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RESUMO
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AUTORA: TATIANA FERREIRA NICOLOSO
ORIENTADOR: ALBERTO SOUZA SCHMIDT
Data e Local da Defesa: Santa Maria, 19 de margo de 2010.

Seguranca, na lingua portuguesa, significa a condi¢do daquele ou daquilo em que se
pode confiar. Assim, a seguran¢a alimentar estd relacionada a confianca do consumidor em
receber uma quantidade suficiente de alimentos para a sua sobrevivéncia; enquanto seguranga
do alimento significa a confianca do consumidor em receber um alimento que nao cause dano
a sua saude. Os padroes de seguranca de alimentos deveriam ser os mesmos, independentes
do nivel de desenvolvimento do mercado. Fica assim explicita a necessidade do mercado
brasileiro de aprimorar os sistemas de qualidade, objetivando garantir a seguranca e a
qualidade dos alimentos. Isso pode ser realizado através da implantagdao de ferramentas e
normas que visam a garantir a inocuidade dos alimentos. Este trabalho teve como objetivo
principal propor um modelo de integracdo entre as ferramentas de Boas Préticas de
Fabricacdao (BPF), o Publicly Available Specification (PAS 220:2008), o Sistema de Andlise
de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) e a norma NBR ISO 22000:2006 - Sistema
de Gestao de Seguranca de Alimentos (SGSA). Para tal, fez-se necessario uma revisao
bibliografica dos temas relacionados e uma descricdo sobre a norma NBR ISO 22000.
Posteriormente, foi detalhada a metodologia utilizada e a interpretacdo dos requisitos das
ferramentas e da norma de forma integrada, sendo também descritas algumas recomendagdes
para a implantacdo dos requisitos das mesmas. A partir dos resultados obtidos no estudo,
acredita-se que a proposta de integracio e as recomendacdes para implantacdo das
ferramentas APPCC, PAS 220:2008 e Boas Préticas de Fabricacdo, em conjunto com a norma
NBR ISO 22000:2006, apresentada neste trabalho, podem auxiliar as empresas do setor de
alimentos a atingirem niveis de qualidade mais elevados e a inocuidade dos alimentos
fabricados.

Palavras chave: seguranca de alimentos; APPCC; BPF
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In Portuguese, safety means the condition of somebody or something that you can
trust. So, food security is related to the consumer trust in receiving an enough amount of food
for survival; while the safety of food means the consumer trust in food that does not damage
health. Food safety patterns should be the same, no matter what the level of market
development is, but this is not the Western and Eastern perception. So, there is a need to
improve the quality systems in the Brazilian market in order to guarantee safety and food
quality. This can be done by implementing tools and standards that ensure food safety.
Therefore, the main purpose of this work is to propose an integration model of the tools of
Good Manufacturing Practice (GMP), the Publicly Available Specification (PAS 220:2008),
the Hazard Analysis and Critical Control Point System (HACCP) and the NBR ISO 22000:
2006 standard — Food Safety Management System (FSMS). In order to do that, we have
included a literature review of the related topics as well as a description of the NBR ISO
22000. Afterwards, we have described the methodology used, the interpretation of the tools
and standard requirements in an integrated way, so as some recommendation for their
requirement implementation. Based on the results obtained in this study, we believe that the
integration proposal and the recommendations for the tools implementation HACCP, PAS
220:2008 and Good Manufacturing Practice (GMP), associated with the NBR ISO 22000
standard, presented in this paper, may help food companies reach high quality levels and the

innocuity of the food produced.

Key words: food safety, HACCP, GMP
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1 INTRODUCAO

Qualidade nao é um tema recente, pois acompanha a histéria da humanidade e o seu
conceito estd atrelado a percepcdo individual, decorrente principalmente das necessidades,
experiéncias e expectativas de cada um, relacionado ao tempo e ao local. Nessa busca
incessante pela qualidade para atender as suas necessidades, 0 homem sempre buscou o
melhor para si ou para sociedade (GONCALVES, 2004). A idéia de qualidade por vezes &
subjetiva, pois pode ir do luxo e mérito até a exceléncia e valor, dependendo de quem a
avalia. Ela pode ser definida desde o atendimento das expectativas do consumidor, até ao
cumprimento de requisitos e especificagdes deste, exigindo esfor¢cos compartilhados com os
membros da empresa, direta ou indiretamente, para o encontro do uso adequado do produto.

Com a globalizagdo e a troca, cada vez mais comum, de informacdes, os consumidores
estdo se tornando mais exigentes com a qualidade dos produtos que adquirem. Para atender
essas exigéncias, as empresas estdo sentindo a necessidade de adotar sistemas para melhor
dirigir e controlar uma organizagcdo no que diz respeito a qualidade, tanto de seus produtos
quanto do seu impacto ao meio ambiente e a sociedade. No setor de alimentos, isso ndo €
diferente. A cada dia que passa, novas normas surgem para estabelecer os parametros de
qualidade exigidos pelo mercado (GONCALO, 2008).

Verifica-se que, devido ao consumo de alimentos adulterados ou contaminados que
caracterizam a probabilidade de risco a saide, o interesse pelo termo “seguranca de
alimentos” cresce por parte de agentes econOmicos, consumidores, organizagdes ndo-
governamentais (ONGs), e, também, do Estado, a fim de garantir seguranca de produtos
alimenticios, por intermédio da utilizacdo dos mecanismos formais eficientes (SPERS, 2003).
E, por fim, as empresas privadas, que necessitam desenvolver acdes individuais e coletivas de
utilizacdo de mecanismos informais, como a criacdo de marcas e selos que servem para se
adequarem as pressoes da sociedade e as normas estabelecidas pelo Estado, além de garantir
ganhos adicionais, como um prémio pelo produto, ou pela garantia de recompra futura do
produto, condicionada, entre outras varidveis, a sua reputagao.

Pode-se dizer que o interesse pela problemdtica da seguranca de Alimentos vem

crescendo devido a fatores como: novos hdbitos alimentares, globalizacdo, barreiras nao-

tarifarias e maior conscientizagdo sobre saide e qualidade de vida por parte da sociedade.
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1.1 Justificativa

Diante das mudangas mercadolédgicas ocorridas nos dltimos tempos, foram sentidas
transformagdes no comportamento dos consumidores que se tornaram cada vez mais
exigentes com a qualidade dos produtos que adquirem. Isso se deve ao fato de uma maior
diversidade de produtos estar disponivel decorrente da abertura dos mercados, consequéncia
da globalizacdo do mercado internacional (GONCALO, 2003).

A promulgacgdo, em 11 de Setembro de 1990, da Lei n.° 8.078, do Cddigo de Defesa
do Consumidor trouxe para os fornecedores, inclusive os de alimentos, inovagdes com o
objetivo de garantir a protecdo dos direitos dos consumidores por ocasido da aquisi¢ao dos
produtos ofertados no mercado.

Assim, hd uma crescente necessidade das organizacdes que produzem, manipulam,
fracionam, armazenam, transportam, distribuem ou entregam produtos alimenticios de
demonstrar e documentar o sistema de gestdo de seguranca de alimentos; sendo isso também
aplicavel aos fornecedores e prestadores de servigos dessas.

Com a globalizacdo da cadeia de alimentos, as doencas veiculadas por alimentos
(DVAs) adquiriram uma nova dimensdao (MORTARJEMI; KAFERSYEIN, 1999),
representando um dos maiores problemas de saide em termos mundiais pelo fato de afetar
milhdes de pessoas anualmente (GERMANO, 2003) e provocar perda econdmicas e sociais
significativas (RUEGG, 2003; SILVA, 1999). Apesar dos avangos tecnoldgicos nas areas de
producdo e controle de alimentos, a ocorréncia desse tipo de doengca vem aumentando nos
ultimos anos, mesmo em paises desenvolvidos (FRANCO; LANDGRAF, 2003).

Nas industrias de alimentos, a seguranca de seus produtos deve ser considerada
prioridade maxima, e a exigéncia dos consumidores de que o alimento seja seguro vem
reforcar essa politica, mesmo que essas caracteristicas ndo sejam claramente definidas. Pois
os consumidores esperam alimentos seguros e as industrias tém a responsabilidade de cumprir
essas expectativas.

Ao adotar um sistema de gestdo de seguranca de alimentos, as industrias fortalecem
sua estrutura produtiva e consequentemente tornam-se economicamente mais competitivas
por garantirem alimentos seguros, reduzirem prejuizos com Recall, perdas durante o processo,
reclamacdes de consumidores, retrabalho ou reprocessamento de seus produtos.

Para FILHO (2007), as inddstrias de alimentos brasileiras ja perceberam que a adoc¢ao

de gestdo baseada nas Boas Préticas de Fabricagdo, do sistema de Andlise de Perigos e Pontos
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Criticos de Controle e na norma NBR ISO 22000 serd fundamental para o aumento da
competitividade, da seguranca e da qualidade de seus produtos.

Sendo assim, hd necessidade de se desenvolver uma metodologia de integracdo da
norma NBR ISO 22000:2006 (ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS,
2006), com as Boas Préticas de Fabricacdao, com o PAS 220:2008 (BRITISH STANDARDS
INSTITUTION, 2008) e com o APPCC (Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controle),

para industrias de alimentos.

1.2 Definicao do problema

Como integrar a NBR ISO 22000:2006, com as Boas Préticas de Fabricacdo, com o
PAS 220:2008 e o APPCC para implantagcdao em indtstrias de alimentos?

1.2.1 Tema

Implantagao e Integracao de Sistemas de Gestao e ferramentas.

1.2.2 Delimita¢do do tema

Implanta¢do do Sistema de Gestdo de Seguranga de Alimentos — NBR ISO 22000-
2006.
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1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Propor a integracdo do Sistema de Gestdo da Seguranca de Alimentos com as Boas

Préticas de Fabricagcdo, com o PAS 220:2008 e com o APPCC.

1.3.2 Objetivos especificos

- Interpretar as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), o sistema APPCC, o PAS
220:2008 e a NBR ISO 22000:2006
- Realizar a compatibilizacdo e Integracdo das ferramentas e da Norma

- Criar recomendagdes para implantacdo das ferramentas e da Norma



2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Este capitulo apresenta uma breve revisdo de literatura sobre qualidade e
contaminacdo de alimentos; comenta pré-requisitos como as Boas Praticas de Fabricagdo e o
PAS 220, traz o histérico da ferramenta APPCC e sua aplicagdo e, por fim, descreve

sucintamente a norma ISO 22000 (Sistema de Gestao de Seguranca de Alimentos).

2.1 Revisao Conceitual

2.1.1 Qualidade

A necessidade premente das empresas em atenderem as necessidades de mercado
exige que as organizacdes possuam estratégias que determinem seu posicionamento nesse
mercado e que a busca da eficdcia operacional seja baseada em estruturas organizacionais
adequadas, focadas na qualidade e na produtividade.

Nessa evolucdo do conceito ‘“Qualidade”, vdrios estudiosos justificaram suas
contribuicdes através da estruturacdo dos conceitos ligados a determinados focos. Os
pioneiros da Qualidade, Deming (1990) e Juran (1992), abordavam as formas e meios de
planejar, organizar e controlar a producdo. Mas enfatizavam a elaboracdo de metas e seu
comprometimento pela alta dire¢ao da empresa além do monitoramento dos resultados através
de métodos de solucdo de problemas com a consequente melhoria dos padrdes.

Devido as mudancas ocorridas nas ultimas décadas, o conceito da qualidade tem
mudado constantemente. Alguns autores colocam que hé algumas décadas a €nfase era dada
ao produto, ou seja, o quanto o mesmo atendia as especificacdes. Mais tarde, incorporou-se o
conceito do cliente, ou o atendimento as expectativas do mesmo.

O conceito de qualidade tem evoluido até se reconhecer a importancia de satisfazer
muitos detentores de participacdes numa organizagdo, incluindo a comunidade, os
fornecedores, os acionistas, os empregados e a geréncia. A qualidade abrange agora elementos

muito diferenciados, como a melhoria da vida no trabalho, a promog¢ao da diversificacdo de
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funcdes, melhoria das condi¢cdes ambientais, facilitacdo do comércio e realce da
competitividade.

A qualidade dos produtos ¢é influenciada por vdarios fatores que se relacionam com as
diversas fases de um ciclo que envolve a identificacdo das expectativas e necessidades dos
clientes, o projeto e desenvolvimento do produto, a embalagem, a aquisicdo de matérias-
primas, o desenvolvimento do processo produtivo, a producdo, o planejamento da qualidade,
as inspecdes e 0s ensaios, 0 armazenamento, a entrega € o acompanhamento do desempenho
durante o ciclo de vida do produto. Este dltimo para serem tomadas as corre¢des que
eventualmente ndo tenham sido identificadas nas fases anteriores.

Finalmente, dentre as diversas formas de conceituacdo da qualidade, cita-se a
definicdo apresentada pela norma técnica NBR ISO 9000:2000, que descreve qualidade como

sendo:

[...] o grau no qual um conjunto de caracteristicas inerentes satisfaz a requisitos”.
Sendo, requisito, definido como: a necessidade ou expectativa que € expressa,
geralmente de forma implicita ou obrigatéria. (ABNT, 2000, p. 4).

Desta forma, analisando-se os conceitos citados e as mudancgas ocorridas nos ultimos
tempos, considera-se que a qualidade representa um atributo de produtos e servigos que
atenda as necessidades de quem os utiliza. E, para obter qualidade durante os estdgios de
produgdo, € preciso um controle sobre processos e sobre fatores sist€émicos que possam
influenciar as oportunidades de investimentos para melhoria da produtividade, tais como: a
padronizacdo, os métodos estatisticos, o treinamento e qualificacdo de pessoal, a manutengdo
dos equipamentos, o leiaute, o tamanho dos lotes, o estoque em processo, a sincronizagdo da
producgdo, a motivagao e nivel de autoridade dos funciondrios para intervengao no processo e
os elementos relacionados aos métodos de gestdo, tais como: indicadores de desempenho,
participacdo dos funciondrios, sistemas de remuneracdo, dominio de novas tecnologias, os
fornecedores, tanto de matéria-prima como de servicos (transporte), dentre outros.

Atualmente, muitas industrias buscam seus sistemas de qualidade, baseando-se na
norma International Standards Organization - 1ISO 9000, um sistema de gestdo de qualidade
cujo objetivo central € prevenir e detectar a presenca de produtos defeituosos durante a
producdo e distribuicdo e, por meio de acdes corretivas, garantindo que ndo voltem a se
produzir produtos fora das especificacoes.

A International Organization for Standardization (ISO) € uma federacao internacional

formada por organismos de normaliza¢@o nacionais de diversos paises do mundo, estabelecida
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em 1947, com sede em Genebra, na Suica, ligada a Organizacdo das Nacdes Unidas (ONU),
tendo como missdo a promocdo do desenvolvimento da normalizacdo e atividades correlatas
no mundo, visando a facilitar o intercdmbio internacional de bens e servicos, bem como
desenvolver a cooperacdo no ambito das atividades intelectuais, cientificas, tecnoldgicas e
econOmicas. Seu trabalho resultou em acordos internacionais através de publicacdes de
normas internacionais (MARANHAO, 2001).

Fazem parte da ISO entidades de normalizacdo de diversos paises, como ANSI
(American National Standards Institute), nos Estados Unidos, BSI (British Standards
Institute), na Inglaterra, DIN (Deutsches Institut fiir Normung), na Holanda, e o INMETRO
(Instituto Nacional de Metrologia, Normalizacdo e Qualidade Industrial), no Brasil
(GONCALVES, 2004).

Durante as décadas de 1970 e 1980, a ciéncia do controle da qualidade evoluiu,
passando de organizacOes reativas dominadas pela inspec¢do, para organizacdes proativas
orientadas para o sistema. Sendo que o foco mudou do produto para o processo de fabricacgdo,
pois se o processo utilizado fosse desenvolvido e mantido adequadamente, automaticamente,
o produto estaria dentro das especificacdes e a qualidade seria melhorada. Essa teoria foi
difundida por Juran, Deming, Crosby e Feigenbaum e foi o caminho da industrializagdo
assumido pelo Japdo em seus esfor¢os para tornar-se uma poténcia industrial.

Para conduzir e operar uma organizagdo, tornou-se necessario dirigi-la e controld-la de
maneira transparente e sistemdtica, pois o sucesso pode resultar da implementacdo e
manutencdo de um sistema de gestdo concebido para melhorar continuamente o desempenho,
levando em consideracdo, ao mesmo tempo, as necessidades de todas as partes interessadas.

Tudo o que a organizacdo faz para gerenciar seus processos ou atividades refere-se a
Sistema de Gestao. Em pequenas organizagdes, provavelmente nio exista um sistema, apenas
uma forma de fazer as coisas; e essa forma, na maioria das vezes, ndo esta documentada, mas
estd na cabeca do proprietirio ou do gerente. Quanto maior a organizacdo e quanto mais
pessoas estdo envolvidas, maior a possibilidade de existirem alguns procedimentos,
instrucdes, formuldrios ou registros documentados. Sendo que os procedimentos contribuem
para assegurar que qualquer pessoa dentro da organizacdo ndo esteja apenas fazendo seu
trabalho de seu jeito e que exista um minimo de ordem na forma como a organizagdo conduz
seus negocios, de forma que tempo, dinheiro e outros recursos sejam utilizados

eficientemente.
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Para que a organizacdo seja realmente eficaz e eficiente, a mesma deve gerenciar sua
maneira de fazer as coisas de forma sistémica. Isso garante que nada importante seja
esquecido e que todos estejam conscientes sobre quem € responsdvel para fazer o que,
quando, como, por que e onde.

Fazendo analogia com os organismos, nos quais, eficiente € aquele que consegue
permanecer vivo, sabe-se que cada um dos seus Orgdos constituintes faz exatamente o que
deve ser feito, na hora certa, trabalhando em harmonia e coopera¢do com os outros, tudo sob
coordenagdo do cérebro (o gerente geral). Ou seja, todos trabalham para um objetivo comum
ao sistema: a preservacdo da vida deste ser (MARANHAO, 2001).

Da mesma forma, todos os departamentos da organizacdo devem funcionar
coordenados e de forma integrada, além de estarem comprometidos com o0s objetivos da
organizacdo. Segundo Maranhao (2001), eficdcia, para o ser vivo, faz com que ele cumpra seu
objetivo: preservar a vida. Eficécia, para a empresa, faz com que ela seja sauddvel, isto &,
tenha lucros para sobreviver, manter-se e crescer.

Grandes organizacdes, ou aquelas com processos complexos, poderiam nao funcionar
bem sem um sistema de gestdo. Organizacdes de dreas como aeroespacial, automotiva, defesa
ou saude tém operado com sistemas de gestdo hd anos. As normas de sistema de gestdo da
ISO tornam as praticas de sucesso disponiveis para todas as organizacdoes (MELLO, 2002).

O gréfico da figura 1 demonstra a relacdo entre as BPF, o APPCC e o Sistema de
Gestdo. Pois as BPF definem os requisitos essenciais de higiene e boas praticas para a
elaboracdo de alimentos industrializados para o consumo humano, o APPCC cobre todo tipo
de fatores de risco ou perigos potenciais a inocuidade dos alimentos, e por fim o Sistema de
Gestdo de Seguranga de Alimentos especifica os requisitos para um sistema de seguranga de
alimentos onde uma organiza¢do na cadeia produtiva de alimentos precisa demonstrar sua
habilidade em controlar os perigos a seguranca de alimentos a fim de garantir que os mesmos
estdo seguros até o momento do consumo humano. Assim, para chegar neste nivel de
gerenciamento € necessario iniciar com as ferramentas bdsicas, para que o sistema realmente

fique estruturado e com uma base forte para se manter.
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Figura 1 — Tecnologia x Gerenciamento
Fonte: Luning, P.A, 2002

O sistema de gestdo de seguranca de alimentos, € aplicdvel a todos os processos, sejam
primdrios, industriais, de distribui¢do, de comercializacdo, de reestruturagdo, ou qualquer elo
da cadeia alimentar. E na figura 2 verifica-se que as ferramentas APPCC, BPF e SSOP
(Sanitation Standard Operating Procedures - Procedimentos Padrdo de Higienizacao
Operacional) podem ser incorporadas em um Sistema de Gestdo da Qualidade (ISO 9001) ou

de Seguranca de Alimentos (ISO 22000), contribuindo com trés beneficios:

a) as ferramentas e sistemas aplicados se complementam e garantem sua correta
implementagdo e manutencdo por meio de compromisso de todos os niveis da empresa
e das auditorias sistematicas do sistema, com visdo global da qualidade e seguranca de

alimentos;

b) a visdo global, como um sistema unico integrado, evita a duplicacdo de registros e

formularios;

¢) reduz os gastos de implementacdo do sistema global, ja que os custos para cada etapa

servem de base para a etapa seguinte, reduzindo os custos finais.

Assim, as ferramentas de Boas Praticas de Fabricacdo e Andlise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle podem ser integradas em um Sistema de Gestdo, tanto da Qualidade

como da Seguranca de Alimentos, possibilitando alimentos indcuos.
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D ‘ ‘ l INOCUIDADE DE ALIMENTOS

Figura 2 — Visao global das ferramentas dos Sistemas de Qualidade
Fonte: Revista BQ - junho (1999)

2.1.2 Contaminagdo de alimentos

A finalidade principal dos alimentos € de fornecer energia ao corpo humano e o
necessario para a formacdo e manutencdo dos tecidos ao mesmo tempo em que regulam o
funcionamento dos 6rgaos (GAVA et al., 2008).

