
Listeria monocytogenes
Staphilococcus aureus
Clostridium perfringens

Término do Prazo de Validade

- Manter congelado a -18°C;
- Depois de descongelar, nunca recongelar;

- Observar prazo de validade apresentado na embalagem;

Fomento - Aves Vivas:
Salmonella sp
Yersinia enterocolitica
Campylobacter jejuni
Escherichia coli
Clostridium perfringens

Residuos de quimioterapicos
utilizados a campo nas aves de corte

Salmonella sp
Yersinia enterocolitica
Campylobacter jejuni
Escherichia coli
(Em casos de replegao intestinal
ocasionados pela deficiéncia no
manejo de restricdo alimentar e dieta
hidrica ainda na granja)

- Boas Praticas de Manejo: Programacgao de Retirada de Racao;
- Programa de Controle de Patdgenos;
- Monitoramento de Patégenos através de swabs de arrasto;

- Avaliagdo da documentagao que acompanha os lotes, tais
como:

- GTA (Guia de Transito Animal);

- FAL (Ficha de Acompanhamento de Lote);

>- Declaracédo Adicional;

Estes documentos informam os farmacos utilizados bem como
prazos de caréncia e as datas de suspensao da administragédo
dos mesmos.

- Boas Praticas de Manejo: Programagéao de Retirada de Ragao
(6 horas antes do abate),

Fabricacdo/ Armazenagem -
Embalagens Primarias:
Staphilococcus aureus
Escherichia coli

- BPF no Processo de Fabricagdo das Embalagens;
- Controle de Armazenagem do Fabricante;
- Laudos Microbiolégicos emitidos pelo fornecedor,;



12. DETERMINACAO DO PCC

Tabela 07 — Matéria-Prima/ Ingredientes.

Matérias-Primas/

Perigos Identificados (Quimicos,

O perigo ocorre em

O processo eliminara o

E importante analisar

. - o PR PR perigo ou reduzird a um como Ponto de PC/PCC
Ingredientes Fisicos e Bioldgicos) niveis inaceitaveis? nivel aceitavel? Controle (PC)?
Aves Vivas Q: Residuos de Quimioterapicos Nao Sim PC
B: Bactérias patogénicas nao
esporuladas Salmonella sp,
Aves Vivas Egchgrlchla (.:0.“‘ Campylopgcter Nao Sim PC
jejuni e Yersinia enterocoliticg e
bactérias patogéncias esporuladas
(Clostridium perfringens) na ave.
Embalagem Plastica| |2 Utiizagdo de tinta e/ou matéria N&o N&o N&o
prima inadequada
Embalagem Plastica| |[F: Presenga de sujidades Nao Sim PC
Q: Residuos quimicos devido a
Agua de excesso de dosagem de cloro na ~ .
Abastecimento agua de abastecimento, durante o Nao Sim PC
seu tratamento
) B: Contaminagao por patégenos
Aguq de (Eschenchla coll’e Clostridium Nzo Sim PC
Abastecimento perfringens) na agua de
abastecimento
F: Na produgéo do gelo que
Producéo de Gelo abastece o pré-resfriador pode Nao N&o N&o

haver fragmentos de metais ou
alvenaria do depdsito
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Tabela 08 — Processo.

Etapas Processo

Perigos Significativos (Quimicos,
Fisicos e Bioldgicos)

O perigo é
controlado pelo
Programa de Pré-
Requisitos?

Existem Medidas
Preventivas para
o perigo?

Esta etapa
elimina ou reduz
0 perigo a niveis

inaceitaveis?

O perigo pode
aumentar a
niveis
inaceitaveis?

Uma etapa

subsequente eliminarg
ou reduzirad o perigo a
niveis aceitaveis?

Eimportante
analisar como
Ponto de
Controle (PC)?
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PC/
PCC

Recebimento de
Aves Vivas e
Descanso

B: Presencga de bactérias
patogénicas ndo esporuladas
(salmonella sp, E. coli
sp,Campylobacter sp, Yersinia
Enterocoliticas), e bactérias
patogénicas esporuladas
(Clostridium perfringensha ave

Sim

Descarga das
Aves

B: Presenga de bactérias
patogénicas ndo esporuladas
(salmonella sp, E. coli
sp,Campylobacter sp, Yersinia
Enterocoliticas),e bactérias
patogénicas esporuladas
(Clostridium perfringens)

Descarga/
Insensibilizagao/
Sangria

B: Contaminagéo cruzada por
bactérias patogénicas nao
esporuladas(salmonella sp, E. coli
sp, Compylobacter sp, Yersinia
Enterocoliticas e Staphilococcus
aureus),e bactérias patogénicas
esporuladas(Clostridium
perfringens)

Sim

Sim

PC

Escaldagem

B: Contaminacgéo cruzada por
bactérias patogénicas nao
esporuladas(salmonella sp, E. coli
sp, Compylobacter sp, Yersinia
Enterocolitica)

Sim

Sim

PC
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(continuacao da tabela 08)