As causas de alteracdes dos alimentos podem ser fisicas, quimicas ou bioldgicas, tais
como: crescimento e atividade de micro-organismos; a¢do de enzimas presentes nos
alimentos; reagdes quimicas ndo-enzimadticas; alteracdes realizadas por insetos ou roedores e
mudancas fisicas, como as causadas por agentes mecanicos.

Em relacdo a atividade dos micro-organismos nos alimentos, hd os que causam
alteracdes nos alimentos e perigos a saude e os benéficos que auxiliam na produgdo de alguns
alimentos.

Os micro-organismos benéficos sdo considerados os usados nos processos de
fabricagcdo de alguns alimentos, como: o pao (levedura), o iogurte, queijo, chucrute e
embutidos (bactérias lacticas).

As doencas de origem alimentar podem ser provocadas por diversos grupos de micro-
organismos, incluindo bactérias, bolores, protozodrios e virus. As bactérias, pela sua
diversidade e patogenia, constituem, de longe, o grupo microbiano mais importante e mais

comumente associado as doencas transmitidas pelos alimentos.
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Os micro-organismos contaminantes sao considerados os veiculados por alimentos que
podem representar perigo potencial a qualidade do mesmo ou a saiide do homem, como os
indicadores, deteriorantes e os patogénicos.

Os micro-organismos indicadores sdo utilizados para avaliar condi¢des higiénico-
sanitdrias ou de processamento de um alimento, por sua origem e caracteristicas proprias,
como por exemplo: bactérias do grupo coliformes, coliformes fecais (Escherichia coli),
bolores e leveduras. Os micro-organismos deteriorantes modificam as caracteristicas
organolépticas do alimento, representando perigo a qualidade, pois estragam-no, como por
exemplo, as Pseudomonas, Enterobactérias, bactérias lacticas, Bacillus, Clostridium, bolores e
leveduras. E, por fim, os micro-organismos patogénicos que podem vir a causar doengas ao
homem, pela ingestdo dos alimentos com células vidveis ou de seus metabdlitos toxicos, como
por exemplo: Bacillus cereus, Clostridium perfringens, Clostridium botulinum (toxina
botulinica), Listeria monocytogenes, Salmonella spp, Aspergillus flavus (aflotoxina) e
Staphylococcus aureus (toxina estafilocécica), (GAVA et al., 2008).

Indimeros micro-organismos ou produtos resultantes do seu metabolismo, como
toxinas, aminas biog€nicas e parasitos, podem ser veiculados por alimentos e causar doengas
ao consumidor, assim como produtos quimicos presentes nos alimentos, como agrotdxicos,
antibidticos, metais pesados, que também podem causar dano se estiverem acima dos limites
tolerdveis pela legislacdo no momento do consumo. Esses agentes veiculados pelos alimentos,
com potencial de causar dano ao consumidor, sd3o denominados perigos para a saude e, de
acordo com sua natureza, podem ser classificados como perigos quimicos ou bioldgicos
(GAVA et al., 2008).

Os alimentos podem ser contaminados por micro-organismos, como resultado de
deficientes condi¢des de higiene durante o seu processamento, a partir de pessoas ou animais
doentes, ou de fezes provenientes de individuos infectados. As doencas transmitidas por
alimentos (DTAs) podem se manifestar através de distirbios gastrintestinais, como diarréia,
vOmito, acompanhados de dores abdominais.

Segundo Surak (2007), recentemente nos Estados Unidos, ocorreram diversos recalls
de alimentos, mantidos em confidencialidade. Esses incidentes incluem trés recalls nacionais:
espinafre contaminado com um traco patogénico de E. coli, pasta de amendoim contaminada
com Salmonella e racdes de animais adulteradas. No incidente do espinafre, 199 pessoas em
28 estados foram infectadas, como resultado, 14lindividuos foram hospitalizados, 31
desenvolveram um tipo de problema renal e trés morreram. Quando a pasta de amendoim

contaminada foi para as prateleiras das lojas, 425 pessoas foram contaminadas com
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Salmonella, das quais 71 foram hospitalizadas. O recall da ragdo de animais adulterada
comegou em maio deste ano e envolveu uma longa lista de lojas e grandes marcas contendo
melamina em produtos importados da China. O nimero exato de mortes € desconhecido, mas
estimaram que mais de 20 animais de estimacao tenham morrido.

O estilo de vida moderno nas grandes cidades € o principal fator de interferéncia nas
mudancas dos hébitos alimentares da populacdo, cujos alimentos oferecidos, na grande
maioria das vezes, sdo processados, congelados ou embutidos. E as DTAs vém aumentando a
cada ano, por vdrios fatores, como a globalizacdo, que pode disseminar os patégenos, causar a
adaptacdo microbiana, mudangas nos sistema de processamento dos alimentos, aumento do
consumo de alimentos em restaurantes, lanchonetes, fast-food e nas ruas.

Assim, a segurancga de alimentos tem por objetivo a protecdo e a preservacao da saude
humana dos riscos representados por perigos possiveis de estarem presentes nos alimentos.
Para que o Sistema de Gestio de Seguranca de Alimentos seja efetivo e eficaz é importante
partirmos de premissas bdsicas de higiene, como as Boas Praticas de Fabricacdo e o PAS 220,

bem como de um Sistema de Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controle.

2.1.3 Boas Praticas de Fabricagcdao (BPF)

A qualidade dos produtos deixou de ser uma vantagem competitiva e se tornou
requisito fundamental para a comercializacio de produtos, no mercado de produtos
alimenticios. A implantagcdo das Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) € uma das formas para se
atingir um alto padrao de qualidade.

Ja nos anos 50, teve inicio a aplicacdo de sistema de seguranca de alimentos, com a
industria de alimentos adaptando as Boas Préticas (BP) da industria farmacéutica e, com isso,
dando um grande passo para melhorar e dinamizar a producdo de alimentos seguros e de
qualidade. Com a aplicag¢do das Boas Praticas de Fabricacdo, comecou-se a controlar a dgua, a
higiene e o comportamento do manipulador, as contaminagdes cruzadas, as pragas, a
higienizacdo das superficies, o fluxo de processo e outros (ATHAYDE, 1999).

A primeira regulamentacio de Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) ou Good
Manufacturing Practice (GMP), direcionada a produtos alimenticios foi publicada na década

de 60, nos EUA, a qual estabelecia que fabricantes de alimentos deveriam assumir
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responsabilidade pela seguranca do produto que fabricavam e, ao mesmo tempo, adotar
medidas que garantissem a seguranca do produto (FRANCO, 2007).

As Boas Préticas de Fabricacdo sdo um conjunto de requisitos para o controle e
registro de todas as etapas produtivas, o que promove a rastreabilidade no processo de
fabricacdo, e ferramentas da filosofia de garantia da qualidade que consistem em estabelecer
normas que padronizem e definam procedimentos e métodos que regulamentem a fabricacdo
de alimentos no aspecto de seguranca de alimentos.

O objetivo principal das BPF € definir requisitos essenciais de higiene e boas praticas
para a elaboracdo de alimentos industrializados para o consumo humano. Esse programa traz
mudancas na metodologia de producdo, no projeto e uso de equipamentos, edificios e
instalacdes e também incorpora mudangas comportamentais das pessoas envolvidas na
producdo de alimentos, além de alteragdes no sistema de gestdo, pois utiliza rotinas de
inspecao e registros de controle documentados.

Pela legislacdo brasileira, as Boas Préticas de Fabricacdo sdo obrigatdrias para todas as
inddstrias de alimentos, sendo que as Portarias 326/97, do Ministério da Saude e 368/97, do
Ministério da Agricultura, estabelecem o ‘“Regulamento Técnico sobre as condicdes
Higiénico-Sanitarias e de Boas Préticas de Fabricacdo para Estabelecimentos Produtores de
Alimentos” (BRASIL, 1997a; BRASIL, 1997b).

Pode-se apresentar as Boas Préticas como uma ferramenta de suporte a gestdo da
qualidade, adaptando seus conceitos e recomendacdes a realidade de cada industria. E,
segundo a SBCTA (1995a), as BPF constituem uma ferramenta cujo objetivo primordial é
“alcancar a higiene pessoal, a sanitizacdo assim como os controles aplicados aos processos e
produtos, assegurando que os mesmos cheguem aos clientes e consumidores com qualidade, e
livres de qualquer contaminac¢do”.

As Boas Préticas de Fabrica¢do podem ser divididas em seis elementos, que t€m uma
atuacdo ampla e efetiva quando todos os elementos sdo incorporados: fdbrica e imediacdes,
pessoal, limpeza e sanitizagdo, equipamentos e utensilios, processos e controles e
armazenamento e distribuicao.

A ANVISA (Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria), na portaria 1428 do
Ministério da Sadde, de 26 de novembro de 1993, descreve que as “Boas Praticas de
Fabricagcdao abrangem um conjunto de medidas que devem ser adotadas pelas industrias de
alimentos a fim de garantir a qualidade sanitdria e a conformidade dos produtos alimenticios

com os regulamentos técnicos” (BRASIL, 1993).
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A aplicacdo da ferramenta de BPF deverd obrigatoriamente passar pelo conhecimento
de processos e procedimentos, pois o conhecimento puro da ferramenta de gestdo da
qualidade nao garante sua aplicagdo e os resultados esperados pela gestdo adequada dessa
ferramenta basica. Identificar as falhas, dificuldades, ordenar e buscar priorizar suas solug¢des
devera passar pelo conhecimento técnico operacional e de gestdao do negdcio.

As instrucdes de trabalho devem fazer parte de um comportamento operacional dos
manipuladores de uma maneira sistémica e ordenada, e isso sé € possivel de se conseguir com
treinamento e capacitacio do pessoal, tornando-o verdadeiro proprietirio de seu
conhecimento e responsavel pelas suas acdes e atos, o que podemos chamar de autogestdo
operacional dos processos e dos conhecimentos.

Uma forma de aplicar as Boas Préticas de Fabricacdo € fazer uma avaliacdo da
organizacdo, estabelecer o que sera feito, criar um cronograma das atividades a serem
desenvolvidas, verificar a necessidade de pessoal, de investimentos e definir locais para
treinamento. Além disso, determinar o responsdvel e coordenador do programa, lider e
provavelmente o facilitador e digitador das instru¢des de trabalho e estabelecer um
planejamento de trabalho em conjunto com a equipe e o coordenador.

Por fim, as normas que estabelecem as BPF envolvem requisitos que vao desde o
projeto e instalacdes prediais, passando por rigorosas regras de higiene pessoal e de limpeza e
sanitizacdo de equipamentos e ambientes, controle integrado de pragas até a completa
descricdo dos procedimentos envolvidos no processamento do produto final. Assim, conforme
a metodologia utilizada, poderd se permitir o ajuste das nao-conformidades, observadas
relacionadas as BPF, e o planejamento das mesmas. Mas, para isso, devem passar por andlise
critica para se definir o quanto tal ndo-conformidade compromete de forma direta a

inocuidade dos alimentos.

2.1.4 PAS 220:2008

O PAS (Publicly Available Specification) foi criado para especificar exigéncias para
programas de pré-requisitos com o objetivo de auxiliar no controle de perigos a seguranca de
alimentos. O mesmo foi redigido pela British Standards Institution (BSI) e se destina a ser

utilizado em conjunto com a norma do Sistema de Gestdo de Seguranca de Alimentos - NBR



26

ISO 22000:2006, para apoiar os sistemas de gestdo que foram criados para atender aos
requisitos da mesma.

A Confederacdo das Industrias de Alimentos e Bebidas da Unido Européia (CIAA)
patrocinou o desenvolvimento do PAS 220, o qual inclui os seguintes objetivos: identificar
possibilidades de harmonizagdes entre os pré-requisitos de diferentes programas para a
producdo de alimentos; ampliar a aceitacdo da ISO 22000 — Sistema de Gestao de Seguranca
de Alimentos e; preencher as expectativas e necessidades adicionais dos envolvidos na
inddstria de alimentos, incluindo varejistas e provedores de servigos relacionados a alimentos.

O PAS detalha requisitos da NBR ISO 22000 e também especifica itens criticos do
processo de producdo de alimentos, como avaliacio da construcdo e do leiaute das
instalagdes, suprimentos de dgua, ar e energia; medidas para a prevenc¢do de contaminacao
cruzada, protecdo dos alimentos e bioterrorismo e procedimentos para recall de produtos.

O documento PAS especifica exigéncias detalhadas do item 7.2.3 da norma NBR ISO
22000:2006, conforme: construcao e leiaute de prédios; leiaute das instalagdes, incluindo drea
de trabalho; abastecimento de ar, dgua, energia e outras utilidades; servigos de apoio,
incluindo o descarte de residuos e dgua residual; adequagcdo dos equipamentos e sua
acessibilidade para limpeza, manutencdo e manuten¢do preventiva; gestdo de materiais
adquiridos; medidas de prevengdo a contaminacdo cruzada; limpeza e desinfeccio; controle

de pragas e; higiene do pessoal e de Instalacdes para funciondrios.

2.1.5 Anilise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)

O sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle - APPCC € um sistema
preventivo que busca a producdo de alimentos indcuos. Estd embasado na aplicacdo de
principios técnicos e cientificos na produgcdo e manejo dos alimentos desde o campo até a
mesa do consumidor. Os principios do APPCC sio aplicdveis a todas as fases da produgdo de
alimentos, incluindo a agricultura bdsica, a pecudria, a industrializacdo e manipulacdo dos
alimentos, os servicos de alimentacdo coletiva, os sistemas de distribui¢do e manejo e a
utilizac¢do do alimento pelo consumidor (ALMEIDA, 2009).

O APPCC visa a prevengdo e ndo a inspecao do produto acabado. Os agricultores e
pecuaristas, as pessoas encarregadas do manejo e distribuicdo e o consumidor devem possuir

toda a informagdo necessdria sobre o alimento e os procedimentos relacionados com o
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mesmo, pois assim poderdo identificar o lugar onde poderd ocorrer a contaminagdo e a
maneira de evitd-la. Almeida (2009), descreve que se o "onde" e o "como" sdo conhecidos, a
prevencdo torna-se simples e 6bvia, e a inspecdo e as andlises laboratoriais passam a ser
supérfluos. O objetivo é, além da elaboracao do alimento de maneira segura, comprovar,
através de documentacdo técnica apropriada, que o produto foi elaborado com seguranca. O
"onde" e o "como" sdo representados pelas letras AP (Andlise de Perigos) da sigla APPCC.
As provas de controle da fabrica¢do dos alimentos recaem nas letras PCC (Pontos Criticos de
Controle). Partindo-se desse conceito, APPCC € nada mais que a aplicacio metddica e
sistemadtica da ci€ncia e tecnologia para planejar, controlar e documentar a produgdo segura de
alimentos (ALMEIDA, 2009).

O conceito de APPCC cobre todo tipo de fatores de risco ou perigos potenciais a
inocuidade dos alimentos, que podem ser bioldgicos, quimicos e fisicos, ou seja, os que
ocorrem de forma natural no alimento, no ambiente, ou decorrente de erros no processo de
fabricacdo. Enquanto os perigos quimicos sdo os mais temidos pelos consumidores
(agrotoéxicos, detergentes) e os perigos fisicos os mais comumente identificados (pélos, pedra,
fragmentos de vidro, osso ou de metal, material estranho), os perigos biol6gicos sdo os mais
sérios, do ponto de vista de saide publica. Por esta razdo, ainda que o sistema APPCC trate
dos trés tipos de perigo, os perigos biolégicos devem ser abordados em maior detalhe. Por
exemplo, um pedago de metal (perigo fisico) em um alimento pode provocar uma lesdo bucal
ou um dente quebrado em um consumidor, ao passo que a contaminac¢do de um lote de leite
pasteurizado com Salmonella, pode afetar a centenas ou milhares de consumidores.

A FAO (Food and Agricultural Organization) e o Codex Alimentarius, nas décadas de
80 e 90, iniciaram a recomendac¢do do Sistema APPCC para as industrias de alimentos. E na
década de 90, a SEPES (Secretaria de Pesca) do Ministério da Agricultura, introduziu o
Sistema APPCC no Brasil.

O sistema APPCC permite um estudo sistemdtico para identificar perigos, avaliar a
probabilidade de ocorrerem durante o processamento, a distribuicdo ou o uso do produto e
definir meios para controld-los (ILSI, 1997).

O principal objetivo de implantar o sistema APPCC € o de assegurar que os alimentos
sejam produzidos com qualidade e livres de contaminacdes, que sdo nocivas a saude dos
consumidores. Este sistema consiste em uma metodologia sistematizada de determinar pontos
de monitoramento em um ponto especifico da producdo, além de garantir a seguranca do
produto final, e também € um instrumento para avaliar os riscos e estabelecer sistemas de

controle orientados ao uso de medidas preventivas.
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Segundo a SBCTA (1995b), o sistema APPCC nada mais é do que um sistema de
controle de processos, que identifica onde os perigos podem ocorrer no processo de produgdao
de alimentos, pondo em prdtica, a partir dai, severas agdes para prevenir eventuais
ocorréncias.

Lima (2004) coloca que o sistema deve envolver um estudo sistemdtico dos
ingredientes, do produto, das condi¢des de processo, manuseio, estocagem, embalagem,
distribuicao, publico-alvo e modo de consumo. Mantendo, sob controle a maioria dos riscos
de alimentos, como contaminagdo microbioldgica, quimica e fisica, possibilita a industria
garantir aos clientes e consumidores que seus produtos sdo seguros, fabricados conforme
determinagdes e exigéncias legais. Assim, o uso dessa ferramenta é importante como redutor
de perigos que possam existir nos alimentos, contribuindo para a protecao da satude publica.

O sistema APPCC ¢ baseado na prevencao, e a andlise de perigos permite identificar,
no fluxograma dos processos, as dreas que sdo suscetiveis e que podem ser um risco em
potencial.

Em 20 de mar¢co de 1992, o Comité Nacional de Assessoria em Critérios
Microbiolégicos para Alimentos (National Advisory Committee on Microbiological Criteria
for Foods, NACMCF) adotou o documento denominado de “Sistema de Andlise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle”, o qual estabelece que 0 APPCC é um enfoque sistemédtico para

a inocuidade dos alimentos e que consiste em sete principios:

- Efetuar uma andlise de perigos e identificar as respectivas medidas preventivas;

- Identificar os pontos criticos de controle (PCCs);

- Estabelecer limites criticos para as medidas preventivas associadas a cada PCC;

- Estabelecer os requisitos de controle (monitoramento) dos PCCs; Estabelecer
procedimentos para a utilizacdo dos resultados do monitoramento a fim de ajustar o

processo e manter o controle;

- Estabelecer a¢des corretivas para o caso de desvio dos limites criticos;

- Estabelecer um sistema para registro de todos os controles;

- Estabelecer procedimentos de verificagdo para observer se o sistema estd

funcionando adequadamente.
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Para Almeida (2009), enquanto a descricdo dos principios APPCC ¢€ relativamente
breve, o desenvolvimento de um plano APPCC ndo € simples, pois sua implantagdo demanda

um tempo considerdvel, habilidade e conhecimentos cientificos e industriais especificos.

2.1.6 Sistema de Gestao de Seguranca de Alimentos (ISO 22000)

Segundo a Organizacdo Mundial da Saide (OMS) pelo menos 200 casos de fraude e
contaminacdo de grandes propor¢des sdo identificados a cada ano em vdrios continentes, € 0
problema de seguranca de alimentos estd se tornando cada vez mais sério (FILHO 2007).
Segundo a Agéncia das Nacdes Unidas (ONU) para a Saude, questdes como a globalizacdo do
comércio de alimentos, urbanizacdo, mudancas no estilo de vida, degradacdo ambiental,
contaminacdo deliberada e desastres naturais estdo auxiliando ainda mais os riscos no
consumo de alimentos. A OMS alerta que “A producdo de alimentos estd se tornando mais
complexa, gerando maiores oportunidades para a contaminacdo e aumento de doencas”. E
segundo especialistas, as contaminagdes nao ocorrem somente nos paises emergentes, mas
também nos paises ricos, pois nestes uma a cada trés pessoas adquire uma doenca via ingestao
de alimentos a cada ano. Sendo que segundo FILHO (2007), nos Estados Unidos, os
alimentos geraram 325 mil hospitaliza¢des, 5 mil mortes e 76 milhdes de incidentes no ano de
2005. Nos paises em desenvolvimento, a OMS estima que o problema seja ainda mais sério,
pois além dos eventuais problemas com os alimentos vendidos, a 4gua usada para prepara-los
nem sempre estd em condi¢cdes adequadas.

A ABNT NBR ISO 22000:2006 ¢ uma Norma Brasileira que especifica os requisitos
para um sistema de seguranca de alimentos onde uma organizacdo na cadeia produtiva de
alimentos precisa demonstrar sua habilidade em controlar os perigos a seguranca de alimentos
a fim de garantir que os mesmos se conservem seguros até o momento do consumo humano.

E aplicivel a todas as organizacdes, independente de tamanho, as quais estdo
envolvidas em qualquer etapa da cadeia e pode ser acompanhada através do uso de recursos
internos e/ou externos.