O perigo & . . Esta etapa O perigo pode Uma etapa E importante
. AR - Existem Medidas|| . ~ S .
Perigos Significativos (Quimicos, controlado pelo . elimina ou reduz aumentar a subsequente eliminara|| analisar como PC/
Etapas Processo o . i Preventivas para . L o - )
Fisicos e Bioldgicos) Programa de Pré- 0 Deriao? 0 perigo a niveis niveis ou reduzira o perigo a Ponto de PCC
Requisitos? pergo: inaceitaveis? inaceitaveis? niveis aceitaveis? Controle (PC)?
B: Contaminagao cruzada por
bactérias patogénicas nao
Depenagem/ )
esporuladas(Salmonella sp, E. coli
Lavagem na L L . .
. sp, Campylobacter jejuni, Yersinia Sim Sim PC
saida das 2 -
) enterocolitica), e bactérias
depenadeiras .
patogénicas esporuladas
(Clostridium perfringens).
Pré-Inspecao de
Aves
(Responsabilidade
do Servigo de
Inspegéo Federal)
B: Contaminagao/ disseminagaode
bactérias patogénicas nao
Corte e Depilacso esporuladas(Salmonella sp, E. coli
oeplag sp, Campylobacter jejuni, Yersinia Sim Sim PC
de Pés/Patas 2 -
enterocolitica), e bactérias
patogénicas esporuladas
(Clostridium perfringens)
B: Contaminacgéao cruzada pode
Classificacio de bactérias patogénicas nao
ac esporuladas(Salmonella sp, Sim N&o N&o
Pés -
Staphilococcus aureus e
Escherichia coli)
B: Contaminagéao cruzada pode
bactérias patogénicas nao
esporuladas(Salmonella sp,
Campylobacter jejuni, Yersinia . . =
Transpasse Py ) Sim Nao Né&o

enterocolitica, Staphilococcus
aureus e Escherichia coli)e
bactérias patogéncias esporuladas
(Clostridium perfringens)
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Etapas Processo

Perigos Significativos (Quimicos,
Fisicos e Biolégicos)

O perigo é
controlado pelo
Programa de Pré-
Requisitos?

Existem Medidas
Preventivas para
0 perigo?

Esta etapa
elimina ou reduz
0 perigo a niveis

inaceitaveis?

O perigo pode
aumentar a
niveis
inaceitaveis?

Uma etapa

subsequente eliminara
ou reduzira o perigo a
niveis aceitaveis?

E importante
analisar como
Ponto de
Controle (PC)?
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PC/
PCC

Lavagem da
Carcaca

B: Contaminagéo cruzada de
bactérias patogénicas nao
esporuladas(Salmonella sp, E. coli
sp, Campylobacter jejuni, Yersinia
enterocolitica),e bactérias
patogénicas esporuladagClostridium
perfringens)

Sim

Sim

PC

Evisceragédo

B: Contaminacdode bactérias
patogénicas ndo esporuladas
(Salmonella sp, E. coli sp,
Campylobacter jejuni, Yersinia
Enterocolitica e Staphilococcus
aureus), e bactérias patogénicas
esporuladas (Clostridium perfringens)

Sim

Sim

Sim

Sim

PCC 1
(B)

Lavagem das
Carcagas

B: Contaminagéo cruzadapor
bactérias patogénicas nao
esporuladas (Staphilococcus aureus)

Sim

Sim

PC

Pré-Resfriamento
de Carcagas:
1° Estagio: Pré

Chiller

Q,: Contaminagdo quimica por
goticulas de 6leo do ar do compressag

Sim

Q,: Excesso de residuos quimicos
(cloro) na agua

Sim

B: Contaminagéo cruzada e
multiplicacdo de bactérias
patogénicas ndo esporuladas
(Salmonella sp, E. coli,
Campylobacter jejuni, Yersinia
Enterocolitica e Staphilococcus
aureus) e bactérias patogénicas

esporuladas (Clostridium perfringens)

Sim

Sim

PC
(B)
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Etapas Processo

Perigos Significativos (Quimicos,
Fisicos e Biolégicos)

O perigo é
controlado pelo
Programa de Pré-
Requisitos?

Existem Medidas
Preventivas para
o perigo?

Esta etapa
elimina ou reduz
0 perigo a niveis

inaceitaveis?

O perigo pode
aumentar a
niveis
inaceitaveis?

Uma etapa
subsequente eliminara
ou reduzird o perigo a

niveis aceitaveis?

E importante
analisar como
Ponto de
Controle (PC)?
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PC/
PCC

Pré-Resfriamento
de Carcagas:
2° Estagio: Chiller

Q,: Contaminagéo quimica por
goticulas de 6leo do ar do compressq

Sim

Nao

Q,: Excesso de residuos quimicos
(cloro) na agua

Sim

Sim

PC

B: Contaminagédo por bactérias
patogénicas néo esporuladas
(Salmonella sp, E. coli sp,
Campylobacter sp, Yersinia
enterocolitica e Staphilococcus
aureus) e bactérias patogénicas
esporuladas (Clostridium perfringens)

Sim

Sim

Sim

Sim

Sim

PCC2
(B)

Pré-Resfriamento
de Miudos

Q,: Contaminagéo quimica por
goticulas de 6leo do ar do compressg

Sim

Q,: Excesso de residuos quimicos
(cloro) na agua

Sim

B: Contaminagéo cruzada e
multiplicacdopo bactérias
patogénicas ndo esporuladas
(Salmonella sp, E. coli,
Campylobacter jejuni, Yersinia
enterocolitica e Staphilococcus
aureus) e bactérias patogénicas
esporuladas (Clostridium perfringens)

Sim

Sim

Sim

Sim

Sim

PCC3
(B)

Pendura e
Gotejamento

B: Contaminagdo cruzada de
bactérias patogénicas ndo
esporuladas(Salmonella sp, E. coli
sp, Campylobacter sp, Yersinia
enterocoliticas e Staphilococcus
aureus),e bactérias patogénicas
esporuladas(Clostridium perfringens)

Sim
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Etapas Processo

Perigos Significativos (Quimicos,
Fisicos e Bioldgicos)

O perigo é
controlado pelo
Programa de Pré-
Requisitos?

Existem Medidas
Preventivas para
0 perigo?

Esta etapa
elimina ou reduz
0 perigo a niveis

inaceitaveis?

O perigo pode
aumentar a
niveis
inaceitaveis?

Uma etapa

subsequente eliminara
ou reduzira o perigo a

niveis aceitaveis?

E importante
analisar como
Ponto de
Controle (PC)?
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PC/
PCC

Classificagdo por
peso/Embalagem
Primaria

F: Contaminagéo por grampos
metalicos

Sim

Nao

B: Contaminagéo cruzada por
bactérias patogénicas nao
esporuladas(Salmonella sp, E. coli
sp, Campylobacter jejuni, Yersinia
enterocoliticas e Staphilococcus
aureus), e bactérias patogénicas
esporuladas(Clostridium perfringens)

Sim

Congelamento

Q: Contaminagao por possivel
vazamento de amdnia anidra

Sim

B: Multiplicagéo de bactérias
patogénicas nao esporuladas
(Salmonella sp, E. coli sp,
Campylobacter jejuni e Yersinia
enterocolitica),e bactérias
patogénicas esporuladagClostridium
perfringens)

Sim

Sim

PC

Paletizagéo e
Estocagem

F: Presenca de objetos metalicos
estranhos

Sim

Sim

Sim

Sim

Sim

PCC 4
(F)

B: Presencae multiplicacdo de
bactérias patogénicas nao
esporuladas(Salmonella sp, E. coli
sp, Campylobacter sp, Yersinia
enterocolitica), e bactérias
patogénicas esporuladagClostridium
perfringens) devido a falha no
controle de temperatura

Sim

Sim

PC
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13. RESUMO DO PLANO APPCC

Tabela 09 — Lista de PC’s — Pontos de Controle — Matérias-Primas e Ingredientes.



Matéria-Prima/

Ingredientes PC Perigo Medidas Preventivas Limite Critico Agbes Corretivas Monitorizagdo Registro Verificagcdo
O qué?
o Tempo de jejum
- Respeito aos prazos agrg_oxwlllna: 15 alimentar
de c_aréncia dos _Ceftiofur: 7 dias: Como?
medicamentos; - Enrofloxacina: 7 Verificagdo da
- Controle de Ragdes; e : . -/ |documentacéio
_ Certificacio Sanitaria dias; O lote sera retornado 4 hante do lot
PC (Q Q: Residuos de ac - Norfloxacina: 7 granja até que se tenha 2¢QMmpanhante do lote
Q) Hine Pyt (FAL - Ficha de e ancia| | (GTA, declaragao
Quimioterapicos Acompanhamento de dias; os prazos de caréncia dici le FAL
Lote)-p - Bromexina: 7 atendidos. adicional e )
- Plano Nacional de ?ggl‘iomicina' 7 Quando? )
Controle de Residuos dias: ) A cada lote recebido
Aves Vivas Bioldgicos; ’ para abate
Quem?
ITO Supervisdo
dos
DOC X h
Reter o lote no galpdo ||O qué? Ree?ésgon
de espera, até Tempo de jejum P
- Controle do periodo completar o periodo alimentar
P e minimo de jejum
B: Bactérias patogéncias néo g]lilrr;gotac:'ed{:éu:\]/es alimentar. Como?
esporuladas Salmonella sp, | |3 1°" & Completado o tempo | |Verificacéo da
Escherichia coli, caregamento. através Tempo de ieium minimo maior que 6 documentagao
PC B Campylobacter jejuni da G%A (Guia’de alimengar maJioJr ue horas, analisar 300 acompanhante do lote
(B) | |yersinia Enterocolitica) e Transporte Animal) horas a aves e verificar a (GTA, declaracao
bactérias patogénicas FAL (Eicha de ’ ocorréncia de papo adicional e FAL)
esporuladas Clostridium Acompanhamento de cheio, caso se Quando?
perfringens) na ave Lote)g Declaracgao encontre até 1%, A cada lote recebido
Adicional iniciar o abate, caso para abate
negativo aguardar
mais 30 minutos e Quem?
repetir a amostragem. ||ITO
O qué? X
Avaliagao da qualidade Supervisao
das embalagens dos registros
Presenca/ contaminagao por ° pela GQ
o : Inspegdo ao Auséncia de . Como? e
Emb'alggens PC (F) sujidades e/ou objetos recebimento de sujidades e/ou Devolugdo de lote Inspegéo visual DOC Y Verificacdo
Plasticas estranhos como fragmentos embalagens obietos estranhos defeituoso ao fornecedor de Lotes
de metal 9 ) Quando? . aleatérios
A cada lote recebido por Inspetor
da GQ

Quem?
Aux. Almoxarifado
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Matéria-Prima/
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Ingredientes PC Perigo Medidas Preventivas Limite Critico Acdes Corretivas Monitorizagao Registro || Verificagéo
O qué?
Avaliacao do teor de
. loro da agua de
Paralisar o abate, ¢ .
_ alertar a todas as abastecimento
CPF onime o auede cess sasieates. | comar
Excesso de residuos quimicos oy Teor de cloro Analise com Kit de registros
PC (Q) (cloro) na Agua preventiva de pogos, =1,0 ppm dosadora de cloro. colorimétrico Merck DOCZz pela GQ
sistema de dosagem de Descartar a agua com
cloro e cistemas teor de cloro acima
. < P do?
até obtencéo do indice Quan
preconizado. A cada uma hora
] Quem?
Agua de Inspetor de Qualidade
Abastecimento
O qué?
Avaliagdo do teor de
cloro da agua de S I
. upervisao
BPF: controle da qualidade Ajustar bomba abastecimento de registros
Contaminagéo por patdgenos | |da agua, analises dosadora de cloro e Como? pela GQ
PC (B) (Escherichia coli e Clostridium | microbioloégicas, manutengéo| [Teor de cloro || proceder a corregdo || Analise com Kit DOC 7
perfringens) na agua de preventiva de pogos, sistemal |= 1,0 ppm imediata do teor de colorimétrico Merck Anélise de
abastecimento de dosagem de cloro e cloro com dosagem Laudos
cistemas manual Quando? Microbiolég
A cada uma hora icos