Esta norma especifica requisitos que permitem uma organizac¢ao:
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- Planejar, implementar, operar, manter e atualizar o sistema de gestdo da seguranca de
alimentos, direcionado para fornecer produtos que, de acordo com seu uso intencional,

estejam seguros para o consumidor;

- Demonstrar conformidade com os requisitos estatutdrios e regulamentares aplicaveis

a seguranca de alimentos;

- Avaliar e estimar as solicitacdes dos clientes e demonstrar conformidade com
aqueles requisitos mutuamente acordados relativos a seguranca de alimentos, na inten¢ao de

aumentar a satisfacao dos clientes;

- Comunicar efetivamente assuntos de seguranca de alimentos aos seus fornecedores,

consumidores e outras partes interessadas;

- Assegurar que a organizacdo estd conforme com a sua politica de seguranga de

alimentos estabelecida;
- Demonstrar tais conformidades as partes relevantes interessadas,

- Buscar a certificag@o ou registro deste sistema de gestdo da seguranca de alimentos
por uma organizagao externa ou fazer a auto-avaliacdo ou a auto-declara¢do de conformidade

com esta Norma Internacional.

Todos os requisitos desta norma sdo genéricos e aplicaveis a todas as organizacdes na
cadeia produtiva de alimentos independente de tamanho e complexidade. Isto inclui as que
estdo direta ou indiretamente envolvidas em uma ou mais etapas da cadeia produtiva de
alimentos.

O formato da norma é o mesmo da ISO 9001:2000 e ISO 14001:2004, o que permite a
sua integracdo a um sistema integrado de gestdao, e compartilha os seguintes elementos com
estas normas de gestdo: Politica, Planejamento, Implementacdo e Operacdo, Avaliacdo de
Desempenho, Melhoria e Revisdo de Gerenciamento.

A NBR ISO 22000:2006 especifica os requisitos para o sistema de gestdo da
seguranca de alimentos que combinam os elementos chave, os quais permitem assegurar a
seguranca dos géneros alimenticios ao longo da cadeia produtiva de alimentos, até o seu

consumo final:
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¢ Comunicacao interativa: a comunicagao ao longo da cadeia de alimentos € essencial
para assegurar que todas as ameacas relevantes a seguranga dos alimentos sejam
identificadas e adequadamente controladas. Isso implica a comunicacdo entre as
organizagdes do inicio ao fim da cadeia. A comunicacdo com os clientes e
fornecedores a respeito dos riscos identificados e medidas de controle auxiliard a
esclarecer exigéncias de clientes e fornecedores em termos, por exemplo, de
viabilidade e necessidade desses requisitos e seu impacto no produto final, sendo que a
norma recomenda que esta comunicacao seja planejada e mantida.

e A gestao de sistema: para serem mais eficientes, os Sistemas de Seguranca dos
Alimentos devem ser estabelecidos, operados e atualizados dentro de um sistema de
gerenciamento estruturado e incorporado a todas as atividades da organizagdo.
Gerando beneficios para a organizagao e para as partes interessadas.

¢ Programa de pré-requisitos: é um procedimento especifico a natureza e tamanho da
operacdo, que aumenta e/ou mantém as condicdes operacionais para possibilitar um
controle eficaz da ameaca a seguranca dos alimentos e/ou o controle da possibilidade
de ocorréncia de ameagas a seguranca dos alimentos e sua contaminagdo ou
proliferacdo no produto e no ambiente de processamento.

¢ Principios de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC): é usado
para administrar os pontos criticos de controle de forma a eliminar, prevenir, ou
reduzir ameagas especificas a segurancas dos alimentos, determinadas durante a
andlise de perigos. A ABNT NBR ISO 22000, por meio de requisitos auditaveis,
combina os principios e as etapas de aplicacio do APPCC com Programas de Pré-

Requisitos (PPR).

Assim, a seguranga dos alimentos € uma responsabilidade conjunta de todos os atores
da cadeia alimenticia, pelo qual é necessaria uma participacdo coordenada de todas as partes

envolvidas.

2.2 Pesquisas desenvolvidas na area objeto da pesquisa

Os dados da Pesquisa Industrial de 2005, realizada pelo Instituto Brasileiro de

Geografia e Estatistica — IBGE, dao uma estimativa da importancia da producao de alimentos
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no Brasil, envolvendo aproximadamente 20,9 mil inddstrias, que apresentam uma renda
liquida de 230,5 bilhdes de reais e ocupam 1,33 milhdes de trabalhadores. Os dados do Censo
Agropecudrio de 2006 sd@o mais expressivos, envolvendo 4,92 milhdes de estabelecimentos
que ocupam 17,58 milhdes de trabalhadores. Segundo esse Censo, o efetivo de animais em
2006 compreendia 169,9 milhdes de bovinos, 31,9 milhdes de suinos e 1.244,2 milhdes de
aves (MARQUES & CASTRO, 2008).

Segundo Barreto & Silva (2006), recentes pesquisas estdo sendo feitas no sentido de
proporcionar a populacdo, alimentos cada vez mais seguros, ainda colocam que novas
estratégias tém sido estudadas para o controle dos patégenos relacionados com as
intoxicacdes alimentares.

A intoxicacdo alimentar aguda é uma das mais significativas causas de morbi-
mortalidade em paises desenvolvidos e em desenvolvimento. Estima-se que tal causa seja
responsavel por 76 milhdes episddios de doencas, 325000 hospitalizagdes e 5000 mortes por
ano nos EUA. Apesar das referidas cifras, 62 milhdes de casos (82%) sdo causados por
agentes desconhecidos e, apesar dos avancos na identificagdo de novos agentes nos tltimos 20
anos, existem dificuldades epidemioldgicas em implicar o alimento ou a 4gua como veiculos
da contaminacdo em muitas situagdes (BARRETO & SILVA, 2006)

Os problemas relacionados a falhas na seguranca dos alimentos tanto nos paises
desenvolvidos, quanto naqueles em desenvolvimento, tem intensificado o interesse de sua
prevencdo em toda sua cadeia produtiva. A norma ISO 22000, proposta por consenso entre
especialistas das industrias de alimentos e dos governos, harmoniza os requisitos para praticas
de garantia da seguranca em todo o mundo (FROST, 2006). O maior beneficio da norma ISO
22000 € o oferecimento de uma tnica estrutura para as empresas em qualquer parte do mundo
na implantagdo do sistema APPCC para a garantia da seguranca dos alimentos de forma
harmonizada, e que ndo varia qualquer que seja o pais ou o produto alimenticio relacionado
(FROST, 2006).

A seguranca dos alimentos cresce em importancia estratégica para as empresas, pois
lidam com consumidores exigentes amparados por legislacdo especifica. Qualquer desvio
nesta drea tem custo social, como € o caso de toxi-infec¢des em produtos alimenticios. Além
do risco de indenizacdes aos consumidores, as empresas podem ter reputacdo comprometida,
como foi o caso da maior industria de laticinios do Japdo, a Snow Brand Milk Products Co.,
que em 2000 provocou o maior surto de intoxicac@o alimentar naquele pais, atingindo 13 mil
pessoas em 15 cidades japonesas (ESPIRITO SANTO & MEDEIROS, 2001; OTA &
KIKUCHI, 2004).
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Figueiredo & Neto (2001) em seu artigo discutem a importincia do APPCC na
industria de biscoito e que tipo de contaminagdo € o ponto fraco neste produto, sendo que a
experiéncia indicou que existem diversos problemas iniciais na implementacdo do APPCC,
contudo beneficios tangiveis podem ser alcangados a partir da redu¢do das reclamacdes do
consumidor. Ainda coloca que o APPCC, quando aplicado em conjunto com as BPF,
apresenta melhor resultado, pois existe uma complementacdo de esforcos para controlar os
pontos que oferecem perigos de contamina¢do do produto.

Segundo Rossiter (2008), sua pesquisa abordou os aspectos relevantes no processo de
implantacao da norma ISO 22000 numa industria do ramo alimenticio que ja tinha o programa
BPF e o plano APPCC estruturados. E como resultado obteve beneficios como o aumento da
seguranca alimentar através da aplicagdo de mecanismos de controle eficientes, maior
consciéncia e comprometimento dos colaboradores com os objetivos da empresa e principios
da seguranca de alimentos.

Bellenzani (2004) em seu trabalho de pesquisa apresentou uma descri¢ao do sistema
da qualidade organizado a partir de um conjunto de normas que contemplam atitudes
adequadas por parte dos colaboradores, métodos, processos e informagdes que assegurem
eficazmente a qualidade em condicdes econdmicas favoraveis para os consumidores, para a
empresa e para a sociedade em geral, tendo como referéncia bésica a integracdo entre as
normas: NBR ISO 9001:2000, Boas Préticas de Fabrica¢do (BPF) e Andlise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC). O trabalho permitiu concluir que ndo importa o
tamanho da organizagdo, o tipo de produto, o segmento da empresa, todas t€ém que ter um
sistema da qualidade que orienta a dire¢do que a organizacdo deve seguir com a producgdo e
comercializacdo de produtos indcuos a saude, identificando os pontos criticos de controle
(PCC’s) ao longo da cadeia alimentar. E ainda descreve que nao importa o tipo de produto
alimenticio a ser produzido, todo o segmento deve ter um manual da qualidade para definir a
estrutura do sistema da qualidade para minimizar os riscos de um perigo significativo que
possa comprometer a organizacgao.

Para Furtini & Abreu (2006), o sistema APPCC, apesar de dispensar certo trabalho e
investimento inerente a qualquer programa de qualidade, atualmente € o que mais gera
confianca dentro das industrias, ndo s6 em relagdo a seguranga do produto ou minimizagao de
perdas, mas pela certeza de estar cumprindo as exigéncias da fiscalizacdo nacional e
internacional. Dentre as principais dificuldades enfrentadas para implementacdo do sistema

estdo a capacitacdo técnica e os investimentos em infra-estrutura.
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Em seu artigo publicado na revista Industria de Laticinios, Hajdenwurcel (2002)
constatou e relacionou por meio de um estudo de caso, que as principais vantagens alcancadas

apo6s a implantacdo com sucesso do sistema APPCC em empresas de alimentos foram:

- otimizagcdo das andlises do produto acabado, refletindo na redug¢do do custo do
laboratério (anteriormente era feita uma quantidade muito maior de andlises do

produto acabado);

- reducdo do nimero de amostras do plano de amostragem para o controle do

processo,em fun¢do do controle de qualidade preventivo;
- aumento da produtividade de fabricagdo;

- reducdo no custo de producdo, em fun¢do da maior eficiéncia e controle do processo,
além da economia no consumo de energia, produtos quimicos e dgua utilizados nos

procedimentos de higienizacao (eliminando o desperdicio);
- diminui¢ao de ndo conformidades (produtos em desacordo com a especificacdo);

- reducdo dos erros operacionais — falhas humanas -, em funcdo da conscientizagdo e

melhor capacitacdo dos colaboradores, o que evita o retrabalho e perdas;
- rastreabilidade permitindo-se verificar o histérico da producao;

- mudanca de atitude e comportamento dos colaboradores que internalizaram, em suas
acoes, os requisitos da nova metodologia em seu dia-a-dia no trabalho e ndao porque

sdo submetidos a auditoria;
- aparéncia dos colaboradores em que o asseio e a higiene ficaram bastante visiveis;

- consciéncia dos colaboradores quanto a importancia do trabalho de equipe e a

necessidade de continuo aprimoramento de todos.

Por fim, Rossiter (2008) descreve que programas de seguranca de alimentos foram
desenvolvidos para ajudar na tarefa de diminuir a frequéncia ou até mesmo eliminar as
contaminacgdes alimentares, merecendo destaque as BPF e a Andlise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle. Sendo que a autora coloca que a implementacdo desses programas tem

como objetivo:
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- garantir a seguranca e qualidade dos alimentos produzidos;

- aumentar a competitividade da empresa;

- satisfazer e fidelizar o cliente, pois na atualidade além das caracteristicas como sabor,
aroma, aparéncia, embalagem, preco e disponibilidade, o cliente também procura

produtos seguros a saude;

- aumentar a exportacdo dos alimentos, preparando o setor produtivo brasileiro para

atender as exigéncias dos paises importadores em termos de seguranga de alimentos.



3 METODOLOGIA

3.1 Delineamento da pesquisa

Como objeto de estudo da pesquisa adotou-se a industria de alimentos, j& que as
ferramentas e a norma em estudo se aplicam a esta drea e também a experiéncia de dez anos
da autora na darea de alimentos e de quatro anos em seguranga de alimentos, mais
especificamente com implantacdo da norma NBR ISO 22000:2006.

Esta pesquisa se caracteriza como uma proposta de integracdo de ferramentas e
normas de gestdo que podem ser aplicadas em qualquer organizacdo da cadeia produtiva de
alimentos.

A pesquisa cientifica para Gil (1991, p.42), tem um cardter pragmético E um processo
formal e sistematico de desenvolvimento do método cientifico. Seu objetivo fundamental é
descobrir respostas para problemas mediante o emprego de procedimentos cientificos.

Pode-se definir a pesquisa como um conjunto de agdes e propostas utilizadas com o
objetivo de encontrar a solu¢do para um problema, e tem por base procedimentos racionais e
sistematicos.

A pesquisa cientifica possui vdrias formas de classificacdo, sendo que as utilizadas
nesta pesquisa foram:

Quanto a natureza: foi utilizada a pesquisa aplicada, a qual objetiva gerar conhecimentos
para a aplicagdo prética dirigidos a solug¢do de problemas especificos, envolvendo verdades e
interesses locais.

Quanto a forma de abordagem do problema: foi utilizada a pesquisa qualitativa que tem
como principais caracteristicas a compreensdo de um evento em seu ambiente natural,
trabalho de campo e resultar em produto descritivo.

Quanto aos objetivos da pesquisa: foi utilizado o enfoque descritivo, pois trata-se do
levantamento das caracteristicas conhecidas do problema. A abordagem do processo de
integracdo das ferramentas e normas foi realizada na forma de levantamentos e observagoes
do problema realizadas pela autora com sua experi€éncia de implantacio do sistema de gestdo
de seguranca de alimentos e das ferramentas apresentadas, visando a formular novos

conhecimentos através da integracdo entre conceitos e realidade.
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A obtenc¢do dos dados foi através de pesquisa bibliografica, de campo e documental,
sendo este conjunto de informacdes o fundamento para o resultado da pesquisa. Foram
utilizados dados coletados na realidade da industria de alimentos, e dados secundarios, como
legislagdes aplicdveis a industria de alimentos.

Com o objetivo de descrever uma metodologia de integracdo do Sistema de Gestao de
Seguranca de Alimentos com as ferramentas de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), o PAS
220:2008 e o sistema APPCC, passa-se, nesta etapa da dissertacdo, a descrever o

desenvolvimento desta metodologia.

3.2 Etapas da Pesquisa

Inicialmente, foi realizada uma revisdo bibliografica de temas relacionados ao objeto
de estudo, como qualidade, contamina¢do de alimentos, Boas Praticas de Fabricacdo, PAS
220, APPCC e Sistema de Gestao de Seguranga de Alimentos, bem como a interpretacdo dos
requisitos de cada ferramenta. O desenvolvimento do trabalho basicamente seguiu as etapas a

seguir:

- Defini¢do de uma metodologia de forma a cruzar as referéncias entre os requisitos da
norma NBR ISO 22000:2006, do sistema APPCC, do PAS 220:2008 e das Boas Praticas

de Fabricacdo (BPF), para que se pudesse iniciar a integracao entre as mesmas.

- Realizagcdo do cruzamento das referéncias entre os requisitos da NBR ISO 22000:2006,
com as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), PAS 220:2008 e o sistema APPCC, através da

planilha definida pela metodologia, de forma a compatibilizar e integrar as mesmas.

- Interpretacdo e definicdo de recomendacdes para cada requisito das Boas Praticas de
Fabricacdo, do PAS 220:2008, do sistema APPCC e da NBR ISO 22000:2006, de forma

integrada, com base em literatura, legislacdo e no conhecimento pratico da autora.

Ap6s, foi discutido o resultado da metodologia de integracdo da norma com as

ferramentas.



4 RESULTADOS E DISCUSSOES

O inicio do trabalho, bem como os resultados foram reportados de acordo com a

seqiiéncia descrita no item 3.2.

4.1 Definicao da metodologia para integracao dos requisitos da NBR ISO 22000:2006, do
sistema APPCC, do PAS 220:2008 e das Boas Praticas de Fabricacao (BPF)

Foi definido que a metodologia a ser usada seria uma planilha em Excel, conforme o
Quadro 1, que é composta de duas partes. Na primeira, chamada de “Integracdo dos
Requisitos” foi realizada uma referéncia cruzada entre os requisitos da norma ISO 22000, os
principios e etapas do APPCC, os requisitos do PAS 220 e os requisitos das BPF. A segunda,
a qual foi denominada de “Interpretacdo e Recomendagdes”, foi utilizada para descrever as
exigéncias e também para recomendar, com base em literatura cientifica e na experi€ncia da

autora, acdes para o atendimento dos requisitos, mas de forma integrada.

INTEGRACAQ DOS REQUISITOS
ABNT NBR IS0 22000:2006 APPCC PAS 220:2008 BPF INTERPRETACAO E RECOMENDACOES
Critérios | Requisitos | ltens | Sub-itens | Principios | Etapas Itens Subitens | Requisitos | itens

Quadro 1 — Metodologia definida
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4.2 Realizacio do cruzamento das referéncias entre os critérios da NBR ISO 22000:2006,
com os requisitos das ferramentas BPF e PAS 220:2008 e com o plano APPCC, através
da planilha definida pela metodologia, de forma a compatibilizar e integrar as mesmas

Nesta etapa, determinou-se inicialmente os oito critérios da NBR ISO 22000:2006.
Ap0s, fez-se a referéncia com os sete principios e as doze etapas do APPCC, com os dezoito
itens do PAS 220:2008 e, por fim, com os dez itens das Boas Praticas de Fabricacdo, segundo
o Codex Alimentarius.

A norma NBR ISO 22000 possui critérios de gestdo, enquanto as ferramentas APPCC,
PAS 220:2008 e BPF ndo possuem esses critérios, pois sao ferramentas especificas para apoio
a implementacgao e padronizagao de um determinado processo.

No Quadro 2 verifica-se a integracao dos critérios 4 ao 6 da norma NBR ISO 22000,
os quais sdo critérios de gestdao. Sendo que somente o item 10 das Boas Praticas de Fabricacdo
(Capacitagdo) se integra ao critério 6 da norma, requisito 6.2 (Recursos Humanos), como
pode-se evidenciar.

No Quadro 3 evidencia-se a integracao do critério 7 da norma com os 7 principios e 12
etapas do APPCC, com os 18 itens do PAS 220 e com 9 requisitos das BPF.

Por fim no Quadro 4 encontra-se o critério 8 da norma, o qual nio se integrou a

nenhum requisito das ferramentas.



INTEGRACAQ DOS REQUISITOS

ABNT NBR 150 22000:2006

APPCC

PAS 220:2008

BPF

Critérios

Requisitos Itens

Sub-itens

Principios

Etapas

ltens

Sub-itens

Requisitos

itens

0. Introduc&o

1. Objetivo

2. Referéncias Normativas

3. Termos e Definicdes

0. Introduco

1. Escopo

2. Referéncia Normativa

3. Termos e Definigies

1. Objetivo

2. Aplicacdo, Utilizacdo e
Definices

4. Sistema de Gestdo da Seguranca de
Alimentos

4.1 Requisitos Gerais

4.2.1. Generalidades

4.2 Requisitos de

= 422 Controle de
documentacdo

423 Controle de Registros

5. Responsabilidade da Diregdo

5.1.Comprometimento da

5.2. Politica de Sequranca de

5.3. Planejamento do

5.4. Responsabilidade e

5.5.Coordenador da Equipe de

5.6, Comunicagdo 5.6.1. Comunicagdo Externa

5.6.2. Comunicacdo Interna

5.7. Prontiddo e resposta a

5.8.1. Generalidades

5.8. Analise Critica pela

= 5.8.2. Entradas para Andlise
Direcdo

5.8.3. Saidas da Andlise

6. Gestdo de recursos

6.1.Provisdo de Recursos

o
ra

. Generalidades

6.2.2. Competéncia,
conscientizagdo e
treinamento

6.2 Recursos Humanos

6.3. Infra-estrutura

6.4. Ambiente de Trabalho

10. Capacitacdo

10.1. Conscientizacdo e
Responsabilidades

10.2. Programas de
Capacitacdo

10.3. Instrugdes e Supenisdo

10.4. Capacitacdo para
atualizagdo dos
conhecimentos

Quadro 2 — Integracio dos critérios 4 a 6 da norma aos requisitos das ferramentas




INTEGRACAO DOS REQUISITOS

ABNT NBR 1SO 220

)00 :2006

APPCC

PAS

BPE

Requisitos

Itens

Sub_ itens

Princ

Etapas

Itens

Sub_itens

7. Planejamento e realizacdo de produtos
seguros

7T 1 _Generalidades
7 2 1 Implentacdo e controle
de PPR
¥ 22 O PPR deve

7.2 Programas de pré

requisitos (PPR)

7.2.3. Estabelecimento de
PPR

Quadro 3 - Integracao do critério 7 da norma com as ferramentas

3. Producdo Primdaria

3.1 Higiene Ambiental

3 2. Producio Higignica de
Alimentos

5 3 transporte

3 4 Limpeza. manutencdo e
higiene pessoal na producgao
primaria

& Controle de Processos e
Operacides

56 Gestio e supenisao

¥ _Documento e registro

4. Construcdo e leiaute de
edificios

4 1_Exigéncias gerais

42 Ambiente

43 Localizacdo dos
estabelecimentos

4. Estabelecimento: Projetos
e Instalacdes

1_Localizacdo

2_ Edificacées e areas

Talalam]

3 _Equipamentos

5. Leiaute das instacdes e
area de trabalho

5.1. Exigéncias gerais

£ 2 Design interno. leiaute =
movimentacio

£ 3 Estruturas internas e
acessdrios

54 Localizagdo do
equipamento

5.5 Instacgdes do laboratorio

5.6 Instalacoes
temporarias/maoveis e vending

5 7 Estocagem de alimentos.
materiais de embalagem,
ingredientes = produtos
guimicos ndo- alimentares

5. Utilidades - ar. dgua.
energia

6 1 Exigéncias gerais

6 2 Abastecimento de agua

5 Controle de Processos e
Operacées

4. Estabelecimento: Projetos
= Instalagdes

5 65 Agua

4.4 Instalacdes
4.4 1. Abastecimento de dgua

6. 3_Caldeiras

6.4 Qualidade do ar e
ventilacdo

6.5 Ar comprimido e outros
gases

6.6 lluminacdo

4. Estabelecimento: Projetos
e Instalacdes

instalacées

aa.
4.4 7 lluminacio

7. Descarte de residuos

7 1. Exigéncias gerais

7.2 Recipientes para
residuos. substancias
perigosas e ndoc comestiveis

7.3. Gestdo de remocdo de
uos

6. Manutencao Preventiva.
Limpe=za e Sanificacdo das
Instalacdes

6.4 Manejo de residuos

7.4. Drenos e drenagem

4. Estabelecimento: Projetos
e Instalacdes

A4 Instalacées
4.4 2 Drenagem e disposicdo
de residuocs

8 Adequacdo de
equipamentos, limpe=a e
manutencgio

5 1 Exigéncias gerais

8 2 Design sanitario

5 3 Superficies de contato
com o produto

S 4 Controle de temperatura
= monitoramento do
sguipamento

4. Estabelecimento: Projetos
e Instalacdes

4 4 Instalacées
4.4.5. Controle de
temperatura

& 5 Limpeza da planta.
utensilios e eguipamentos

5.6 Manutencao preventiva e
corretiva

6. Manutencao Preventiva.
Limpeza e Sanificacdo das
Instalacdes

6.1 Manutencdo e limpe=a

9. Gestdo da Aqguisicdo de
Materiais

9. 1. Exigéncias gerais

G 2 SeleciSo = gestdo de
fornecedores

9 3 Exigéncias para
recepcdo de matéria-prima.
ingredientes e embalagens

10. Medidas de prevencdo a
contaminacdo cruzada

10 1_Exigencias gerais

10 2 Contaminacdo cru=zada-
microbioldgica

10.3. Gestdo de alergénicos

10 4 Contaminacdo fisica

5 Controle de Processos e
Operacées

5 3 Requisitos para recepcac
de materiais

5 4 Embalagem

&5 2 Aspectos fundamentais
dos sistermas de controle de
higiene

11. Limpeza e Desinfeccdo

11.1. Exigé&ncias gerais

11 2. Agentes de impeza e
desinfeccido

11.3. Programas de limpeza e
desinfeccao

6. Manutencio Preventiva.
Limpeza e Sanificac@o das
Instalacdes

4. Estabelecimento: Projetos
e Instalacdes

6.2 Programas de limpeza
6.1. Manutencgéo e limpeza

4.4 Instalacdes
4.4.3 Limpeza

11 4 Sistema ClE

11.5. Monitoramento da
deficiéncia da desinfeccao

6. Manutencdo Preventiva.
Limpeza e Sanificacdo das
Instalacdes

6.5 Eficacia do
monitoramento

12 Controle de Pragas

12 1 _Exigéncias gerais

12_2. Programa de controle de
pragas

6. Manutenciio Preventiva.
Limpe=za e Sanificacdo das
Instalacdes

6.3 Sistema de controle de
pragas

12 3_Prevenindo _acesso

12 4 Refugio e infestactes

12 5. Monitoramento e
deteccdo

12 6. Erradicagac

13. Higiene Pessoal e
Instalagdes de Funcionarios

13.1. Exigéncias gerais

7. Higiene Pessoal Sadde e
Seguranca dos Trabalhadores

7.5 Wisitantes

13 2 InstalacSes de higiene
pessoal e sanitarios

4. Estabelecimento: Projetos
e InstalacgSes

A 4 Instalactes
4.4 .4 InstalacSes de higiene
pessoal e sanitarios

13 3. Refeitarios e areas
destinadas a alimentacfo

153 4 Uniforme e vestuario de
protecio

13.5. Estado _de sadde

15 6. Doencas e lesdes

13 7 Higiene pessoal

13.8. Comportamento
pessoal

7. Higiene Pessoal Sadde e
Seguranca dos Trabalhadores

7.1. Estado de saude

7 2 Doencas e lesoes

7 = Higiene Pessoal

7.4_ Conduta pessoal

14 Reprocessamento

14 1_Exigencias gerais

14 2. Armazenamento.
identificacdo e rastreabilidade

14 3. Utilizacdo do
reprocessamento

15 Procedimentos de
recolhimento de produtos

15 1_Exigencias gerais

15 2 Exigencias de
recolhimento do _produto

5 Controle de Processos e
Operacdes

56 Procedimento para
recolhimento dos alimentos

16. Armazenamento

16 1._Exigencias gerais

16 2 Exigéncias de
armazenamento

4. Estabelecimento: Projetos
e Instalacdes

A4 Instalacées
4.4 8 Armazenamento

16.3. Weiculos. transportes e
containeres

8. Transportes

5 1 Consideracdes gerais

5.2 Reguisitos

5 3 Utilizacdo e Manutencao

17 Informac&o sobre o
produto/conscientizacdo do
consumidor

17 7. Informacées sobre os
produtos

17.2. Rotulagem de alimentos
pré-embalados

9. Informac&es sobre o
produto e sensibilizacdo do
consumidor

9.2 Informacaes sobre os
produtos

9 1_ldentificacio dos lotes

9.5 Rotulagem

9.4 Educacdo do consumidor

8. Protecdo do alimento =
do consumidor ("food

181 Exigéencias gerais

18 2. Controle de acesso

40



7. Planejamento e realizagdo de produtos
seguros

7.3. Etapas Preliminares para
permitir a andlise de perigos

7.3.1.Generalidades

7.3.2.Equipe de Seguranca de
Alimentos

7.3.3.Caracteristicas dos
produtos

7.3.3.1. Matérias-primas,
ingredientes & materiais que
entram em contato com os
produtos

7.3.3.2. Caracteristicas dos
produtos finais

7.3.4. Uso pretendido

7.3.5. Fluxogramas, etapas
do processo e medidas de
controle

7.3.5.1. Fluxogramas

7.3.5.2 Descricdo das etapas
do processo e medidas de
controle

1. Estruturacdo da Equipe de
APPCC

2. Descricdo do produto

3. Identificar o uso pretendido

4. Construir Fluxograma

5. Confirmar fluxograma in
loco

74 Analise de perigos

7.4 1. Generalidades

7.4 2 ldentificacdo de perigos
e determinacdo de niveis
aceitaveis

7.4.21. |dentificacdo de todos
os perigos de seguranca de
alimentos

7.4.2.2. Consideragdes na
identificagdo dos perigos

7.4.2 3. |dentificacdo do nivel
aceitdvel de cada perigo no
produto_final

7.4.3. Avaliacdo dos perigos

744 Selecdo e avaliacdo
das medidas de controle

1. Conduzir uma analise de
perigos

6.

Listar todos os perigos
potenciais

Conduzir uma analise de
perigos

Considerar medidas de
controle

5. Controle de Processos e
Operacdies

5.1. Controle de perigos nos
alimentos

7.5. Estabelecimento dos
programas de pré-requisitos
(PPR) operacionais

7.6. Estabelecimento do
Plano APCC

7.6.1. Plano APPCC

7.6.2. ldentificacdo dos
pontos criticos de controle
(PCC)

7.6.3. Determinacio dos
limites criticos para os pontos
criticos de controle

7.6.4. Sistema de
Maonitoramento dos pontos
criticos de controle

7.6.5. Agdes quando os
resultados do monitoramento
excedem os limites criticos

2. Determinar os Pontos
Criticos de Controle (FCC)

7. Determinar PCC

3. Estabelecer limite(s)
critico(s)

8. Estabelecer limites criticos
para cada PCC

4. Estabelecer sistema para
moniorar controle do PCC

9. Estabelecer sistema de
monitoramento para cada
PCC

5_ Estabelecer a acdo
corretiva a ser tomada quando
o monitoramento indicar que
um PCC particular ndo esta
sob controle

10. Estabelecer agcdes
corretivas

7.7. Atualizacdo de
informacgdes preliminares e
documentos especificando os
PPRs e o plano APPCC

7.8. Planejamento da
verificagdo

7.9 Sistema de
rastreabilidade

7. Estabelecer documentacio
concernente a todos os
procedimentos e registros
apropriados a esses
principios e suas aplicacdes;

12. Estabelecer
documentacdo e manter
registros

6. Estabelecer procedimentos
de verificacdo para confirmar
que o sistema APPCC esta
funcionando eficazmente

11. Estabelecer
procedimentos de verificagdo

7.10. Controle de ndo-
conformidades

7.10.1. Correcdes

T7.10.2. Acdes corretivas

7.10.3. Tratamento de
produtos potencialmente
inseguros

7.10.3.1. Generalidades

7.10.3.2. Avaliacdo para
liberacdo

7.10.3.3. Disposicdo de
produtos ndo -conformes

7.10.4. Recolhimentos

Quadro 3 - Integracao do critério 7 da norma com as ferramentas
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INTEGRAGAQ DOS REQUISITOS

ABNT NBR 50 22000:2006

APPCC

PAS 220:2008

BPF

Critérios

Requisitos

ltens

Sub-itens

Principios

Etapas

ltens

Sub-itens

Requisitos

itens

8. Validacdo, verficacdo e melhonia do
sistema de gestdo da seguranca de

alimentos

8.1, Generalidades

8.2. Validacdo das
combinagdes de medidas de
controle

8.3. Controle de
manitoramento e medicio

8.4 Venficagdo do sistema
de gestdo de sequranga de
dimentos

8.4.1. Auditoria interma

§.4.2. Avaliagdo dos
resultados da verficacéo

8.4.3. Andlises dos
resultados das atividades de
verificagdo

8.5. Melhoria

8.5.1. Melhoria continua

§.5.2. Mualizacéo do sistema
de gestdo da sequranca de
alimentos

Quadro 4 — Integracio do critério 8 da norma com as ferramentas
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4.3 Interpretacao e definicio de recomendacdes para requisitos das Boas Praticas de
Fabricacao, do PAS 220:2008, do APPCC e da NBR ISO 22000:2006, com base em
literatura, legislacao e no conhecimento pratico da autora

Para o processo de interpretacdo dos requisitos da norma e das ferramentas, foram
utilizados a norma NBR ISO 22000: 2006, o documento do PAS 220:2008, para BPF e para o
APPCC foi utilizado o Codex Alimentarius.

Na andlise da norma NBR ISO 22000 e das ferramentas, verificou-se que tanto a
norma NBR ISO 22000, como as BPF e o PAS 220:2008, em seus critérios iniciais (0 ao 3)
apresentam uma breve introdugdo, os objetivos de cada documento, as referéncias normativas
e, por fim, termos e definicoes.

Conforme foi comentado, a NBR ISO 22000 é uma norma de gestdo e, por isso, a
mesma apresenta trés critérios que sao de gestdo (4 ao 6), enquanto as ferramentas de BPF,
APPCC e o PAS 220:2008, ndo apresentam esses critérios, mas o conteido do item 10
(Capacitagdo) das Boas Praticas de Fabricacdo se identificou com o critério 6, requisito 6.2
da norma (Recursos Humanos), pois tratam sobre a responsabilidades, conscientizacdo e
capacitacdo dos funcionarios.

Assim, foi descrita a interpretacdo dos critérios da norma em conjunto com oS
requisitos das ferramentas (BPF, PAS 220 e APPCC) de forma integrada, bem como as
recomendacdes quando aplicdveis. As recomendagdes sdo baseadas em literatura e também na
experiéncia pratica da autora.

A seguir encontra-se uma discussdo de cada critério da norma NBR ISO 22000

integrada as ferramentas de BPF, APPCC e PAS 220.

4.3.1 Critério 4.0 da NBR ISO 22000 - Sistema de Gestao da Seguranca de Alimentos

Este critério ndo apresenta integracdo com nenhum requisito das ferramentas, ele traz
requisitos gerais sobre o sistema de gestdo, como o escopo do sistema, a politica de seguranca
de alimentos, e a necessidade de procedimentos escritos para o controle tanto da
documentacdo como dos registros. No Quadro 5 pode-se evidenciar este critério com a sua

interpretacdo e recomendagdes.



INTEGRAGAO DOS REQUISITOS

ABNT NBR 150 22000:2006

APPCC

PAS 220:2008

BPF

Critérios

Requisitos

Itens

Sub-itens

Principios | Etapas

ltens | Sub-itens

Requisitos | itens

INTERPRETACAO E RECOMENDACOES

4. Sistema de Gestdo da Seguranca de Alimentos

4 1. Requisitos Gerais

4.2. Requisitos de documentacdo

4.2.1. Generalidades

4.2.2. Controle de Documentos

4.2.3. Controle de Registros

Definir 0 escopo do sistema de gestéio, onde deve constar os produtos,
categorias de produtos, processos e 0s locais de producdo, que serdo
abrangidos pelo Sistema de Gestdo de Sequranga de Alimentos (SGSA) ;
Identificar os perigos relacionados aos produtos e processos do escopo,
avalia-los e documentd-los;

Comunicar informag fes relativas ao desenvolimento, implementacéo e
atualizacdo do SGSA;

Avaliar & atualizar periodicamente 0 SGSA;

Ter a andlise de perigos e o controle sobre qualquer processo extemo, e o
mesmo deve ser identificad e documentado dentro do SGSA;
Recomendagbes:

Processo extemo, considera-se todo processo que seja realizado por
terceiros em alguma etapa da producdo. Ex.: em uma fébrica de pizzas, se
comprar @ massa de um fornecedor externo, deve ter a andlise de perigos
desta etapa do processo.

Documentar a declaracéo da poltica SGSA e os objetivos.
Recomendacbes:

A alta direcdo deve descrever formalmente suas intencdes gerais em
relacdo 4 seguranca de alimentos e os objetivos que deseja alcangar com
sua implementagdo.

Procedimento documento para: aprovar documentos, analisar
criticamente, assegurar que as alteracdes e a situacdo da revisdo sejam
identificadas, as versties atualizadas estejam dis poniveis nos locais de uso;
assegurar que os documentos permanecam lagiveis e prontamente
identificaveis, os documentos de origem extemna sejam identificados e
tenham a distribuicdo controlada, e que seja evitado use ndo intencional de
documentos obsoletos.

Procedimento documento para: definir os controles para identificacéo,
armazenamento, protecdo, recuperagdo, tempo retencdo e descarte de
Tegistros;

Recomendagbes: Pode-se criar um dnico procedimento para controle de
documentos e controle de registros, descrevendo como é realizado o
controle da documentacdo e dos registros.

Quadro 5 - Interpretacao e recomendacées do critério 4 da norma com as ferramentas
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4.3.2 Critério 5.0 da NBR ISO 22000 - Responsabilidade da Direc¢ao

No Quadro 6 evidencia-se que o critério 5 da norma ndo apresenta integracdo com
requisitos das ferramentas, ele traz requisitos sobre o sistema de gestdo, em relacdo as
responsabilidades da direcdo em relacdo a politica de seguranca de alimentos, ao
planejamento do sistema de gestdo de seguranca de alimentos, formas de comunicacdo tanto
interna como externa, do tratamento e respostas a situacdes de emergéncia e também a forma

de avaliacdo do sistema para garantir a melhoria continua do mesmo.



ABMNT NBR 1SO 22000: 2006

INTEGRACAO DOS REQUISITOS

APPCC

PAS 220: 2008

BPE

Itens

tens

Principios

Etapas

Itens

Sub-itens

Requisitos

itens

INTERPRETACAO E RECOMENDACOES

5 1 Comprometimento da Direcdo

Alta direcdSio dewe
Fomecer evidéncias de seu comprometinmento com o
desenvolvimento e corm a implementacido do Sisterna de
SestSo de Seguranca de Alimentos (SGSA) e com a melhoria
continua de sua eficacia. da seguinte forma-

- demonstrando gue a seguranca de alimentos (SA) € apoiada
pelos objetivos de negdcios da organizacdo:

- comunicando & organizacdo a iMportancia erm atender aos
requisitos da norma. gqualguer requisitos estatutdrio ou
regulamentar. assirnm como reqguisitos de clientes relacionados
com a SO

- estabelecendo politica de S

- condu=zindo ansblises criticas gerenciais:

- garantindo a disponibilidade de recursos:

Recomendagdes: Este iterm pode ser atendido atraves do
fornecimento de evidéncias praticas do comprometinmento com
o desermvolvimento do SGSA. da importancia do atendimentos
aos requisitos da ISO 22000, requisitos estatutdrios.
regulamentares = de clientes. gue sejam relacionados com a
seguranca de alimentos e a implementacido = a melhoria
continua da eficdacia por parte da alta direcdo.

5.2 Po

ca de Seguranca de Alimentos

Alta direcdo dewvera definir, documentar e comunicar uma
politica de seguranca de alimentos gue seja-

Apropriada ao propdsito da organizacao:

Erm conformidade com reguisitos estatutarios e
regulamentares._ e Con oS reguisitos de clientes:
Analisada criticamente para adeqguacdo continuas
Adeqguada a comunicacdo como um todo no SGSAaC
Apoiada por objetivos mensurdawveis_

5 3 Planejamento do sisterma de gestdo
da seguranca de alimentos

Alta direcao dewera garantir gue-

O SGSA cumpra os requisitos do item 4 1 e os objetivos da
organizacio gue apdiam o SGSAC

Seja mantida a integridade do SGSA mesmo guando ocorrer
mudancas Nno Mmesmo (considera-se mudancas a adigcdo de
nowvos produtos. equipamentos., instalagcdes., procedimentos.
alteracdo de pessoal. etc_) -
Recomendacgdes: As evidéncias poderm ser atraves de
registros de atividades. de implantacSo. monitoramento =
revisSo

5.4 Responsabilidade e autoridade

A alta direcao devera garantic gue-

Responsabilidades e autoridades sejam definidas e
comunicadas eficazmente dentro da organizacio:

Todo pessoal tenha responsabilidade de comunicar os
problermas aos responsdwveis designados:

& pessoal designado tenha repsonsabilidade e autoridade
definidas para iniciar e registrar as acdes:

5 5 Coordenador da Equipe de Seguranca
de alimentos

A alta direcdo deverd:

Indicar um Coordenador responsdvel pelo SGSA. o qual tera
responsabilidades = autoridade para-
Administrar a eqguipe e organizar seus trabalhos
Mssegurar treinamentos e educacdo relevantes aos membros
da equipe
Assegurar que o SGSA estard estabelecido. implementado.
mantido e atualizado

Relatar a alta diregdo a eficdcia = adeguacdo do SGSSAC
Tambénm podera incluir o contato conm partes externas em
termas relacionados ao SGSAC

O papel do Coordenador devera ser conhecido por toda a
organizacido:

5 Responsab

idade da Direcdo

5.6_1. Comunicacio Externa

A organizacac devera estabelecer. implementar e manter,
metodos eficares para comunicacdo Com:

Formecedores e contratantes

Clientes ou consumidores - informagcdes sobre o produto (uso
pretendido. arrmazenagerm. vida de prateleira). solicitagcSes de
informacdes. contratos ou pedidos. incluindo alteracdes e
retorno do cliente e reclamacdes:

autoridades estatutdrias e regulamentares:

outras organizacio gue tenham um iMmpacto ou serfio afetadas
pela eficacia ou atualizagiodo SGSA [ neste iterm engloba-se
o Recall):

Recomendacgdes: As evidéncias poderm ser atraves de
registros das comunicacies realizadas:

5. 6. Comunicacio

5.6_ 2 Comunicacdo Interna

& organizacgdo devera estabelecer. implementar e rmanter,
metodos eficarzes para comunicacdo com o pessoal e devera
assegurar que a equipe seja informada em tempo apropriado
das mudancas.tais como-

FProdutos ou mnovos produtos:

MatsSrias-primas. ingredientes = servicos:

Sistemas de producdo e eguipamentos
InstalalcSes de producdo. localizacido dos equipamentos =
circunvizinhancas:

FProgramas de limpe=za e Sanitizacdo:

Sistemas de embalagem. armazenagem e distribuicdo:

Miveis de gualificacdo de pessoal. e designacio de
responsabilidade = autoridade:

Requisitos regulamentares = estatutdrios:

Conhecimento relacionado aos perigos a S e medidas de
controle:

Requisitos de clientes. setoriais. e outros requisitos gue =
organizacio observa:

QuestSes relevantes vindas de partes extermnas interessadas:
Reclamacdes. indicando perigos a S/ associadas ao produto:
Outras condices gue tenham iMpacto sobre a SO
Recomendagdes: E importante descrever de gue maneira a
organizacio garante esta comunicacdo. pode ser atraves de
jormal intermo. plano de treinamento. descricdo de cargo.
intranet, atas. procedimento. etc_

5. 7. Prontiddo e resposta a emergéncias

A alta direcao devera-

Estabelecer. implementar. e manter procedimentos para
administrar potenciais situacSes de emergéncia e acidentes
gque possarm causar iIMmpacto Na S e gue sejam relevantes a
organizacio na cadeia produtiva de alimentos:
Recomendacgdes: Deve-se levar em conta neste item
severidade do incidente. duracio. probabilidade de ocorréncia.
e o grau de controle existente_

Meste iternm & necessario gue sejam realizados simulados de
possiveis crises. como o Recall, para gue se tenha como dar
resposta rapida Nno caso da necessidade de realizar um:

5.8.1. Generalidades

A alta direcdo devers

analisar criticamente o SGSA em periodos plansjados:

Esta analise devera incluir avaliagcido das oportunidades de
melhoria e a necessidade de mudancas do SGSA. incluindo a

Registros desta andlise deverdo ser mantidos

5.8 MAnalise Critica pela Diregdo

5. 8.2 Entradas para Andlise Critica

s entradas para a reuniao de analise critica (FAae] dewve
incluir informacdes tais cormo-

Acompanhamento das acdSes oriundas de RAC anteriores pela
direcao:

Mnalise dos resultados de atividades de verificacao:
Circunstancias de mudancas que possarn afetar a S.AC
SituacSes emergenciais. acidentese recolhimentos/Recall -
Resultados de analise critica das atividades de atualizacdo do
sistermac

Andlise critica das atividades de comunicacdo. incluindo a
realimentagio por parte dos clientes:

Inspecdes ou auditorias externas:

Recomendacdes: Estas informacdes poderm ser levadas para
2 reunifio em forma de apresentacSo. com o levantamento = o
resultado da andlise pela equipe de todas as informagdes
acima.