Quem?
Inspetor de Qualidade
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Tabela 10 — Lista de PC’s — Pontos de Controle — Etapas do Processo.
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Etrigzzsio PC Perigo Medidas Preventivas Limite Critico Acodes Corretivas Monitorizagao Registro Verificagao
O qué?
a) Higiene pré-
operacional do disco de
. = - sangria
Contaminagéo por bactérias Realizar nova b) Temperatura do
patogénicas nado esporuladas higienizacdo do disco esterilizador de sangria
(Salmonella sp, Escherichia PPHO: Controle da higiene pré- | | Conforme antes de se iniciar o abate
- coli sp, Campylobacter jejuni operacional do disco de sangria Como? Supervisdo
Insensibilizagao/ PC (B versi : t liti ’ a)lnspegdo visual DOC A dos
Sangria (B) ersinia enterocolitica e BPF: b) Leitura de termémetro registros
Staphilococcus aureus, e Controle de temperatura do pela GQ
bactérias patogénicas esterilizador de facas = 85C~° Elevar a entrada de vapor | | Quando?
esporuladas Clostridium e usar sanitizante a cada a)Antes de se iniciar o
perfringes) troca de faca, até que se abate
restabeleca a temperatura b) A cada duas horas
Quem?
Inspetor de Qualidade
O qué?
a) Vazao de renovagadg
de agua do tanque de
escalda.
b) Temperatura da
Aumentar a regulagem| | 2
Contaminagao cruzada por de entrada de agua. ggg:lddao tanque de
bactérias patogénicas nao = _ :
esporuladas Galmonella sp, Qontrole de renovacgéao da Volume =0,3 o
Escherichia coli agua do tanque de escalda. | | L/ave Como? Supervisao
Escaldagem PC (B) || Campylobacter jejuni, Yersinia ﬁi)dll_fg;ggt?'odc?a escalda | [POC B ?eosistros
enterocolitica e Staphilococcus : . 9
aureus) e bactérias Controle de temperatura da Elevar a entrada de b) Leitura do pela GQ
patogéncias esporuladas agua de escaldagem T°C = 58C° || apor e interromper o ;esrg;?(getro da
(Clostridium perfringens) abate até a Quando-?‘
normalizagéo da U ; t
temperatura a) Uma vez por turno.
b) A cada duas horas.
Quem?
Inspetor de Qualidade
O qué?
a) Frangos “rasgados’
BPF:Ajuste do equipamento Nenhum Regular as QZpS:rigzgfa
Contaminagdo causada por frango com (rjn?’a\%ee?ridaelg?/istgreo b) Teor de cloro
bactérias ndo esporuladas rompimento rompimento da pele
Depenagem/ (Salmonella sp, Escherichia de pele deve P P Como?
Lavagem na coli sp, Campylobacter jejuni, passar pela a)lnspecao visual Supervisao
ida d PC (B) Yersinia enterocolitica e pré inspecao b) Leitura do kit DOC C dos
saida das Staphilococcus aureug e BPE- colorimétrico Merck registros
depenadeiras bactéria patogéncias : pela GQ

esporuladas Clostridium
perfringens)

Potabilidade da agua de
lavagem dos dedos de
borracha, pelo controle do
teor de cloro

Entre 0,5 e
1,0 ppm de
cloro livre

Regular o dosador de
cloro

Quando?
a)A cada duas horas
b) A cada uma hora

Quem?
Inspetor de Qualidade
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E’trao‘lzss:oo PC Perigo Medidas Preventivas Limite Critico Acdes Corretivas Monitorizacéo Registro Verificagdo
O qué?
Contaminagéo/ disseminagao a)19emperatura do
de bactérias patogénicas nao escaldador de pés
esporuladas Salmonella sp, Como?
P Escherichia coli sp, . Aumentar a entrada de omo: - Supervisdo
Corte e'Depllaan PC (B) | |Campylobacter jejuni e Controle da temperatura da 4gua | |= 65° C vapor no escaldador a)Leitura de termdmetro DOC D dos registros
de Pés/Patas i . de escaldagem |
Yersinia enterocolitica) e Quando? pela GQ
bactérias patogéncias a)A cada uma hora
esporuladas Clostridium Quem?
erfringen uem: .
P gens) Inspetor de Qualidade
O qué?
Pressado e
N direcionamento dos
Contaminagéo cruzada de = h
bactérias pgtogénicas ndo Presséo e bicos de lavagem de
esporuladas Salmonella sp, - direcionamen carcacas. o
Lavagem de Escherichia coli s Controle da pressao to devem Aumentar a entrada Supervisao
B Sp, . ._| laparente e direcionamento estar lavando|| de agua e Como? dos
Carcaga (saida PC (B) | |Campylobacter jejuni, Yersinia dos iatos d°4 diraci to d | 50 visual DOCE st
Depenagem) enterocolitica e Staphilococcu I osja osd agua para ag carcadgas Le' irecionamento dos || Inspecdo visual. reg||s(r;on
aureus) e bactéria patogéncias avagem das carcagas ﬁteequa ame icos Quando? pela
esporuladas Clostridium (Conforme D ’ rtum
perfringens) uas vezes por turno.
Quem?
Inspetor de Qualidade
O qué?
a)Vazdo da agua de
lavagem.
Contaminagao/ disseminagdo Como?
de bactérias patogénicas nao a)Leitura do
esporuladas Salmonella sp, = idrd i
Lavagem de Escherichia coli sp, Controle da vaz&o da agua | |5 1 5 | jave égtrpaednatadreaévauz:%de ggigg\r;r;egt;omddaacabme Supervisao
Carcaca (Saida PC (B) | |Campylobacter jejuni, Yersinia| |de lavagem e treinamento do |~ verificar a bor%ba carcaca. DOCF dos
da Evisceracio) enterocolitica e Staphilococcus |operador ressurizadora registros
aureus) e bactéria patogéncia P Quando? pela GQ

esporuladas Clostridium
perfringens)

a) Uma vez por tumo.