5. 8.3 Saidas da Analise Gritica

As saidas da RAC pela direcdo devera incluir decisSes =
acdes para:

Sarantia da S

fMelhoria da eficacia do SGS.Aa
Mecessidade de recursos;
Revisdes da politica de SGSA da organizacdo e objetivos
relacionados:

Recomendacdes: A evidéncia deste iterm poderd ser atravss
da ata da RAC, constando as informacSes solicitadas acima;

Quadro 6 — Interpretacio e recomendacdes do critério 5 da norma com as ferramentas

46



47

4.3.3 Critério 6.0 da NBR ISO 22000 — Gestdo de Recursos

No Quadro 7 verifica-se que o critério 6 (Gestdo de Recursos) da norma NBR ISO
22000 apresenta integracdo com o item 10 das Boas Praticas de Fabricacdo (Capacitagado)
segundo o Codex. Mas a integracdo do critério da norma com o requisito das BPF ¢ em
relacdo a capacitacdo, responsabilidades e conscientizacdo dos funciondrios, pois o critério da

norma abrange também questdes de infra-estrutura e ambiente de trabalho.
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INTEGRACAO DOS REQUISITOS

ABNT NBR 1S0O 22000:2

APPCC

PAS 220:20038

BPF

Critérios

Requisitos

Itens

Sub-itens

Principios

Etapas

Irtens

Sub-itens

Requisitos

itens

INTERPRETACAO E RECOMENDACOES

5. Gestdo de recursos

6_1_

Provisdo de Recursos

A organizacio deve prover recursos para: estabelecimento,
implementacio, manutencio e atualizacio do SGSA;
Recomendagies: Este item reguer a necessidade de um
compromisso da gestdo em disponibilizar recursos necessarios.
pode ser usado como evidéncia um cronograma de investimentos
necessarios para atender as necessidades de conformidade:

5.2

6.2 1 Generalidades

Recursos Humanos

6.2 2 Competéncia, conscientizacio e

treinamento

10
Capacitacio

Todas as pessoas que atuam ou tenham impacto no SGSA
inclusive a equipe., devermn ser competentes e ter treinamento.
habilidade e experiéncia apropriados:

Deve-se manter um plano de treinamento para a equipe & manter os
registros dos mesmos:;

Quando ocorrer assisténcia externa para o desenvolvimento,
implementacio. operacio ou avaliacio do SGSA. registros de
acordos ou contratos definindo a responsabilidade & autoridade
destes especialistas deverm estar disponiveis:

Meste item entram empresas de auditoria. consultoria. calibracdo.
etc.

10.1_
Conscientizacdo e
Responsabilidades

Identificar as competéncias necessarias do pessoal envolvido em
atividades gque tenham impacto na SAC

Fornecer treinamento ou tomar outras acdes para garantir que o
pessoal tenha as competéncias necessarias - manter registro dos
treinamentos e das acdes:

MAssegurar gque o pessoal responsavel por monitoramento. correcdes
e acdes corretivas do SGS5A estejam treinados - manter registro dos
treinamentos & das acdes:

Assegurar gue o pessoal esteja consciente da relevancia
importdncia de cada uma de suas atividades em contribuicdo a SA;
Assegurar gue os reguisitos para comunicacdo (5.6) sejam
atendidos por todo pessoal envolvido em atividades gue tenham
impacto para a SA:;

(5 avaliacido pode ser na pratica efou de forma escrita)
Recomendagdes: Este item guer dizer gue a alta direcio deve
garantir gue os funcionarios estdo treinados ou sdo competentes.
em relacdo a:

Politica e objetivos do SGS5A conhecidos e entendidos:

Assuntos relevantes de SA e como suas acdes afetam o
desempenho do SGSA da organizacio:

Terem ciéncia do que & esperado deles e dos outros, como atendem
as metas efou indicadores de desempenho;

Terem habilidades e conhecimentos suficientes para produzir
alimentos seguros:

Todo pessoal deve estar consciente de seu papel e de sua
responsabilidade na protecdo dos alimentos: os manipuladores de
alimentos devem ter conhecimentos e habilidades necessarios para
sua tarefa:

Agueles gue manipulam produtos gquimicos de limpeza concentrados
ou potencialmente perigosos dewverm ser instruidos sobre as técnicas
seguras de manuseio desses produtos_

10.2. Programas de
Capacitacdo

O= fatores que deverm ser considerados na avaliacdo do nivel de
capacitacido requerido incluem:

- A natureza do alimento, considerando a capacidade de propiciar a
multiplicacdo de micro-organismos patogénicos ou deteriorantes:

- A maneira de manipular e embalar alimentos. incluindo os riscos
de contaminacido:

- grau e a natureza do processamento ou preparacio antes do
consumo final;

- As condigdes de armazenamento dos alimentos:

- A expectativa do tempo que transcorrerd antes do consumo.

10.3. Instrucdes e
Supervisdo

Devem ser feitas avaliacdes periodicas da eficacia dos programas de
capacitacio & de instrucdo. bem como das supervisdes e
werificacdes de rotina, para garantir gque os procedimeantos estejam
sendo adotados de forma eficaz_

Os gerentes e supernvisores dos processos de fabricacdo dos
alimentos devem ter os conhecimentos necessarios sobre os
principios e as praticas de higiene de alimentos para avaliar os
riscos potenciais e adotar as medidas necessarias para solucionar
as deficiéncias_

10.4. Capacitacdo
para atualizacio
dos conhecimentos

Os programas de capacitacido devem ser periodicamente revisados e
atualizados. guando necessario:

Deve-se dispor de sistemas para garantir gue os manipuladores de
alimentos estejam conscientes de todos os procedimentos
necessarios para manter a seguranca e a adequacio dos alimentos_
Recomendagdes:

- Mostrar as vantagens técnicas gerenciais gque podem ser
adqguiridas com a implementacdo das Boas Praticas de Fabricacdo.
que vdo além da obrigatoriedade da legislacio:

- Treinar e capacitar os manipuladores, operadores criando um
comprometimento de cada individuo com a equipe. para gue haja
uma mudanca comportamental do individuo e eguipe:

- Cuidar o limite de capacidade de investimento da empresa,
garantindo o minimo de condicdes para aplicacdo dos recursos
necessarios para producdo de alimento:

- Treinar e capacitar os manipuladores de alimentos fornecendo
conhecimento sobre BPF. dentro da necessidade efetiva para
manipulacido do alimento a ser produzido. garantindo as condicdes
sanitarias do produto manipulado:

- Ensinar e criar um nowvo conceito higiénico sanitario utilizando
palavras claras. simples e de compreensio do grupo:

- Estabelecer Matriz de Responsabilidade. definindo o Coordenador
do Programa de Implementacdo de BPF. o Lider. Analista de
processo e o multiplicador.

6.3_

Infra-estrutura

A organizacdo deve:

prover recursos para o estabelecimento e manutencio da infra-
estrutura necessaria para implementar os requisitos da MNMorma:
Recomendagfes: Observar neste item a area de Tecnologia da
Informacido e telecomunicacdes. caso impactem na SA;

6.4

Ambiente de Trabalho

A organizacido deve:s

prover recursos para o estabelecimento gestdo e manutencido do
ambiente de trabalho necessario para implementar os requisitos
desta MNorma:

Recomendagies: Observar neste item a ambientes muito guentes.
controle de pragas. etc:

Quadro 7 - Interpretacio e recomendacdes do critério 6 da norma com as ferramentas
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4.3.4 Critério 7.0 da NBR ISO 22000 - Planejamento e realiza¢ao de produtos seguros

Evidencia-se no Quadro 8, que o critério 7 da norma NBR ISO 22000 apresenta
integracdo com os 7 principios e as 12 etapas do APPCC, aos itens 4 ao 18 do PAS 220:2008
e aos itens 3 ao 9 das Boas Praticas de Fabricacdo. Sendo que os itens do PAS 220 e os
requisitos das BPF em sua maioria encontram-se integradas ao item 7.2.3 — Estabelecimento
de Programas de Pré-Requisitos, pois estas duas ferramentas sdo consideradas pré-requisitos
para a implantacdo da norma NBR ISO 22000. O APPCC foi integrado aos requisitos da
norma referentes a anédlise de perigos, estabelecimento do plano APPCC e do planejamento da

verificacdo.
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INTEGRACAO DOS REQUISITOS

ABNT NBR I1SO 22000:2006

APPCC

PAS 220:2008

INTERPRETAGAO E RECOMENDAGOES

Critérios

Requisitos

Itens

Sub-itens

Principios

Etapas

Itens

Sub-itens.

Requisitos

itens

seguros

7.1. Generalidades

[A organizacao deve:
Planejar e desenvolver os pracessos necessdrios 4 realizaio de produtos seguros:
operar e assequrar a sficicia das atividades plansjadas e quaisquer mudancas nas mesmas

7. Planejamento ¢ realizacdo de produtos

7.2. Programas de pré-
requisitos (PPR)

7.21. Implentac&o e controle
e PPR

A o dev e manter Prog de Pré-Requisitos (PPR) para auxiliar no controle da:
Probabilidade de mmnu;an de perigos & sequranca de alimentos (SA) nos produtes, através do ambiente de trabalho:
Contaminacdo bioldgica, quimica e fisica dos produtos, incluindo contaminaco cruzada entre os produtos:

Niveis de perigos 3 SA nos produtos e no ambiente de processamento;

722 OPPR deve

|Re Bes: Neste item deve-se verificar todos os programas basicos 0s de limpeza ¢ higiene tanto dos coma do ambiente de trabalho (Nicoloso, 2010)
Os PPRs devem
Ser as da & EES

Ser adequados ao tamanha e tipo de operagio e & natureza dos produtos que s&o fabricados efou manuseados:
Ser implementados ao longo do sistema de produgéo, sejam como programas aplicaveis em geral ou a um produto ou linha operacional em particular
|ser aprovados pela equipe de SA

723 Estabelecimento de

A organizacgo deve
- Considerar e utilizar informac&o apropriada (requisitos estatutarios e requlamentares, requisitos de clientes, diretrizes reconhecidas, principios e cédigos de Boas Praticas do Codex. ou narmas nacionais, intemacionais ou do setor) quando selecionar e/ou
estabelecer PPR:
Quando estabelecer esses programas, considerar o seguinte
- construgo e leiaute de edificios  utiidades associados: lefaute das instalagées, incluindo lacal de trabalho e facilidades para s empregados: suprimenta de ar, agua. energia  outras utildades; senigo de suporte. incluindo descarte de residuos
efluentes: de e sua para limpeza, e preventiva; gestdo de materiais: matérias-primas. ingredientes. produtos quimicos e embalagens: suprimentos: dgua, ar, vapar, e gelo: descarte:
residuos e sfluentes; e manipulac3o de produtos: estocagem e transporte; medidas para a prevencio de contaminago cruzada; limpeza e sanitizacdo; controle de pragas; higiens pessoal; outros aspectos conforme apropriado.
A verificacdo dos PPRs deve ser planejada e devem ser modificados quando necessério, sendo que registros das verificacdes e modificacBes devem ser mantidos e os documentos devem especificar como que as atividades que estdo incluidas nos PPRs
530 gerenciadas.
Recomendagdes:
Exemplos de Programas de Pré-Requisitos:
- Boas Praticas de Agricultura;
- Boas Praticas Veterindia
- Boas Préticas de Fabricacs
- Higiene Ambiental: (Area Externa; Edficacdes: Instalagdes sanitdrias; Utilidades: ar comprimide, vapor, iluminagéo, dgua, etc:):
- Higiene pessoal: (Satide dos manipuladores; Préticas de higiene; Uniformes; Higienizao de mos.);
- Higiene operacional: (Operacdes de recebimento de insumas; OperagBes de producdo: Operacdes de expedido de produto final),
- Boas Praticas de Armazenamento;
- Boas Praticas de DistribuigZo / Transporte
- Boas Préticas de Comercializacé
- Boas Praticas de Laboratorio:
- Programa de HigienizacZo (limpeza e desinfecg 3o}
- Controle Integrado de Pragas.

Organizar, planejar a produco, evitando improvisagdes e desrespeito s Boas Praticas de Fabricagio

Buscar formas criativas e econdmicas para facilitar o desempenho do trabalho dentro das condigdes exigidas para as priticas de BPF, no local de trabalho . processos X limpezas manuais, descrevendo sucinta
e claramente essas normas de limpezas e cuidados sanitérios. garantindo a aplicagéo e perpetuacio de bons principios operacionais, respeitando as BPFs ¢ a legislagdo:
Fazer auditoria periddica, para avaliag5o dos das instrucdes de BPF e sua evolugo. Avaliar as sugestées e a validade técnica cientifica, o custo de Ho das © o impacto no negécio.

3. Produgdo Priméria

3.1. Higiene Ambiental

[As possiveis fontes de contaminagéo do ambiente devem ser consideradas
|A producdio primaria dos alimentos ndo deve ocorrer em dreas onde a presenca de perigosas pode resultar em um nivel inaceitavel de tais substa

no alimenta.

3.2 Produgéo Higiénica de
Alimentos

Os possiveis efeitos das atividades de producao primaria sobre a seguranca e a adequagdo dos alimentos devem sempre ser devem ser todos os pontos
4o (dos alimentos). a adogio de medidas especificas para reduzir ao minimo tal risco.

Os produtores devem implementar, dentro do possivel, medidas para

- controlar a contaminagdo procedente do ar, do solo, da dgua, da dieta dos animais, dos fertilizantes (inclusive naturais), pesticidas, drogas veterinarias ou de outros agentes usados na produgdo primaria;

- controlar o estado de sadds de plantas e animais para que ndo representem uma ameaga a sadde humana por meio do consuma e alimentos. ou que afetem de forma adversa a adequagdo do produto

dessas atividades em que possa existir um fisco elevado de

- proteger os insumos da 4o fecal e de outras . Deve-se ter cuidado no manejo de residuos & no de perigosas
Deve-se ter procedimentos bem definidos para:
- selecionar os alimentos e os ingredientes alimenticios com a finalidade de separar todo o material que perceptivelmente no esteja apto a0 cansume humano

2.3, transporte - eliminar, de maneira higiénica, todo o material rejeitado; e
- proteger alimentos e da de pragas. quimicos, fisicos ou ou outras a durante a do. 0 e o transporte.

Deve-se ter cuidado para evitar, a0 maximo, a deterioragio e a decomposic&o dos alimentos, por meio de medidas apropriadas, como o controle de temperatura e umidade, dentre outros

3.4. Limpeza, e
higiene pessoal na produgo
priméria

e dever ser para garantir que:
- toda operagdo necessdria de limpeza e manutencdo seja realizada de forma eficaz;
- seja mantido um grau apropriado de higiene pessoal

5 Controle de Processos e

Operactes

5.6. Gestéo e supenisdo

0 tipo de controle & supeniso necessaro depend do porte da empresa, da natureza de suas atvidades e dos ipos de alimentos envoidos.
05 gerentes e 0s supenisores devem ter conhecimento suficiente sobre os principios ¢ praticas de higiene dos alimentos para poder avaliar os possiveis riscos, adotar medidas
eficazes.

e corretivas e assequrar e supenisio

5.7. Documento e registro

Quando necessario, devem ser mantidos registios - producdo e que serdo
A documentacéo pode aumentar a credibilidade e eficicia do ictem de control o seguranca do alimento.

por um periodo que exceda o tempo de vida Giil do produte.

4. Construcio e leiaute de
edificios

14.1. Exigéncias gerais

4.2 Ambiente

4.3 Localizagdo dos
estabslecimentos

4. Estabelecimento: Projetos

e Instalacdes

4.1. Localizacio

05 prédios devem:

- ser projetados, construidos e mantidos de forma apropriada a natureza das operages de processamento

- possuir uma construgso sslida que ndo aprasents riscos aos produtos.

Ao se decidir sobre a dos . & preciso considerar as possiveis fontes de contaminagio, bem como a eficicia de quaisquer medidas possiveis a serem adotadas visando 2 protegéo dos alimentos.
s deven ser distantes de

- dreas com poluigdo ambiental e atividades industriais que constituam uma ameaga grave de contaminago dos alimentos:

- areas sujeitas a enchentes, a menos que haja suficientes salaguardas:

- dreas expostas a infestacGes ds pragas

- areas onde residuos selidos ou liquidos ndo possam ser removidos com eficacia.

0Os equipamentos devem estar instalados de forma que:

- permitam manutencdo e limpeza adsquadas:

- funcionem conforme o uso a que se destinam e

- facilitem boas priticas de higiene, incluindo monitoramento.

Recomendagées:

Segundo o PAS 220:2008. os telhados devem ser auto-drendveis e ndo !

42 Edificagées e dreas

Consideragées devem ser dadas as fontes potenciais de contaminagdo pelo ambiente.
A eficiéncia das medidas tomadas contra contaminantes potenciais deve ser periodicamente revisada.

Recomendagées:

0 processamento de alimentos ndo deve ser executado em dreas onde substancias potencialmente perigosas possam contaminar o produto

Quando apropriado, o projsto ¢ lsiauts intemo dos estsbelscimentos alimentares devem permitir s adog3o de boas praticss de higiene, incluindo mecidss de protegso contra a contaminagso cruzada por produtos slimsnticios, entre e dursnts as operacdss
0s devem ser com material duravel, de facil manutenco. limpeza e, quando apropriado, desinfecgdo.

Quando necessdric, as seguintes condicdes especificas devem ser cumpridas para proteger a seguranca e a adequagdo dos alimentos:

- as superficies das paredes, duisérias e pisos devem ser feitas de materiais impermedveis que ndo produzam efsitos téxicos para o uso a que se destinam

- as paredes e as divisérias devem ter superficie lisa até uma altura apropriada para as operagges:

- 0s pisos devem ser construidos de mado a permiti drenagem e limpeza adequadas:

- 0s tetos & os acessérios superiores devem ser construidos e revestidos de forma a minimizar o actmulo de posira, a condensagdo e o desprendimento de particulas;

- as janelas dever ser de facil limpeza. sendo construidas de forma a minimizar o acumulo de poeira e, quando necessario, serem providas de telas removiveis contra insstos, para facilitar a limpeza

- as portas devem ser de superiicies lisas, ndo absorventes, de ficil limpeza e, quando necessdrio, desinfeccio:

- as superficies de trabalho que entrem em contalo dirsto com os alimentos devem estar em boas condicdes, serem durdveis e de ficil [mpeza, manutenco e desinfeccdo. Devem ser feitas de material liso, néo absonvente e inerte aos alimentos, a0s
detergentes e aos desinfetantes. sob condicdes normais de operagdo.

As Ges fixas 6 e distribui iticos (incluem barracas de mercado, veiculos de venda ambulante e instalagGes fixas provisérias e ambulantes, como tendas e toldos) nas quais se manipulem alimentos devem estar
localizadas e serem projetadas & construidas de forma a evitar, a0 méximo, a contaminacdo ds alimentos & o abrigo d pragas

Ao se aplicar essas condicdes e esses requisitos especificos, deve-se controlar de maneira adequada qualquer perigo a higiene dos alimentos relacionad com tais instalagges, para garantir a seguranga e adequagdo dos mesmos

4.3. Equipamentos

Para evitar a 0s e
e manutengo.
Os equipamentos e recipientes devem ser feitos com materiais que ndo produzam efeitos 6xicos para o uso a que se destinam.
Quando necessdrio, os equipamentos devem ser durdveis e mdveis. ou . para permitir a alimpeza. a . 0 e, para facilitar, por exsmplo, o controle de pragas.
05 equipamentos utilizados para cozinhar, aplicar tratamento térmico, resfiiar, armazenar ou congelar alimentos devem ser projetados de forma a alcancar as irias & seguranca e
temperaturas com eficécia. Esses equipamentos devem ser projetados também de modo a permitir 0 monitoramenta  controle das temperaturas
Quando necessirio, tais equipamentos devem dispor de meios eficazes para controlar e monitorar a umidade, o fluxo de ar ou qualquer outra caracteristica que provavelmente tenha efeito prejudicial sobre a seguranca ou a adequaggo dos alimentos.
Esses requisitos tém por objetivo garantir que:

ou veis ou suas toxinas sejam eliminados ou reduzidos a niveis seguros, ou que sua éncia ou 4o sejam
. quando apropriado, os limites criticos estabelscidas nos planas APPCC passam ser manitaradas:
- as temperaturas e outras condigdes necessérias para garanlir a seguranca e a adequagdo dos alimentos possam ser alcangadas rapidamente @ mantidas.
0s para residuos e veis ou perigosas devem ser identificados, devidamente fabricados e, quando apropriado, feitos de material impermedvel.
Os recipientes usados para amazenar substancias perigosas devem ser identificados e, quando apropriado. lacrados. para evitar contaminagao intencional ou acidental dos alimentos.

& materiais de

(excato 0s de uso nico) que entram em contato com os alimentos devem ser projetados & construidos de modo a garantir, adequada limpeza, desinfecgdo

dos alimentos e a manter tais

de maneira eficaz

[A area do estabelecimento alimenticio deve ser claramente identificada.
O acesso ao local deve ser controlado.
0 local deve ser mantido em bea ordem, com a vegetagéo aparada ou removida. As estradas, jardins e dreas de estacionamento devem ter caimento adequada (drendveis) para prevenir dgua empogads.

Quadro 8 - Integracao e recomendacoes do critério 7 da norma com as ferramentas
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INTEGRACAO DOS REQUISITOS
APPCC

uros

Quadro 8 - Integraciio e recomendacoes do critério 7 da norma com as ferramentas

7. Planejamento e realizagdo de produtos

7.2. Programas de pré-
requisitos (PPR)

7.2.3. Estabelecimento de
PPR

6.2. Abastecimento de dgua

Operacées

4. Estabelecimento: Projetos

& Instalagdes

4.4 Instalagges
4.4.1. Abastecimento de agual

ABNT NBR 150 PAS 220:2008 BPE INTERPRETACAO E RECOMENDACOES
Critérios Requisitos Tiens Prin Etapas Teens Sub-itens itens

O leiaute intemno deve ser projetada, construido & mantido para facilitar a boa higiene e boas praticas de produgdo.

5.1. Exigéncias gerais O fluxo dos materiais, produtos e pessoas, e o leiaute do equipamento, devem ser projetados para proteger cantra fontes potenciais de contaminag&o.
O edificio deve:
- possuir espacos adequados, com um fluxa légico de materiais. produtos e pessoal. & uma separagéo fisiea entre dreas de matéria prima & processamento:

5.2. Design interno, leiaute & - ter as aberturas a de materiais para minimizar a entrada de material estranho e pragas.

movimentag&o Recomendacoe
Segundo o PAS 220.2008, separacfio fisica pode incluir paredes, barreiras ou partigées, ou distdncia suficiente para minimizar o risco
Paredes e pisos da area de processamento devem ser lavaveis ou impaveis. como apropriado para 0 Processo ou seguranca do produta.
Os materiais devem ser resistentes ao sistema de limpeza aplicado
Juntas de paredes e pisos e quinas devem ser projetadas para facilitar a limpeza.
Os pisos devem ser projetados para evitar 0 empogamento de agua
Nas dreas de processos molhadas. os pisos devem ser impermedveis e drenaveis.

5.3 Estruturas intemas & Drenos devem ser presos e cobertos.

acessarios Tetos e estruturas aéreas devem ser projetados para minimizar o acimulo de sujeira e condensacéo.
Janelas extemas, aberturas no telhado ou ventiladores. onde presentes. devem ser monitorados quanto a insetos.
Portas extemas dever ser fechadas quando néo utilizadas

5. Leiaute das instagSes e Recomendacées:
area de trabalho Segundo o PAS 220:2008, é recomendavel que as juntas das paredes e do piso sejam na area de 3

54 Localizagdo do Os devem ser para faciitar as boas praficas de higiene e monitoramento
Os devem ser localizados de forma a permitir acesso a operagéo, limpeza e manuten
Testes laboratoriais e testes na linha de producao” devem ser controlados para minimizar o fisco de contaminacao do produto

s 5 Laboratérios microbiolégicos devern

5.5 Instacdes do laboratério s .
- ser projetados. localizados e operacionalizados para prevenir a contaminagdo de pessoas, das dreas e dos produtos
- néio ser abertos para a drea de produgdo.

5.6 Instalagbes |Estruturas. temporarias devem ser projetadas, localizadas e construidas para evitar abrigo de pragas e contaminagéo potencial dos produtos.

a Gveis e vending Perigos adicionais a estruturas e vending machines devem ser avaliados e
Bes utilizadas para e produtos devem ser pravidas de protecdo contra paeira, condensaga, drenos, lixo e outras fontes de contaminagBo.
Areas de armazenagem devem ser secas & bem ventiladas
& controle de & umidade devem ser aplicados. onde especificado

5.7. Estocagem de alimentos, A : <

materizie da smbalagam. Areas de estocagem devem ser projetadas ou dispostas para permitir a segregagdo de matéria-prima, produtos em processamento e produtos acabados.

ingrediontes & produtos Todos os materiais e produtos devem ser armazenados acima do piso e com espago suficiente entre o material e as paredes para permitir a inspecéo adequada e o controle de pragas.

auimicos ndo. slimentares A area de armazenagem deve ser concebida para permitir a manutencéo e limpeza. prevenir a & minimizar a
Uma area de armazenagem separada, segura (trancada com acesso controlado) deve ser prevista para materiais de limpeza, produtos quimicos e outras substancias perigosas.
Excecdes para produtos a granel ou agricolas que devem ser documentados no sistema de gestéo de seguranca de alimentos.

. As rotas de abastecimento e distribuicdo para as utiidades em volta das areas de e devem ser para minimizar o risco da contaminagao do produta.

6.1. Bxigéncias gerais A qualidade das utilidades deve ser para minimizar o risco de 50 do produto.

o sbsstaclmenm de sgua potvel deve ser suficiente para atender as necessidades do(s) prm:assn(s) de producso.
e, onde . controle 4gua deve ser projetado para atender as exigéncias da qualidade da 4gua especificadas.
A agua pntavs\ Geva atonder a0 especificado na (itima edicéo das Diretrizes para a Qualidads da Agua Potavel, da Organizacdo Mundial da Satde (OMS), ou entio apresentar padrio com qualidade superior.
A agua utilizada como ingrediente de produtos. incluindo o gela ou vapor (incluindo o vapor alimenticio) ou em contato com produtos ou superficies de producdo, devem atender a qualidade eas relevantes para o
produto.
A agua para limpeza ou aplicagdo onde existe risco de contato indireto com o produta (por exemplo, trocadores de calor) deve atender a qualidade eas relevantes & aplicagéo
Onde o fornecimento de 4gua & clorado, checagens devem assegurar que o nivel de cloro residual no ponte de utilizagio se mantém dentro dos limites estabelecidos.
O sistema de abastecimento de dgua ndo-potavel (utilizado, por exemplo, no controle de incéndios, na produgde de vapor, na refrigeracéo e em outras aplicagdes similares onde néo os deve ser e devem estar
5 Cantrole de Processos e | o 40, identificados e nfio devem estar conectados ou permitir refluxo com os sistemas de gua potavel

Na manipulago dos alimentos deve ser utilizada somente gua potével. exceto nos seguintes cases:
- na produgdo de vapor, no controle de incéndio & outras aplicagdes similares néo relacionadas com os alimentos:

-em etapas do . por exemplo e em reas de manipulacio de alimentos, desde que nio perig 3 e dos alimentos (por exemplo o uso de gua do mar limpa).
Para sua reutilizagéio, a dgua recirculada deve ser tratada e mantida em condigées que seu uso ndo represente nenhum risco & seguranca e adequagdo dos alimentos. O processo de tratamento deve ser monitorado de maneira eficaz. A agua
que nao tenha recebido tratamento posterior e a gua recuperada do processamento dos alimentos, por evaporacdo ou dessecacdo, podem ser utilizadas, desde que essa utilizagdo ndo constitua risco & seguranca e adequacdo dos

alimentos.

O gelo deve ser produzido com dgua que atenda aos requisitos Uhtima edigdo das Diretrizes para a Qualidade de ‘Agua Potavel, da Organizago Mundial da Satde (OMS), ou entdo apresentar padrio com qualidade superior. O gelo e o vapor devem ser
de modo a serem de qualquer

O vapor que entra em contato direto com os alimentos ou com as superficies em contato com eles ndo deve constituir uma ameaga 4 seguranca e adequaco dos mesmos

Recomendagbes:

Segundo o PAS 220:2008, dgua potavel deve obedecer ao “World Health Organization's Guidelines™ para qualidade da sgua

E recomendado que a 4gua que entra em contato com o produto, passe através de tubos que possam ser desinfetados

6. Utilidades - ar. agua
energia

6.3. Caldsiras

Caldeiras, se utilizadas, devem ser tratada:
- com aditivos para alimentos que possuam especificagdes relevantes desses aditivos, ou

- com aditivos que tenham sido aprovados pela legislagdo pertinente e que sejam seguros para serem utilizados em dgua destinada a consumo humano
Caldeiras devem:

- ser mantidas em area separada, segura (trancada, ou com acesso controlado) quando ndo estiverem sendo usadas.

6.4. Qualidade do are
ventilagio

A organizagéo deve:
- estabelecer exigéncias para filtragdo, umidade (UR%) e microbiologia do ar utilizade como ingrediente para contata direto com o produto.

Quando a temperatura ou umidade s3o consideradas criticas pela organizagso, um sistema de controle deve ser posto em pratica e monitorado

Ventilagéio (natural ou mecénica) deve ser prevista para remover o excessa de vaper ou ainda o vapor indesejado, posira ¢ odores, ¢ para facilitar a secagem ap6s uma limpeza umida.

A qualidade do ar deve ser controlada para minimizar riscos de por pelo ar

Protocolos para monitoramento e controle da qualidade do ar devem ser estabelecidos em areas onde os produtos expostos possam suportar ou & de -
Sistemas de ventilacao devem ser projetados e construidos de forma que o fluxo de ar ndo seja direcionado de dreas contaminadas para areas limpas.

Diferenciais de presso do ar devem ser mantidos. Os sistemas devem ser acessiveis para limpeza, troca de filtro e manutenco.

Entradas de ar exterior devem ser quanto a fisica

Deve-se controlar a qualidade do ar e a ventilagdo natural ou mecanica para

- minimizar a contaminago de alimentos pelo ar a exemplo de goticulas de condensagé
- controlar a temperatura ambiente;

- controlar odores que possam afetar a adequacdo dos alimentos e controlar a umidade, quando . para garantir a ea 4o dos alimentos

Os sistemas de ventilagio devem ser projetados e construidos de tal forma que o ar ndo circule de dreas contaminadas para limpas e. quando necessrio, possam ser submetidos & adequada manutenco e limpeza

6.5. Ar comprimido e outros
gases

(Ar comprimido. diéxido de carbono. nitroganio & outros gases usados no processamento e/ou envase do produto devem ser mantidos para prevenir a contaminacao
Gases destinados a0 contato direto ou eventual com o produto (incluinda aqueles utilizados para transporte, envase ou secagem de materiais, produtos ou equipamentos) devem ser provenientes de uma fonte aprovada para utilizagdo em contata com o
alimento e filtrado para remover poeira, 6leo e agua.

Onde Gleo & utilizado por compressores e existe a possibilidade do ar entrar em contato com o produto, deve ser de grau alimenticio

Exigéncias para filtragso, umidade (UR%) e microbiologia devem ser especificadas

Recomendagoes:

O PAS 220:2008

a utilizagdo de sem dleo & também que o ar deve ser filtrado o mais préximo possivel do ponto de uso.

6.6. lluminacio

4. Estabelecimento: Projetos [4.4. Instalagdes

& Instalacdes

4.4.7_ luminacao

A fluminacao disponivel (natural ou artificial) deve permitir uma operacao higienica.
As instalagdes de luz devem ser protegidas para assegurar que os materiais, produtos ou equipamentos ndo sejam contaminados no caso de quebras
Quando necessario, a iluminagdo nio deve alterar as cores e a intensidade deve ser adequada & natureza das operacdes.

Recomendagées:
A de

deve ser adequada & natureza da operacéo

71 Exigéncias gerais

7.2. Recipientes para
residuos, substancias
perigosas e ndo comestiveis

Sistemas devem ser aplicados para assegurar que residuos sejam identificados. recolhidos, remavidos e eliminados de forma a prevenir a contaminag3o de produtos ou dreas de processamento.
R para residuos. 5 perigosas e na

- claramente identificados pela sua finalidade;

- localizados em area designada
- construidos de material impermeavel, que possa ser facilmente limpo e higienizado:
- fechados quando n&o estiverem sendo utilizado:
- trancados onde o lixo possa constituir um risco para o produto.

devem ser-

7. Descarte de residuos

7.3. Gestdo de remogdo de
residuos

6. Manutengéo Preventiva,
Limpeza e Sanificaio das
Instalagées

6.4. Manejo de residuos

Deve ser feita uma previséo para a separagao, armazenagem ¢ descarte de residuos.
N0 se deve permitir o acimulo de residuos nas dreas de manipulago e de armazenamento dos alimentos, e em outras 4reas de trabalho ou nos ambientes vizinhos, exceto se for inevitavel para o funcionamento apropriado da empresa
Remog@es frequentes devem ser feitas para evitar o acimulo, com no minimo uma remog3o didri

Materiais rotulados, produtos ou embalagens impressas identificadas como residuos devem ser desfiguradas ou destruidas para assegurar que marcas ndo possam ser reutilizadas

A remoco e destruicio devem ser executadas por empresa especializada. A empresa deve guardar registros da destruicdo

As instalagges para de residuos devem ser mantidas devidamente limpas.

7.4 Drenos e drenagem

4. Estabelecimento: Projetos

e Instalagdes

4.4 Instalagdes
4.4.2. Drenagem e disposicéo
de residuos

Deve haver sistemas & instalagges adequados de drenagem e disposica0 de residuos. 0s quais devem ser projetados, construidos e localizados e forma a ewitar o isco de comtaminagao de materias, dos alimentos ou do abastecimento de agua
potavel.

Drenos devem possuir capacidade suficiente para remover a carga de fluxo esperada e ndo devem passar sobre linhas de processo

A direcso da drenagem no deve fluir de uma area para uma drea limpa

8.1. Exigéncias gerais

Equipamentos usados no processamento de alimentos devem ser construidos com materiais durdveis capazes de resistir a repetidas limpezas e devem ser projetados para facilitar a limpeza, desinfeccdo e manutengao.
Superficies de contato nio devem ser afetadas ou afetar o produto pretendido ou o sistema de limpeza

8.2. Design sanitario

Equipamentos devem ser capazes de atender principios estabelecidos de projeto sanitario, incluindo:
- superficies lisas, acessiveis e que possam ser limpas em areas de processamento Umida:
- utilizacdo de materiais compativeis com o produto pretendido e agentes de limpeza ou esguicho:
- estrutura ndo penetrada por buracos, porcas e parafusos:

- tubulacées e dutos devem ser passiveis de limpeza, drenagens e sem “pontos mortos
- equipamentos devem ser projetados para minimizar o contato direto entre as maos do operador e os produtos.

8.3. Superficies de contato
com o produto

de contato com o produto devem ser construidas com materiais projetados para use alimentar e devem ser impermedveis, lires de ferrugem ou corroséo.

8. Adequaco de

8.4. Controle de

utilizados para térmicos devem ser capazes de satisfazer gradientes de temperatura e atender as condicdes indicadas como relevantes na especificacéio do produto.

e monitoramento do
equipamenta

4.
e Instalagdes

Projetos

4.4
4.4.5 Controle de
temperatura

deve fomecer um sistema para e controle da
Dependendo da natureza das operacdes do alimento a ser slaborado, deve haver 5 para seu cocgdo, 5 (para o
o da (dos e, quando . para o controle da temperatura do ambiente  fim de garantir a seguranca @ a adequagdo “os limentos.

de alimentos ou . para

equipamentos, limpeza e

85 Limpeza da planta,
utensilios &

8.6. Manutencio preventiva e
corretiva

6. Manutengéio Preventiva.
Limpeza e Sanificagdo das
Instalagdes

Programas de limpeza Gmida e seca devem ser documentados para assegurar que toda a area de processo, utensilios e equipamentos sejam limpos numa frequéncia definida.

6.1. Manutengdo & limpeza

O programa de manutenco preventiva definido. deve incluir tados os dispositvas utiizados para monitorar e/ou controlar 0s periges & seguranca de alimentos

Manutengio corretiva deve ser realizada de tal forma que a produgo em linhas adjacentes ou equipamentos n&o estejam em risco de contaminag&o.

A dode &0 que impacte a do produto deve ter prioridade

Reparos temporarios ndo devem colocar a seguranca do produto em risco

Urma solicitagBo para um reparo permanente deve ser incluida na programag#io de manutenciio.

Fluidos lubrificantes e trocadores de calor devem ser de grau alimenticio, onde existir risco de contato direto ou indireto com o produto.

o prntedlmenln para liberacéio de um que passou por 4o retomar & producdo deve incluir: limpeza e 4o (quando no
do programa de pré-requisitos (PPR) apl a dreas de &0 e 45 atividades de manutencdo nas areas do processo

05 estabelecimentos e os equipamentos devemn ser mantidos em estado de conservagdo adequado e em condicdes para:

- facilitar todo procedimento de higienizagao;

- funcionar conforme o previsto, sobretudo nas etapas criticas:

- prevenir a contaminag3o dos alimentos com, por exemplo, fragmentos de metal, desprendimento de gesso. entulhos e produtos quimicos

O pessoal de manutengéo deve ser treinado nos riscos aos produtos associados &s suas atividades

Segundo o PAS 220:2008, dispositivos utilizados para monitorar efou controlar os perigos & seguranca de alimentos incluem telas e filtros (incluindo filtros de ar) imés. detectores de metal e detectores de raio X.
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Critérios

Requisitos

ltens

Sub-itens

Principios

Etapas

Itens

Sub-itens

Requisitos

itens

seguros

7. Planejamento e realizacdo de produtos

7.2. Programas de pré-
requisitos (PPR)

7.2.3. Estabelecimento de

PPR

9. Gestdo da Aquisicdo de
Mateniais

9.1. Exigéncias gerais

A aquisicio de materials que impactem a seguranca de alimentos deve ser controlada para assegurar que os fomecedores selecionados tenham a capacidade de atender as especificagdes. A conformidade dos matenais adquiidos deve ser confrontada
com as especificagdes intemas.

9.2. Selecdo e gestdo de
fomecedores

Deve existir um processo definide para a selegdo e monitoramento de fomecedores.

0 processo utilizado deve ser justificado por avaliagdo de risco, incluindo o risco potencial ao produto final e deve incluir:

- avaliagdo da capacidade do fomecedor atender as expectativas de qualidade e sequranga de alimentos, exigéncias e especificagfes;

- descricdo de como os fomecedores séo avaliados.

Recomendagoes:

0 PAS 220:2008 exemplifica que a avaliacéo de fomecedores inclui:

- a auditoria do fornecedor antes da aceitagdo do material para producdo;

- auditoria de terceira-parte adequada;

- Monitoramento do desempenhe do fomecedor para assequrar a continuidade de sua condicdo de aprovagéo.

Ainda coloca que o monitoramento deve incluir conformidade do material ou especificaéo do produto, atendendo as exigéncias do certificado de andlise, e resultados satisfatdrios da auditoria.

9.3. Exigéncias para
recepgao de maténia-prima,
ingredientes e embalagens

10. Medidas de prevencdo a
contaminagdo cruzada

10.1. Exigéncias gerais

10.2. Contaminacdo cruzada-
microbioldgica

10.3. Gestéo de alergénicos

10.4. Contaminacdo fisica

5. Cantrole de Processos e
Operacfies

5.3 Requisitos para recepcdo
de materiais

Veiculos de entrega devem ser checados antes e durante a descarga para verificar que a qualidade & segurana do material foram mantidas durante o transporte (por exemplo: se as embalagens estdo intactas, lies de infestacfies, se existem registros
de temperatura).

Nenhuma matéria-prima ou ingrediente deve ser aceito por um estabelecimento se contiver parasitas, micro-organismos indesejaveis, pesticidas, drogas veterinarias ou substancias taxicas, decompostas ou estranhas, que ndo possam ser reduzidas a
um nivel aceitdvel por selecdo efou processamento normais.

(As matérias-primas, 0s ingredientesou os materiais devem ser inspecionados, testados e cobertos pelo certificado de andlise para verificar a conformidade frente ds exigéncias especificadas antes da aceitagéo ou uso.