Inspetor de Qualidade
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Etapas do
Processo PC Perigo Medidas Preventivas | | Limite Critico Acdes Corretivas Monitorizagao Registro || Verificagcdo
Vazbdes: aumentar a
regulagem de entrada de
agua.
Temperatura do pré- O qué?
chiller: Adicionar gelo em a)Vazdo da agua de
abundancia, aumentar a renovagao.
vazéo de entrada de agua
gelada. Apds 30 minutos b) Temperaturas de
reavaliar, se ndo atingir a pré-chiller e agua
o temperatura, reduzir a elada. Supervisao
Contaminacao/ Multiplicacdo Pré chiller: veIoFc):idade de abate, 9 dog
de bactérias patogénicas ndo ~ = continuar dosando gelo e Como? registros
esporuladas Salmonella sp, ggﬂg%lg g?,;’ggﬁqo tde?)r I\_/gzva(naoz 1.5 reavaliar apds 15 minutos. | a)Leitura dos pela GQ
Pré-resfriamento Escherichia coIi_Sp, _ _ . | |de cloro, temperatura t%anfge?zlantﬂfanpaac)rasreotggg?ea hidrometros. Auditoria
de carcacas PC (B) Campylopgcterjejunl, Yersinia| |de pré-chiller e 4gua Temp. 16°C. Reiniciar o abate somente | |b) Inspecdo com DOC G intemna.

Pré-Chiller Enterocolitica e de entrada, controle dg | ap6s a temperatura do pré- | |termémetro portatil.

(1° Estagio) Staphilococcus aureus e tempo de permanéndia | Agua de chiller estars 16°C. Andlise
bactérias patogéncias R%ggfggo')er( este de | entrada: ) microbioldg
esporuladas Clostridium Temp. < Temperatura da agua Quando? ica de
perfringens) 35°C gelada: Avisar operador da ||a) Duas vezes por produto e

’ ’ sala de maquinas e tumo. agua.

adicionar gelo em
abundancia. Reavaliar apds
10 minutos, caso ainda nao
se obtenha a temperatura
requerida, paralisar o abate
e aguardar a normalizagao
da agua.

Analisar continuamente a
temperatura dos chillers e
carcagas (PCC 02).

b) A cada uma hora.

Quem?

Inspetor de Qualidade.
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Etapas do
Processo PC Perigo Medidas Preventivas | | Limite Critico Agbes Corretivas Monitorizagao Registro || Verificagdo
Vazdes: aumentar a
regulagem de entrada de
agua.
Temperatura do Chiller. A
I O qué?
Adicionar gelo em = .
abundancia, aumentar a ?gxgégoéga agua de
vazao de entrada de agua ¢do.
gelada. Apds 30 minutos
reavaliar, se ndo atingir a 2%iﬁ§ﬂp2radgra2|g§a
Chiller: temperatura, reduzir a guag : Supervisdo
Contaminagdo por bactérias ' \églrﬁ)t(i:r:%;aa?%gseaiz%t(;élo e Como? (rjeogsistros
patogénicas nao esporgla_das Vazaoz 1,0 reavaliar ap6s 15 minutos. a)Leitura dos pela GQ
Préresfriament (Saimonella sp, Escherichia | | Controle da vazao da | | -2V Caso ainda nao se tenha a | | MdroMetros.
géecsarc?a :s 0 coli sp, Campylobacter jejuni, | |4gua de lavagem, teor| | 1. 4o temperatura parar o abate. b) Inspegaio com Auditoria
Chil ¢ PC (B) | |Yersinia Enterocolitica e de cloro, temperatura P ’ Reiniciar o abate somente i SP % At DOCH interna.

(2° E;tggio) Staphilococcus aureug e de chiller e agua de Agua de apos a temper%tura do pré- || ‘€Mometro portai. -
bactérias patogéncias entrada entrada: chiller estars 4°C. ﬁ?cargi?obg
esporuladas Clostridium Temp. < Temperatura da agua S)ugﬂggsezes or ica de
perfringens). 3 508' - gelada: Avisar operador da tumo P produto e

’ sala de maquinas e : agua.

adicionar gelo em
abundancia. Reavaliar apos
10 minutos, caso ainda ndo
se obtenha a temperatura
requerida, paralisar o abate
e aguardar a normalizagdo
da agua.

Analisar continuamente a
temperatura dos chillers e
carcagas (PCC 02).

b) A cada uma hora.

Quem?

Inspetor de Qualidade.
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Etapas do
Processo PC Perigo Medidas Preventivas | | Limite Critico Acdes Corretivas Monitorizagdo Registro || Verificagdo
Vazdes: aumentar a
regulagem de entrada de
agua.
Temperatura dos chillers ||O qué?
Adicionar gelo em a)Vazéo da agua de
abundancia, aumentar a renovagao
vazao de entrada de agua
gelada. Ap6s 15 minutos b) Temperaturas de Supervisdo
L . reavaliar, se ndo atingira chillers e 4gua gelada. dos
Contaminagéo por bactérias Chillers: temperatura, continuar registros
patogénicas néo esporuladas Vazdo> 1,5 || dosando gelo e reavaliara || Como? pela GQ
Pré-resfriamento (Salmonella sp, Escherichia Controle da vazéo da | | L/kg cada 15 minutos. Reduzir a | a)Leitura dos o
dos mitdos coli sp, Campylobacter jejuni agua de lavagem, teor| | Temperatura || velocidade de abate até que|hidrémetros. Auditoria
. > ) - " | |de cloro, temperaturas| | < 4C se consiga a temperatura interna.
(figado, coragdo ¢ | PC (B) | |Yersinia Enterocolitica e de Aqua de entrad 4°C b < DOCI
moela) e pés e Staphilococous aureus e e agua de entrada. | | menor que 4°C. ) Inspegéo com -
€5C0C0 o Attt Treinamento do Agua de ) termbmetro portatil. Andlise
P bactérias patogéncias operador. entrada: Temperatura da 4gua microbioldg
esporuladas Clostridium Temperatura | | gelada: Avisar operador da || Quando? ica de
perfringens). < 3,5°C sala de maquinas e a) Duas vezes por produto e
adicionar gelo em turno. agua.

abundancia. Re-analisar
ap6s 10 minutos, caso ainda
nao se obtenha a
temperatura requerida,
reduzir o abate e monitorar 3
temperatura do produto a
cada 10 minutos, até a
normalizagdo da
temperatura da agua.

b) A cada uma hora.

Quem?
Inspetor de Qualidade.
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Etapas do
Processo PC Perigo Medidas Preventivas | | Limite Critico Acdes Corretivas Monitorizagao Registro || Verificagao
O qué?
a)Temperatura do
tunel
L o b) Temperatura do
Contaminacéo e multiplicagéo Comunicar o operadorde | |produto.
de bactérias patogénicas néo tunel e de sala de maquinas.
esporuladas Salmonella sp, Controle da Interromper a saida de Como? -
Escherichia coli sp temperatura de saida I]enrg?sr?ztg% produtos do tunel com a)Leitura dos gggemsao
Congelamento pc@®) | Ic lobacter ie: . do tunel de congela- - deficiéncia de temperatura. | |termdmetros. DOC J reqistros
g9 (B) | |Campylobacter jejuni e mento e do produto na | p. 4 i< . || Rastrear a temperatura do | |b) Inspegéo com egla Ga
Yersinia Enterocolitica) e sua saida. Treinamen- 18°C - ultimo nivel de descarga termémetro portatil. p
bactérias patogéncias to do operador (bandeja), retomar o produtg
esporuladas Clostridium com temperlaturazt -18°C Q)UAandCch? X
; para congelamento a) A cada uma hora.
perfringens) b) A cada uma hora.
Quem?
Inspetor de qualidade.
L e O qué?
Contamlrn.agao e mlj|tllp|lca(}é::‘10 Temperatura da
de bactérias patogénicas n&o Comunicar o operadorde ||cdmara de estocagem
esporuladas Salmonella sp, Tempera-tura sala de maquinas. Supervisdo
Paletizacio e Escherichia coli sp, Controle da < _1goC Como? X dos
estocagem PC (B) Campylobacter jejuni e tenmperatura da Recongelar produto com Leitura do termémetro | | DOC L registros
camara de estocagem temperatura maior que - pela GQ

Yersinia Enterocolitica) e
bactérias patogéncias
esporuladas Clostridium
perfringens)

18°C

Quando?
A cada uma hora.

Quem?
Inspetor de Qualidade




Tabela 11 — Lista de PCC’s — Pontos Criticos de Controle.

Et:)‘ézzsio PCC Perigo Medidas Preventivas Limite Critico Ag%i:viz::S:;aS/ Monitorizagéo Registro Verificagao
_ : Acéo Corretiva: - Supervisao
OT;erg‘;&e;ltgos Retirada de toda carcaca dos registros
cglaboradoreS' contaminada da linha e corte pela GQ;
’ da parte contaminada ou O qué? » ~
Contaminagao/ disseminagao | |_ Avaliacio do tempo des;:artar patl'a FFO g Pre?enga de focal Z’Vel'f[ﬂ(??(}ap
or bactérias patogénicas n&o ) f conforme extens&o da contaminacgéo fecal e a eficiéncia
Zs oruladas Spalmgnella s gsge\}&g alimentar da contaminacgado. Registrar a biliar na carcaga. do PCC1
Es?:herichia coli sp P : contaminagdo no abaco. através da
, . - &nci 2 iaca
pCC 1 ob o' Versinia| |- Padronizagao do Auséncia de _ o Como? avaliagao
Evisceracio Campylobacter jejuni, Yersinia corte abdominal contamina- Acao Preventiva: Inspecéo visual. DOC M visual de 100
¢ B) Enterocolitica e : cao fecal ou | |- Treinamento e carcagas a
; = iliar. acompanhamento do Quando? cada 2 horas
Staphilococcus aureusg e - Manutencgéo bi h K
- PO : . Colaborador (retirada de Continuo. pelo Inspetor
bactérias patogéncias greegﬁ)rz]atcl:vaa das pistolas cloaca e eventragao); de GQ:
esporuladas Clostridium : - Substituigdo do colaborador | Quem?
perfringens) _ o m inexperiente (retirada de Colaborador de - Analise
CQr\(l:ghz%aoa\lflaSl\J/:Ir#iiar cloaca e eventragao); producéo treinado. Microbiolégic
conta?ninggéo focal - Troca de lote (reto cheio); a antes do
et - Redugédo da velocidade de chuveiro de
biliar das carcacas abate: lavagem
Acgdes Corretivas:
- Quando detectada
temperatura das carcacas
entre 4,1° e 7°C, na saida dp
pré-resfriamento, o produto
sera direcionado para Supervisio
mercado interno (temp. ~ dos registros
- Controle da vazéao da tolerada até 7°C, segundo ||O qué? ola GgQ
agua de lavagem e Portaria 210 - MAPA); 2;;2’;’:?1??;%23“ Pro P
. ~ . teor de cloro; { A0
Contaminacdo de bactérias - Temperaturas de pré- - Quando detectada Resfriamento. ﬁ??r'ésbﬁom i
patogénicas ndo esporuladas | |chiller, chiller, agua de Carcaca: temperatura das carcagas Como? ca de 9
(Salmonella sp, Escherichia entrada (PC) < 4°C %a. aCifgatded7°Ca sequ?strar O ||a) Inspegao com produto e
R L =S produto, devidamente termdmetro portatil no A
Pré Resfriamento PCC 2 $0I| s-p‘, Cgmpylob?qterjejum, - Treinamento do Irﬂﬂgq(l;ﬂ?adre acondicionado em caixas peito, medindo-se 3 DOC N agua.
de carcagas (B) ersinia Enterocolitica e operador de chiller medidos na plasticas, em camara de pegas, considerando-se g Andlise
Staphilococcus aureus e saida do Pré | | resfriamento até atingir a maior das temperaturas microbiolégi
bactérias patogéncias - Calibragao de ; temperatura maxima de 7°C/ |encontradas. 9
e N Resfriamento ca
esporuladas Clostridium termémetros. . ) Quando? comparativa
perfringens) ~Manutengdo Acdes Preventivas: a) A cada uma hora. antes e
Preventiva de - Adigao de gelo no chiller e | | Quem? gi?igrlriadc?e
Equipamentos pré-chiller; a) Inspetor de qualidade. pré