0 método de verificacdo deve ser documentado.

0s materials que se apresentarem ndo-conformes com especificacies devem ser manuseados mediante um procedimento documentado que assequre que eles sejam impedidos de uso involuntario.

Pontos de acesso a linhas de recebimento de pilhas de material devem ser identificados, vedados e trancados.

0 descarregamento das matérias-primas ocore apenas apds aprovacdo e verificado do material a ser recebido, & as matérias-primas e os ingredientes armazenados devem estar sujsitos a uma efetiva rotao de estoque.

Recomendagbes:

Sequndo o PAS 220:2008, a frequéncia de inspegéo e o escopo devem se basear no isco apresentado pelo matenial e a avaliagdo de nsco de fomecedor especifico.

Rotacdo do estoque significa utilizar o mais velho antes do mais novo.

5.4. Embalagem

0 formata e 0s materiais de embalagem devem fomecer protecdo adequada aos produtos a fim de minimizar a contaminagdo, prevenir danos e permitir rotulagem apropriada
Quando utilizados materiais ou gases para embalagem, estes ndo devem ser tixicos nem representar perigo a seguranca e adequacéo dos alimentos, de acordo com condicdes especificadas para amazenamento e uso.
Quando apropriado, as embalagens reutilizéveis ou retoméveis devem ter uma duracéo adequada, e ser de ficil limpeza e, quando necessdrio, desinfeccdo.

£.2. Aspectos fundamentais
dos sistemas de controle de
higiene

Programas devem ser aplicados para prevenir, controlar e detectar contaminagdo.

Medidas para prevenir des fisicas, quimicas (alergé e biold devem ser incluidas.

Os controles de tempo e temperatura, incluem cocgdo, resfi proc ¢ ama Deve-se implantar sistemas que garantam um controle eficaz da temperatura, quando a mesma for essencial para a seguranca e a adequacéo dos
alimentos e devem especificar os limites toleraveis para as vaniagdes de tempo e temperatura

0s sistemas de controle de temperatura devem considerar:

- a natureza do alimento, como por exemplo, a atividade da dgua, o pH e provaveis tipos e carga inicial de micro-organismos;

- avida (til pretendida do produto;

- o método de embalagem e processamento;

- a forma de uso do produto, por exemplo, cocgdo/processamento posterior ou pronto para consumo.

0Os dispositivos de registro de temperatura devem ser verificados a intervalos regulares e avaliados quanto & sua exatiddo.

Outras etapas que contribuem para a higiene dos alimentos incluem, por exemplo: resfiamento, processamento térmico, imadiagdo, dessecacéo, conservagdo quimica, avacuo ou em atmosfera modificada.

Quando em um sistema de controle de alimentos forem utilizadas especificagfies microbioldgicas, quimicas ou fisicas, elas devem ser baseadas em principios cientificos consistentes estabelecendo-se, quando apropriado, procedimentos de
manitoramento, métodos analiticos ¢ limites de agdo.

Cuidar a contaminacdo cruzada, pois os patdgenos podem ser transferidos de um alimento a outro, ou por de alimentos, superficies de contato ou ar.

Os alimentos crus ndo processados devem ser separados dos alimentos prontos para consumo, fisicamente ou por momento de trabalho, efetuando-se uma limpeza intermediania eficaz e, quando apropriado, desinfeccdo.

Pode ser necessanio restringir ou controlar 0 acesso as dreas de processamento

Onde os riscos forem particularmente altos, o acesso as reas de processamento deve ser realizado exclusivamente com vestimenta adequada.

Poderd ser exigido que o pessoal utilize uniformes limpos, incluindo os calcados, e que lave as méos antes de entrar.

As superficies, os utensilios, 0s equipamentos, os acessdrios e os maveis devem ser totalmente limpos e, quando necessario, desinfetados apds manipular ou processar alimentos crus, em especial cames (e aves).

Devem ser adotados sistemas que previnam a contaminagdo de alimentos por corpos estranhas, como vidro ou pedagos de metal de maquinario, poeira, fumaca toxica ou produtos quimicos indesejaveis

Ia elaboragdo e processamento, devem ser utilizados, quando ario, disp de deteccdo apropriades ou sistemas de filragéo.

o

Areas onde existe potencial para (micr veiculados pelo ar) devem ser identificadas e um plano de separacéo (zoneamento) executado.

Uma avaliagdo de risco deve ser feita para determinar as fontes potenciais de contaminagéo, susceptibilidade dos produtos e medidas de controle adequadas para as seguintes dreas:
- separacdo de matéria- pima dos produtos acabados ou prontos para consumo;

- separacdo estrutural - barreiras fisicas, paredes, prédios separados:

- controle de acesso com exigéncias para troca de roupa de trabalho;

- dreas de circulagdo ou separagdo do equipamento - pessoas, materiais, equipamentos e ferramentas (incluindo a utilizado de feramentas exclusivas);

- diferenciais de pressdo do ar.

Os alergénicos presentes no produto (tanto pela sua concepgdo quanto pelo potencial de contaminagéo cruzada durante a fabricagéo) devem ser declarados.

A declaragéo deve estar no rétulo do produto e na etiqueta ou documentaco que acompanha produtos d dos a proc posteriores.

Os produtos devem ser protegidos contra alergénicos involuntarios através de impeza e praticas de mudanga de linha e/ou troca na sequéncia de fabricagdo dos produtos.
Reprocessamento contendo alergénicol(s) deverdo ser utilizades somente:

- em produtos que contenham o mesmo alergénico por concepedo ou

- através de um processo que assegure a remocdo ou destruicdo do material alergénico.

Funcionarios que manipulam alimentos deverdo receber treinamento especifico sobre alergénicos e praticas de proc
Recomendagoes:

Sequndo o PAS 220:2008, contaminacdo cruzada na fabricagéo pode surgir tanto de:

- tracos de produtos da fabricacdo anterior que ndo puderam ser limpos adequadamente da linha de producédo devido a limitacdes técnicas;

- quando o contato é provavel de ocorrer, em processos normais de fabricagdo, com produtos ou que sdo produzidos em linhas separadas, na mesma area de producdo ou adjacente

Em locais onde o vidro e/ou material fragil é utilizado, exigéncias de inspecéo periddica & procedimentos definidos, no caso de quebra, deverdo ser aplicados.
0 registro de quebra de vidro deve ser mantido.

Baseado na avaliagéo de riscos, medidas devem ser postas em prética para prevenir, controlar ou detectar possivel contaminagdo.

Recomendagbes:

Sequndo o PAS 220:2008, vidro é material frgil (tal como componentes de plastico rigidos em equipamentos) e deve ser evitado, onde possivel.

Exemplos de medidas incluem:
- capas adequadas sobre ou para materiais ou produtos expostos;

- uso de dispositivos de rejeicdo/deteccdo tais como: detectores de metais ou raio X.

Fontes potenciais de contaminagdo incluem:

- paletes de madeira e faramentas, selos de borracha, roupa de protecéo pessoal, equipamentos, stc.

Quadro 8 - Integracio e recomendacdes do critério 7 da norma com as ferramentas
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Critérios
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Principios

Etapas

Itens

Sub-itens

Requisitos
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INTERPRETAGAO E RECOMENDACOES

Sequros

7. Planejamento e realizado de produtos

7.2 Programas de pré-
requisitos (FPR)

7.2.3. Estabelecimento de

FRR

. Limpeza e Desinfeccdo

11.1. Exigéncias gerais

Programas de limpeza e desinfeccéo devem ser estabelecidos para assequrar que o equipamento & o ambiente séo mantidos em condicdes higiénicas.
0s programas devem ser monitorados para continua adequacéio e eficiéncia.

1.2 Agentes de limpeza e
desinfeccdo

Instalacdes e equipamentos devem ser mantidos numa condicdo que facilte alimpeza efou higienizagéo umida ou seca.
Os agentes e produtos quimicos de limpeza e desinfeccdo devem ser claramente identificados, de grau alimenticio, estacados separadamente e utilizados apenas de acordo com as instrugdes do fabricante.
As ferramentas e equipamentos devem ser de designs sanitdrios e mantidos em uma condicdo que ndo apresentem fontes de matérias estranhas.

11.3. Programas de fimpeza
desinfecdo

6. Manutencdo Preventiva,
Limpeza e Sanficacéo das
Instalacdes

4. Estabelecimento: Projetos

& Instalactes

6.2 Programas de impeza
6.1. Manutengo e limpeza

44, Instalactes
4.4.3 Limpeza

0s programas de limpeza e desinfeccdo devem ser estabelecidos & validados pela organizacdo para assequrar que todas as partes do estabelecimento e 0 equipamento so limpos e/ou desinfetados de acordo com uma programacéo definida, incluindo
alimpeza dos equipamentos de impeza.

Programas de limpeza efou desinfeccdo devem especiicar no minimo:

- dreas, itens de equipamento e utensfios a serem limpos ou desinfetados (incluindo drenos, partes dos equipamentos e utensflios);

- Tesponsabilidade para as tarefas especificadas;

- método e fieqliéncia da limpezaldesinfeccéo (pode ser realizada pelo uso separado ou combinado de métodos fisicos como calor, ficgdo, fuxo turbulento, impeza a vécuo ou outros métodos sem o uso de dqua, & métodos quimicos que utiizem
detergentes alcalinos ou dcidos, etambém pelo uso do sistema CIP);

- Utilizagdo de utensilios especficos para limpeza;

- exigéncias de remogdo ou desmontagem;

- modalidade de monitoramento e verificagéo;

- Inspecdes ps-impeza;

- Inspecdes antes do start up da linha.

0s procedimentos de impeza, quando aprapriado, englobam &:

- remagd dos residuos grosseiros das superfcies;

- aplicacdo de solugdo detergente para desprender as sujidades e os biofilmes, mantenda-0s em solucdo ou suspensdo;

- enxaque com agua que atenda aos requisitos especiicados para remover sujidades suspensas e os residuos de detergente;

- limpeza a seco ou aplicacéo de outros métodos apropriados para remaver e recalner residuos e dejetos;

- desinfeccdo, quando necessaria, com enxague subsequente, exceto se as instrucBes do fabricante indicarem, com bases cientficas, que o enxague ndo é necessario.

Deve haver instalagdes adequadas, devidamente projetadas, para limpeza de alimentos, utensflios e equipamentos, e estas instalacdes devem dispor, quando apropriado, de abastecimento suficiente de aqua potével quente & fia.

0s produtos de impeza devem ser manipulados e utilizados com cuidado e de acordo com as instrucBes do fabricante e armazenados, quando necessrio, separados dos alimentos, em recipientes claramente identificados para evitar o risco de
contaminagdo dos alimentos.

Recomendagdes:

Segundo o Codex Alimentarius, alimpeza deve remover os residuos alimentares e as sujidades que podem ser fonte de contaminacdo e os métodos de limpeza e materiais necessanios dependem do tipo de empresa de alimentos & que os programas,
quando apropriado, devem ser elaborados por meio de consita com especialistas.

114. Sistema CIP

0 sistema CIP deve ser separada das inhas de producdo ativas.

Devem ser definidos parémetros para os sistemas CIP e monitoramento (incluinda tipo, concentragé, hora & temperatura de contato de qualquer produto quimico utilizado).

Recomendagdes:

Sistema CIP (Cleaning i place), consiste de limpeza no lugar, que significa que o equipamenta de produgdo & limpo, sem ser desmontado, que & uma notével vantagem sobre outros métodos de limpeza, que exigem que o equipamento seja
desmontado.

11.5. Monitoramento da
deficiéncia da desinfeccéo

6. Manutencdo Preventiva,
Limpeza e Sanficacio das
Instalacdes

6.5. Eficicia do
monitoramento

Programas de limpeza & desinfeccéo devem ser monitorados de acordo com a fiequéncia especiicada pela organizagd para assequrar sua adequacdo continua e gficaz, por meio de inspecdes de auditoria pré-operacionais ou, quando apropriado, de
amostragem microbioldgica do ambiente & das superficies que entram em contato com alimentos.
Devem, ainda, ser revistos regularmente e adaptados para refletir as mudangas efetuadas.

12. Cantrole de Pragas

Quadro 8 - Integracio e recomendacdes do critério 7 da norma com as ferramentas

12.1. Exigéncias gerais

Procedimentos de higienizacdo, limpeza e monitoramento de produtos adquindos devem ser executados para evitar a eriagdo de um ambiente propicio a pragas.

12.2. Programa de controle e
pragas

6. Manutencdo Preventiva,
Limpeza e Sanificacdo das
Instalacdes

6.3. Sistema de controle de
pragas

0 estabelecimento deve ter uma pessoa nomeada para gerir as atividades de controle de pragas efou lidar com empresas especializadas.

Programas de gestdo de pragas devem ser documentados e devem identificar: pragas alvo, planos especficos, métodos, programagdes, procedimento de cantrole, incluir uma lista de produtos quimicos que séo aprovados para uso em dreas especificas|
do estabelecimento e, onde necessano, requisitos de trainamento.

|As boas préticas de higiene devem ser empregadas para evitar a formacao de um ambiente propicio s pragas e a boa higienizacdo, a inspeé de materiais recebidos e o bom monitoramento podem minimizar a probabilidade de infestacéo e, portanto,
reduzir 8 necessidade do uso de pesticidas.

As edificactes devem ser mantidas em boas condices de consevacdo para evitar o acesso de pragas e eliminar os locals potenciais para sua prolferagdo, sendo que orficios, os drenos e outros locais onde as pragas podem ter acesso devem ser
mantidos fechadas.

As telas de arame colocadas, por exempla, em janelas abertas, porias e aberturas de ventilagdo, reduzem o problema do acesso de pragas e os animais devem, sempre que possivel, ser impedidos de entrar nas dreas das fabricas e das plantas de
processamento de alimentos.

As potenciais fontes de alimento devem ser armazenadas em recipientes & prova de pragas e ou empilhadas acima do piso e distantes das paredes e as partes intemas & extemas das instalacdes de alimentos devem ser mantidas limpas.

(uanda apropriada, 0s residuos devem ser armazenados em recipientes fachados & prova de pragas.

Os estabelecimentos & as dreas adjacentes devem ser examinados periodicament para verificar evidéncia de infestacéo.

As infestacdes de pragas devem ser controladas imediatamente e sem prejuizo da sequranca ou da adequac dos alimentos e os tratamentos com produtos quimicos, fisicos ou agentes bioldgicas devem ser realizados de maneira que nd
Tepresentem ameaca para a sequranga ou adequagéo dos alimentos.

12.3. Prevenindo acesso

Os prédios devem ser mantidos em bom estado de conservacéo, sendo que buracos, drenos e outros pantos de acessos de pragas devem ser vedados.
Portas extemas, janelas ou aberturas de ventilages devem ser projetadas para minimizar a entrada potencial de pragas.

124, Refiigio e infestacdes

Praticas de estocagem devem ser concebidas para minimizar a disponibiidade de comida e dgua par pragas.

Material encantrado que seja passivel de ser infestado, deve ser manipulado de forma a prevenir a contaminagdo de outros materiais, produtos ou do estabelecimento.
Refilgio patencial de pragas (por exemplo: tocas, vegetagd rasteira) deve ser removido.

Quando o espaco extemo é utlizado para estocagem, os fiens devem ser protegidos contra danas meteoraldgicos ou de pragas (por exemplo: excremento de péssaros).

12.5. Monitoramento &
deteccdo

0 programa de monitoramento de pragas deve incluir o posicionamento de detectores e amadihas em locais chaves para identricar 2 atiidade de pragas & um mapa de localizagéo dos detectores e das amadithas deve ser mantido.
Detectores & armadilhas devem ser projetados e alocados para pravenir a contaminacdo de materiais, produtos ou instalagdes, sendo que o5 mesmaos devem ser robustos & ter uma construgd resistente e apropriados para as pragas-ahvo e devem ser
inspecionados em uma fiequéncia destinada a identicar nova atiidade de pragas e os resultados das inspecdes devem ser analisados para identificar tendéncias.

12.6. Enadicaéo

Medidas de eradicacdo devem ser calocadas em pratica imediatamente apds a evidéncia da infestago.
0 uso de pesticidas e sua aplicago deve ser restrito a operadures treinados & devem ser controlados para evtar riscos 4 seguranca do produto.
Registros da utiizagdo de pesticidas devem ser mantidos para mostrar o tipo, quantidade e concentracdo.
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7. Plangjamento e realizacdo de produtos

7.2 Programas de pré-
requisitos (PPR)

7.2.3. Estabelecimento de
PPR

13. Higiene Pessoal e
Instalagtes de Funciondrios

Quadro 8 - Integracio e recomendacdes do critério 7 da norma com as ferramentas

13.1. Exigéncias gerais

7. Higiene Pessoal, Saiide
Sequranca dos Trabalhadores

75 Visitantes

Deve-se estabelecer e documentar as exigéncias em relagdo a higiene pessoal e compartamental (proporcional ao risca representado para a drea de processamento).
Todo pessoal, visitantes e contratados devem ser obrigados a respeitar as exigéncias documentadas.
0s visitantes das dreas de fabricagdo, processamento ou manipulacéo de alimentos devem, quando apropriado, usar vestudrios de protecéo e sequir as mesmas regras de higiene pessoal estabelecidas nesta secdo.

13.2. Instalacdes de higisne
pessoal e sanitdrios

4. Estabelecimento: Projetos
e Instalacdes

4.4 Instalacties
444 Instalacdes de higiene
pessoal e sanitrios

As instalagdes de higiene pessoal devem:

- ser adequadas & assequrar que o nivel de higiene pessoal exigida pela organizacdo, possa ser mantido;

- estar localizadas préximas aos pontos onde requisitos de higiene séa aplicaveis e devem claramente ser designadas (sinalizadas):

-fomecer nimero, local @ meios de lavagem higidnica, secagem e, onde exigido, desinfeccd adequada de méos (incluindo lavatdrios, fomecimento de dgua com temperatura controlada quente e fria e sabdo e/ou desinfetants);
- ter pias designadas para lavagem de mdos separadas de pias para alimentos e estacfes dz limpeza de equipamentos;

-fornecer nimero adequado de sanitrios com design higiénico apropriado, cada um com lavador de méos, secador & onde exigide, instalagdes de desinfeccdo;

-ter instalacdes de higiene para funciondrios que ndo abram dirstamente para as drsas de producdo, embalagem ou de estoque;

- ter vestirios adequados para o pessoal e localizados de forma a permitir que o pessoal que manipula alimentos possa deslocar-se para a drea de producéo, minimizando a possibilidade de contaminacéo do unfforme.
Recomendagdes:

As tomeiras e estagdes de lavagem de méos ndo devem ser operadas com as méos.

Em relacdo as instalacdes de higiene, as mesmas ndo devem ter acesso a drea de processamento.

13.3. Refeitdrios & dreas
destinadas & alimentagdo

O refeitdrios e dreas destinadas A estocagem e consumo de alimentos devem estar localizados de forma a minimizar a contaminagdo das dreas de producdo.

Os refeitdrios devem ser geridos para assequrar a estocagem de ingredisntes e a preparagdo de forma higiénica, estocagem e distribuico dos alimentos preparados.
As condictes de estocagem, cozimento & consenvacao de temperaturas e imitacdies de tempa devem ser especificadas.

Os alimentos proprios aos funciondrios devem ser estocados e dos apenas em dreas designad

13.4. Unifarme e vestudrio de
protecén

Pessoal que trabalha dirstamente no processamento de alimentos, ou aqueles que tém acesso s dreas onde produtos efou materiais expostos sdo manipulados, devem usar uniformes para esta finalidade.
0 uniforme deve estar limpa e em boas condices (par exemplo, lvre de rasqos, respingas) e devem possuir usa exclusivo para tal fim, nda devendo ser utilizados com nenhum outra propdsito.

Os uniformes nédo devem possuir botdes, nem balsos extemos acima da aftura da cintura e devem ser lavados seguindo padrdes e com a frequéncia adequada ao uso pretendido.

A roupa deve proporcionar adequada cobertura para assequrar que cabelo, transpiracdo, etc. ndo contaminem o produto.

Cabelo, barba & bigodes devem ser protegidos (isto &, complstamente cobertos) a menos que a andlise de riscos indique o contrério.

Quando se faz necessdrio o uso dz luvas para contato com o produto, elas devem ser limpas & estar em boas condides.

0s sapatos utilizados em dreas de processamento devem ser completamente fechados e feitos de material impermedvel.

Equipamento de protecdo pessoal, onde exigido, deve ser concebido para prevenir a contaminacéo do produto & manter as condigdes de higiene.

Recomendagdes:

Sequndo o PAS 220:2008, zipers, botdes de pressdo ou fechos s aceitaveis e a utiizacdo de luvas de [dtex deve ser evitada onde posshvel.

entregando um pracedimento escrito da metodologia correta.

Em relacdo a lavagem dos uniformes pode-se definir por: a empresa ter uma lavanderia intemamente, ou enviar os uniformes para uma lavandenia extema ou dar treinamento do procedimento correto de lavagem do uniforme para cada funciondrio,

13.5. Estado de salde

13.6. Doencas e lesties

13.7. Higiene pessoal

7. Higiene Pessoal, Saiide
Sequranca dos Trabalhadores

13.8. Comportamento
pessoal

7.1. Estado de saide

Manipuladores de alimentos devem se submeter a exame médico antes de sua contratago.

qualquer pessoa que s encontre nessas condictes deve informar imediatamente a ocorréneia da doenca ou dos sintomas 4 geréncia.
0 exame médico de um manipulador de alimentos deve ser realizado se howver uma indicacdo clinica ou epidemioldgica.