- Aumento da vazao da agua
gelada;

- Redugéo velocidade do
Chiller (2° Estagio do Pré-
Resfriamento);

- Redugédo da velocidade de
abate.

resfriamento
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E:gg:s:g PC Perigo Medidas Preventivas Limite Critico Agléaer:vce(:]g\e/;igas/ Monitorizagdo Registro Verificagéo
Acgodes Corretivas:
- Quando detectada
- Controle da vazao da temperatura do produto
agua de lavagem e acima de 4°C, na saida do | |O qué?
. _ . _ teor de cloro; pré-resfriamento, sequestrar| |a) Temperatura do
Contamlnggao e multiplicac&o | |_ Temperaturas de pré-| Produtos: o produto, devidamente produto. S s
Pré-resfriamento de bactérias patogénicas nao | |chiller, chiller, agua de Firoaéjoos. acondicionado em caixas d(L)jsper(;\é]Iiss??os
dos mitdos esporuladas Salmonella sp, entrada (PC) Mgela plasticas, em camara de Como? ela GO
Figado Escherichia coli sp Coracio resfriamento até atingir a a) Inspecéo com p
9 PCC 3 S - Treinamento do orag temperatura maxima de 4°C; |termdmetro portatil -
Moela ®) Campylobacter jejuni e operador. Peé DOC O Analise
Colgaégsao Yersinia Enterocolitica) e Pescogo Quando? g‘g‘;‘)bw'o@'
Pescoco bactérias patogengla_s - CallAbragao de Temp.: Acgdes Preventivas: a)A cada uma hora. produto e
esporuladas Clostridium termémetros. < 4°C L . agua
perfringens) - - Adicado de gelo no chiller; Quem? )
- Manutengao - Aumento da vazdo da agua|a) Inspetor de
Preventiva de gelada; qualidade.
Equipamentos - Redugéao velocidade do
chiller;
- Redugédo da velocidade de
abate.
Acao Corretiva:
Em caso de deteccgao, retirar
produto contaminado do
fluxo de produtos para
paletizagao: A
p : O qué?
- se o objeto estiver na a) Controle de Detector o
embalagem secundaria, de Metais Supervisao
enviar o produto para dos
reprocesso; . b) Controle de Registros
- se 0 objeto estiver na Contaminagéo por Metal pela GQ
embalagem primaria, efetuar
BPF: Manutengao o descarte do mesmo. Como? Verificagao
Preventiva, Auséncia de g) ﬁ\\ze?g_ao do Dete'cI:_ton;’ de2em?2
H = H . e etals com auxilio de
Paletizagéo e PCC 4 | |Presenga de objetos metalicos Treinamento dos objetos Agao Preventiva: corpos de prova horas pela
estocagem F) estranhos Colaboradores, metalicos Em caso de falha no DOC P GQ
Programa de estranhos detector de metais, a b) Inspec&o Visual e

Calibragdo e Afericao
de Equipamentos

produgao é sequestrada
para tunel estatico
devidamente identificado,
aguardando a calibragao e
afericdo do equipamento.
Quando o detector de
metais retornar a seu
funcionamento normal, o
produto sequestrado deve
ser passado pelo
equipamento para garantir a
auséncia de contaminagao
por metais.

Sinalizag&o sonora

Quando?
a) A cada uma hora

b) Continuo

Quem?
Operador

Supervisdao
dos Laudos
de
Calibragcao
do
Equipamen
to



14. VERIFICACAO DOS PONTOS DE CONTROLE E DOS PONTOS CRITICOS DE CONTROLE

Tabela 12 — PC’s: Matérias-Primas/Ingredientes.

PC Atividade Procedimento Frequencia Responsavel
PC (Q) Supervisao de registros de tempo de : . . o
Aves Vivas retirada da racéo antes do carregamento Leitura & rubrica dos registros. Diaria GQ
PC (B) Supervisao dos registros de tempo de : . . o
Aves Vivas jejum antes do caregamento Leitura e rubrica dos registros. Diaria GQ
PC (F) Supervisdo dos registros de qualidade das : : : ;
Embalagens Plasticas embalagens recebidas Leitura e rubrica dos registros. A cada recebimento GQ
. PC (Q) Supervisao dos registros de teor de cloro . . .
Agua de Abastecimento da Agua Leitura e rubrica dos registros. Didria GQ
Supervisao dos registros de teor de cloro : : ; o
da gua Leitura e rubrica dos registros. Diaria GQ
) PC(B)
Agua de Abastecimento - o Leitura e rubrica dos laudos:
Supervisdo dos laudos de analise A cada laudo de analise GQE

microbioldgica

encaminhando para
providéncias

LABORATORIO
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Tabela 13 — PC’s: Etapas do Processo.



PC Atividade Procedimento Frequencia Responsavel
D(l:scéa(l?)a/ Supervisdo dos registros de higienizagéo e Leitura e rubrica dos registros Diaria G
Insensibiliza(;é%/ Sangria do esterilizador g . Q
PC (B) Supervisao de registros de monitoragéo da : : ; -
Escaldagem vazio da agua. Leitura e rubrica dos registros. Diaria GQ
PC (B) o ) .
Depe#:%g?agL:g:gem Supengae(;éjr?;grgg]ls/t;ovsisigrggggdade da Leitura e rubrica dos registros. Diaria GQ
depenadeiras
PC (8) Supervisdo dos registros de qualidade da
Corte e Depilagao de Pés, P depenagergn / eviscerggéo Leitura e rubrica dos registros. Diaria GQ
Patas
PC (8) Supervisdo dos registros de qualidade de
Lavagem de Carcacas P ggua a Leitura e rubrica dos registros. Diaria GQ
(saida da Depenagem)
PC (8) Supervisao de registros de monitoragéo de
(La,\éaggméia Carcaga) P vazégo da Agua ¢ " | Leitura e rubrica dos registros. Diaria GQ
saida da Evisceragao :
PC (B)
Pré-Resfriamento de x . . ~
Supervisao de registros de monitoragédo de . . . o
Fﬁgfg&;‘(ﬁ?esr vazio, cloracao e temperatura de agua. Leitura e rubrica dos registros. Diaria GQ
(1° Estagio)
PC (B)
Pré-Resfriamento de s . . =
Supervisao de registros de monitoragéo de . . . .
C%rr?iﬁg?s vazéo, cloragao e temperatura de agua Leitura e rubrica dos registros. Diaria GQ

(2° Estagio)

(continuagao da tabela 13)
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PC Atividade Procedimento Frequencia Responsavel
PC (B)
Pré Resfriamento dos x . . ~
o Supervisao de registros de monitoragao de : : : e
(Figad'\c/)“ugg%géo . vazio, cloragio e temperatura de agua Leitura e rubrica dos registros. Diaria GQ
Moela) e Pés/Pescogo
Supervisao de registros de monitoragéo de Diari
temperatura lana
PC (B) . . .
Congelamento Leitura e rubrica dos registros. GQ
Afericado de Termbmetros Semanal
PC (B) Supervisdo dos registros de temperatura Leitura e rubrica dos registros. Diaria GQ

Paletizagdo e estocagem

da camara de estocagem
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Tabela 14 — PCC'’s: Etapas do Processo.



PC Atividade Procedimento Frequencia Responsavel
Supervisdo dos registros de presenga de| | Leitura e rubrica dos registros. Diaria GQGQ
PCC 1 (B) contaminagéao fecal e biliar
Evisceragao
e . Verificagdo de 100 carcagas
Verificagdo ap6s o PCC 1 apbs o PCC1 A cada 2 horas GQ
Supervisdo de registros de monitoracdo de | Leitura e rubrica dos registros Diaria GQ
temperatura de carcaga
PCC 2 (B) (o5 A i ; i
Pré-Resframento de Afericdo de Termémetros Leitura e Rubrica dos Registros Semanal GQ
Carcacgas
- . Analise do laudo e observagédo 0| Conforme plano de coletas ¢
Analise Laboratorial do produto procedimento analitico analise laboratorial SUP. HACCP E GQ
Supervisdo de registros de monitoracdo de | Leitura e rubrica dos registros Diaria GQ
temperatura dos miudos
PCC3 (B) Aferigdo de Termdmetros Leitura e rubrica dos registros Semanal GQ

Pré-resfriamento de
Miudos, pés e pescogo

Analise Laboratorial do produto

Analise do laudo e observagéao
procedimento analitico

D

Conforme plano de coletas €
analise laboratorial

SUP. HACCP E GQ

PCC 4 (F)
Paletizagdo e Estocagem

Supervisdo dos Registros de Controle do
Detector de Metais

Leitura e rubrica dos registros

Diaria

GQ
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15. PREVISAO DE REVISAO DO PLANO APPCC

Quadro 01 — Previsao de revisdo do plano APPCC.

Data

Data

Revisao

A Aprovacdo | Prevista | Realizada RESEMEEE
3 meses apoS | yd/mm/aa | dd/mm/aa | dd/mm/aa Supervisor de APPCC
aprovagao
6 r1naeses_ apos dd/mm/aa | dd/mm/aa | Supervisor de APPCC
revisao
1 ano apés a
segunda dd/mm/aa | dd/mm/aa | Supervisor de APPCC
reviséo
L 28 iz dd/mm/aa | dd/mm/aa | Supervisor de APPCC
revisao
Revisbes adicionais serao realizadas conforme:
- Alteracdes no processo;
- Mudanca de Layout;
- Troca de equipamento;
- Resultados adversos de auditorias;
- Ocorréncia freqliente de desvios limites;
- Informacgdes novas sobre perigos;
- Outros fatores que possam comprometer a seguranga do
produto.

Quadro 02 — Modificagdes.

Modificacdes:
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