As pessoas doentes ou com suspeita de estarem doentes e os portadores de doencas transmissiveis por alimentos ndo devem ser autorizadas a entrar em dreas de manipulagéo, se houver possibilidade de contaminacdo dos alimentos, assim,

7.2. Doengas e lestes

Sempre que permitido por lei, 0s trabahadores serdo obrigados a comunicar as sequintes condicies & geréncia para sua possivel excluséo das dreas de manipulacdo de alimentos:
- ictericia (¢ uma sindrome caracterizada pela coloragdo amarelada de pele e mucosas devido a uma acumulagéo de bilimubin no organisma - pade ser causada pela hepatite)

- diardia,

- vimito,

- febre,

- dor de garganta com febre,

- infeccdes visiveis na pele (bolhas, furinculos, cortes ou machucados) e secrecdes do owido, olhos ou nariz.

Pessoas infactadas ou com suspeita de infeccdo ou portadores de doencas transmissiveis através de alimentos devem ser impedidas de manipular alimentos ou do contato com materiais alimentares.
Deve-se exigir que em dreas de manipulagéo de alimentos, pessoas com ferimentos ou queimaduras cubram os ferimentos com curativos especificos.

Qualquer curativo perdido deve ser informado 3 supeniséo imediatamente.

Recomendagdes:

Sequndo o PAS 220:2008, os curativos devem ser coloridos ou detectaveis através de detector de metais, onde apropriado.

Também pode-se usar luvas descartdveis para proteger ferimentos.

7.3 Higiene Pessoal

Deve-se exigir que 0s manipuladores de alimentos lavem e desinfetem as méos:

- antes de iniciar quaisquer atiidades de manipulacéo de alimentos;

- imediatamente apds utiizar o banheiro ou assoar o naniz;

- imediatamente apds manipular qualquer produto contaminado, se houver possibilidade destes contaminarem outros produtos alimenticios;

- apds a manipulagdo de alimentos crus;

- deve ser exigido que o pessoal evite espimar ou tossir sobre materiais ou produtos.

- cuspir (escamar) deve ser proibido. As unham devem ser mantidas limpas e aparadas.

0s manipuladores de alimento devem manter um grau elevado de higiene pessoal e, quando apropriado, usar uniforme, touca e calcado apropriados.

74 Conduta pessoal

Uma politica documentada deve descrever os comportamentos exigidos pelo pessoal em dreas de processamento, embalagem e estoque, e deve contemplar, no minimo:

- drea restrita para fumar, comer, mascar,

- objetos pessoais como jdias (exceto as permitidas), reldgios, brincos ou outros ndo devem ser usados ou trazidos para dreas de manipulagd de alimentos, pois reprasentam ameaca & sequranca e adequacdo dos alimentos;
- medidas de controle para minimizar 0s riscos apresentadas por jdias permitidas;

- drea restrita para utilizagdo de itens pessoals tais como cigarros, materiais e remédios;

- proibicéo do uso de lixas de unhas, unhas e clios postigos;

- proibico do porte de canetas, lapis atrds das orelhas;

- 3 manutencéo de armérios de uso pessoal, estes ndo devem conter lixo & roupas sujas;

- proibicéo da guarda de utensiios que entrem em contato com o produte e equipamento, em armarios de uso pessoal.

Recomendagoes:
Sequndo o PAS 220:2008, “j6ias permitidas” incluem jias que podem ser utiizadas pelos col;

to & estoque, levando em conta religido, etnia, imperativos médicos e cufturais.

&m dreas de proc
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Quadro 8 - Integracio e recomendacoes do critério 7 da norma com as ferramentas

7. Planejamento e realizaco de produtos

7.2. Programas de pré-
requisitos (PPR)

7.2.3. Estabelecimento de
PPR

14. Reprocessamento

BPE INTERPRETAGAO E RECOMENDAGOES
Sub-itens Requisitos itens
0 reprocessamento deve ser conduzido de forma a manter a sequranca do produto, qualidade, rastreabilidade e conformidade com as exigéncias legais.
14.1. Exigéncias gerais Recomendagges:
Pode-se considerar como reprocessamento por exemplo: falha na codificacdo de datas (re-codificacdo), falha no emp do produto (re-emp: falha na rotulagem, etc.
0 arma; de material rep do deve ser conduzido de forma a evitar a i bioldgica, a do por produtes quimicos ou material estranho (contaminacdo fisica).

14.2. Amazenamenta,
identificacdo e rastreabilidade

a "

devem ser documentadas e atendidas.
bilidade e registros de bilidade para reproc devem ser mantidos.
&/ou rotuladas para permitir a rastreabilidade (por exemplo: o nome do produto, a data de produgdo, a troca, linha de origem do produto, vida Gtil do produta).

Exigéncias para do de matenials (por exemplo:
0 reprocessamento deve ser claramente identificado e/ou rotulado para permitir 3
A classificagdo ou a razéo para o repy davem ser dentificad:

14.3. Utilizacdo do
reprocessamento

Quando o reprocessamento & incorporado a um produto em uma etapa do processamento, a quantidade aceitdvel, o tipo e a condigdo de sua utilizaco devem ser especificados.
A etapa do processo e o método de adicdo, incluindo qualquer estagio necessario de pré-processamento. devem ser definidos.
Quando atividades de reprocessamento envolvem a remocdo do produto de embalagens finais, controles devem ser aplicados para assegurar e para evitar a contaminagéo do produta com materiais estranhos.

15. Procedimentos de
recolhimento de produtos

15.1. Exigéncias gerais

Sistemas devem ser aplicados de forma a assegurar que produtes reprovados no atendimento de exigéncias referentes a padrdes de sequranca de alimentos, possam ser identificados, localizados e removidos de todos os pontos necessdrios da cadeia
de fornecimento.

15.2. Exigéncias de
recolhimento do produto

5. Controle de Processos &
Operacdes

5.8. Procedimento para
recolhimento dos alimentos

Uma lista de contatos-chave no caso do recolhimento do produto deve ser mantida.

Quando produtos sdo retirados devido a riscos imediatos A salde, a seguranca de outros produtos sob as mesmas condicfes deve ser avaliada. A necessidade de aviso ao publico deve ser considerada.

0Os gerentes devem assegurar a adogdo de procedimentos eficazes para lidar com qualquer perig para a sequranca dos alimentos e permitir o répido e completa recolhimento de qualquer lote de produto acabado disponivel no mercado.

Quando um produto for recolhido por representar um perigo imediato & sadde, outros lotes produzidos em condiciies semelhantes e que possam representar um perigo similar & sadde publica devem ser avaliados quanto & sequranca e, se necessério,
recolhidos.

Deve ser considerada a necessidade de alertas piblicos.

0Os produtos recolhidos devem ser mantidos sob supeniso até que sejam destruidos, utilizados para fins distintos do consumo humano, determinados como seguros para o consumo humano, ou reprocessados de uma maneira que garanta sua
seguranca.

Recomendagges:

MOE (1998), define rastreabilidade como sendo " a habilidade de retornar um lote de produto e sua histdria através de toda, ou parte, da cadeia produtiva, desde a colheita, transporte, arma p d0 & vendas ou
intemamente a uma organizacéo pertencente a um dos elos da cadeia”. Sendo que no primeiro momento o autor atribui rastreabilidade na cadeia, o relacionamento entre diferentes agentes na cadeia produtiva, e no segundo momento, denominado de
rastreabilidade interna se refere a um agente apenas

a

16. Armazenamento

16.1. Exigéncias gerais

WMateriais e produtos devem ser estocados em locais limpos, secos, bem ventilados, protegidos de poeira, condensacdo, fumagas, odores e outras fontes de contaminagéo.

16.2. Exigéncias de
armazenamento

4. Estabelecimento: Projetos |4.4. Instalagdes

e Instalagdes

0 controle efetivo da temperatura de armazenamento, umidade e outras condigdes ambientais devem ser fornecidos (quando exigido) pelo produto ou pelas especificacdes de armazenamenta.
As instalagdes de arma de alimentos, ingredi e produtos quimicos ndo alimenticios (por exemplo, materiais de limpeza, lubrificantes, desinfe e com devem ser ad
Deve ser prevista uma drea separada ou outros meios de d0 de materiais identificados como ndo-conft

Sistemas especfiicos de rotacéo de estoque (FIFO/FEFO) devem ser obsenvados, ou seja, o mais antigo deve sair primeiro.

Empilhadeira 4 diesel ou & gasolina ndo devem ser utilizados para ingredientes alimenticios ou dreas de armazenamento de produtos.

4

e de acordo com a natureza do alimento.

q

44.8. Arma

Quando apropriado, as instalagdes de arma: de alimentos devem ser projetadas e construidas a fim de:

- permitir do e limpeza adequad

- evitar acesso e abrigo de pragas;

- proteger com eficécia os alimentos da contaminacéo durante o arma. e

- quando necessdrio, proporcionar um ambiente que minimize a deterioragdo dos alimentos (por exemplo, mediante o controle de temperatura e umidade).
Recomendagdes:

0 PAS 220:2008 recomenda que no local onde os produtos sejam empilhados devam ser consideradas medidas de protecdo para as camadas baixas

16.3. Veiculos, transportes e
containeres

8. Transportes

8.1. Consideracdes gerais

0Os alimentos devem estar devidamente protegidos durante o transporte.
03 meios de transporte ou 0s recipientes exigidos dependem da natureza do alimento e das condices em que ele deve ser transportado.

8.2. Requisitos

Quando necessério, 03 meios de transporte & os recipientes para produtes a granel devem ser projetados e construidos de modo que:
- ndo contaminem os alimentos ou as embalagens:

- possam ser limpos de forma eficaz e, quando necessdrio, desinfetados;

- permitam separacdo efetiva entre diferentes alimentos ou entre os alimentos e os produtos ndo
- proporcionem protecéo eficaz contra a contaminagdo, incluindo poeira & fumaca;

- possam manter de forma eficaz a temperatura, umidade, atmosfera e outras condicdes necessarias para proteger os alimentos contra a multiplicagéo de micro-organismos prejudiciais ou indesejd
tomd-los inadequados ao consumo;

- permitam verficar, se necessario, as condigdes de temperatura, umidade e outros pardmetros.

, quando , durante o transporte

e contra a deterioragdo que provavel possam

8.3 Utilizacdo e Manutencéo

Os meios de transporte e 0s recipientes para transporte de alimentos devem ser mantidos em adequado estado de limpeza, consenvagéo e funcionamento.

Quando for utilizado o mesmo meio de transporte ou recipiente para transportar diferentes alimentos ou produtos ndo-alimenticios, deve ser realizada uma limpeza rigorosa e, quando necessdrio, desinfeccio entre as cargas.
Quando apropriado, particularmente no caso de transporte a granel, os recipientes e os meios de transporte devem ser identificados e destinados exclusivamente para o uso de alimentos.

Eles devem ser mantidos em bom estado de conservagdo, limpeza e condigdes compativeis com as exigéncias previstas em especificagdes relevantes.

Veiculos, transportes e containeres devem oferecer protecdo contra danos ou contaminacdo do produto.

Controle de temperatura e umidade deve ser aplicado e registrado quando exigido pela administragdo.

Containeres grandes devem ser utilizados apenas para alimentos.

17. Informagéo sobre o
produte/conscientizagio do
consumidor

17.1. Informagdes sobre os
produtos

17.2. Rotulagem de alimentos
pré-embalados

9. Informacdes sobre o
produto e sensibilizacdo do
consumidor

9.2 Informacdes sabre os
produtos

"

p a0s de forma a p
devem ser hados ou ap

As infarmacéies devem ser
Todos os produtos
Recomendagdes:
0 PAS 220:2008 recomenda que as informacdes devem ser fomecidas através de rotulagem ou outros meios, tais como websites da empresa e propagandas e deve incluir instrucdes de armazenagem, preparacéo e modo de senir aplicaveis ao produto.

bilitar-hes entender a sua importancia e auxilid-los a fazer escolhas conscientes.
que permitam & proxima pessoa da cadeia de alimentos manipular, expor, armazenar, preparar e utilizar o produto de forma sequra e cometa.

PR

9.1. Identificacéo dos lotes

A identificacdo de lotes é essencial para o recolhimento do produto e pode auxiliar na rotatividade eficaz do estoqus.
Cada recipiente de alimentos deve ser permanentemente marcado de forma a identificar o produtor e o lote.

9.3. Rotulagem

Procedimentos devem ser contemplados para assequrar a aplicagéo cometa de rétulos nos produtos
0Os alimentos pré-embalados devem estar rotulados com instrugdes claras que permitam & préxima pessoa da cadeia de alimentos manipular, expor, armazenar e utilizar o produto de forma sequra.

03 programas de educacdo para salde devem abordar o tema de higiene geral dos alimentos.

M "

9.4. Educacéo do

Tais p devem possibilitar aos jores a compreenséo da dncia de todas as i sobre os produtos e seguir todas as instrugdes que os acompanham, fazendo suas escolhas com base nas informagdes.

Em especial, 0s consumidores devem ser informados sobre a relagéo entre o controle de tempo/temperatura e as doengas transmitidas por alimentos.

18. Protecdo do alimento e

do consumidor (food
defence"), biovigiléncia e
bioterrorismo

18.1. Exigéncias gerais

Cada estabelecimento deve avaliar o perigo potencial de seus produtos de serem ameagados por atos de sabotagem, vandalismo ou terrorismo e devem ser aplicadas medidas cautelares proporcionais aos riscos apresentados.
Este conjunto de medidas visa a proteger o consumidor de atos maliciosos, criminosos e terroristas.

Recomendagdes:

0 PAS 220:2008 recomenda que para maiores informacées e orientagdo sobre abordagens no setor de protecéo alimentar e de todas as formas de sabotagem veja-se PAS 96.

18.2. Controle de acesso

Devem ser identificadas, mapeadas e sujeitas & acesso controlado as 4reas potencialmente sensiveis em um estabelecimento.
Recomendagdes:
(0 PAS 220:2008 recomenda que, quando possivel, o acesso deve ser fisicamente restrito pelo uso de trancas, cartdo eletrdnico ou sistemas altemativos.
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7. Plangjamento & realizaco de produtos

7.3. Etapas Preliminares para
permitir a andlise de perigos

7.3.1.Generalidades

Deve-se coletar, manter, atualizar e documentar todas as informacdes que forem relevantes e necessérias para conduzir a anélise de perigos.

7.3.2 Equipe de Seguranca de
Alimentos

1. Estruturagéo da Equipe de
APPCC

d

A equipe de seguranca de alimentos deve ser indicada e deve ter uma combinago de conh Itidiscipl [ éncia no
se limitando a, produtos, processos, equipamentos da organizagdo e perigos a SA, de acordo com o escopo dn sistema de gestdo;
Registros devem ser mantidos para demonstrar que a equipe de SA tem o conhecimento e a experiéncia requeridos.

Recomendages:

Definir uma equipe de 2 ou mais membros, que possuam habilidades muttidisciplinares, e é importante avaliar a competéncia da equipe.
0O primeiro passo para o desenvolvimento de um plano de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) é a formag o da equipe constituida por pessoas com conhecimento tedrico e pratico na composicéo e fabricacdo do produto
(ALMEIDA, 2009).

Segundo Almeida (2009) a equipe devera ser muttidisciplinar, com nas areas de producdo, salide, tecnologia, quimica, garantia de qualidade e microbiologia de alimentos. Ela deverd sempre incluir pessoal
diretamente relacionado com as atividades diarias da organizacdo, ja que essas 50 as pessoas que conhecem os detalhes e imitagGes das operagdes e dos equipamentos. Em certas ocasides, a equipe APPCC pudera tecorrer a especialistas
extemnos com cont fficos em perigos biold ou outros fatores de risco & salide publica, relacionados com o produto ou seu processamento, mas um plano totalmente d lvido por listas extemos, sem cont

prético da situagdo do estabelecimento, pode conter erros, ser incompleto e ndo contar com o indispensavel apoio local

Almeida (2009) ainda coloca que devido & natureza técnica de algumas informagdes necessarias a analise de perigos, Almeida (2009) recomenda que os especialistas que conhecem o alimento e seu processamento, participem ou verifiquem o acerto
da anlise e do plano APPCC, & ainda que essas pessoas devem possuir o cont ea ignci para poder : (a) identificar os perigos pmenmals (b) definir niveis de severidade e risco; (c) recomendar controles,
critérios e procedimentos de monitoramento e verificacdo; (d) recomendar as agdes corretivas apropriadas ao momento em que ocorrer um desvio; (e) dar uma i com o plano APPCC, se alguma informacdo importante é
desconhecida e (f) prever o éxito do plana APPCC.

[ do do Sistema de Gestdo de Seguranca de Alimentos (SGSA), incluindo, mas ndo

P

7.3.3 Caracterfsticas dos
produtos

7.3.3.1. Matérias-primas
ingredientes e materiais que
entram em contato com 0s
produtos

Todas as matérias-primas, os ingredientes & os materiais que entram em contato com o produto devem ser descrites em documentos na extensdo necessdria & condugdo da andlise de perigos, incluindo quando apropriada:
- caracteristicas bioldgicas, quimicas e fisicas;

- composigdo de ingredientes formulados, incluindo aditivos e coadjuvantes (auxiliares) de tecnologia;

- origem;

- método de producdo;

- métodos de acondicionamento e entrega;

- condigdes de armazenagem e vida de pratelsira;

- preparacdo e/ou manipulagdo antes do uso ou processamento;

- critérios de aceitagdo relacionados a SA ou especificacdes de materiais e ingredientes adquiridos, apropriados ao uso pretendido.

A organizacdo deve:

- identificar os requisitos arios e de SA
- manter as descricdes atualizadas.

Recomendages:

Devem ser consideradas todas as informacdes referentes as matérias-primas, ingredientes e materiais que sejam relevantes e que irdo auxiliar na andlise de perigos;

Os requisitos estatutarios e requlamentares podem ser descritos no prdprio formuldrio ou procedimento, ou entéo descritos em uma planilha e tratado como um registro, contendo sua aplicagéo e como € atendido;
\ -

as matérias-primas, aos ingredientes e aos materiais que entram em contato com os produtos.

Deve-ge levar em conta a legislagéo Horizontal (aplicdvel a todos ou a grandes categorias de alimentos) e a Vertical (1 do esp

7.3.3.2. Caracteristicas dos
produtos finais

2. Descrigdo do produto

As caracteristicas dos produtos finais devem ser descritas em documentos na extenso necessaria & conducéo da andlise de perigos, incluindo as seguintes informacéies, como apropriado:
- nome do produto ou identificago similar;

- composigéo

- caracteristicas bioldgicas, fisicas e quimicas importantes para a SA;

-vida de prateleira pretendida e condicdes de armazenagem;

- embalagem

- rotulagem relacionada & SA efou instrugfes de manuseio, preparagéo e uso;

- métodos de distribuicdo

A organizacdo deve:

- identificar 0s requisitos arios e de SA
- manter as descricGes atualizadas.

Recomendagoes:

Pode-se descrever as legislacdes referentes as matérias-primas, ingredientes e materiais em forma de registro e também 03 requisitos rios e referentes aos produtos finais no mesmo documento.

Pode-se utilizar, para fazer esse item, formulério para cada produto final, ou fazer um procedimento que descreva todas as informagdes referentes aos produtos finais de acordo com o escopo;

As informacies referentes aos produtos finais, devem refletir o escopo da organizagéo;

A equipe APPCC deve descrever detalhadamente o produto, incluindo os ingredientes ou formula do mesmo. o método de d com a inf &0 sobre 0 sistema de distribuico, isto &, se o produto deverd ser distribuido congelado,
refrigerado, ou se necessita de outras condicdes especiais e, também, considerar as possibilidades de agressdo ao produto durante sua distribuicdo, venda a varejo e utilizagéo pelo consumidor.

a0s produtos finais;

7.3.4. Uso pretendido

3. Identificar o uso pretendido

Considerar e descrever, em documentos na extens&o necessaria a condugdo da andlise de perigos, o uso pretendido, o manuseio razoavelmente esperado do produto final e qualquer manuseio e uso incorretos do produto final, ndo-intencionais, porém
razoavelmente esperados;

Grupos de usudrios ou grupos de consumidores devem ser identificados para cada produto e agueles que sejam esp
As descriges devem ser mantidas atualizadas.

Recomendagbes:

A descricdo do uso pretendido do produto final pode ser feito no mesmo formuldrio das caracteristicas dos produtos finais;

Inerdveis a perigos de seguranca de alimentos devem ser considerados;

Segundo Almeida (2003), um alimento quase sempre se destina  utilizacdo normal pelos em geral, ou pode ter um uso especifico como os alimentos especiais para criangas, pessoas idosas, enfermos, etc

7.3.5. Fluxogramas, etapas
do processo e medidas de
controle

7.3.5.1. Fluxogramas

4. Construir Fluxograma

5. Confirmar fluxograma in
loco

0Os fluxogramas devem ser preparados para categorias de produtos ou de processos cobertos pelo SGSA, devem ser claros, precisos e suficientemente detalhados;

0Os fluxogramas devem, conforme apropriado, incluir:

- sequéncia e interacdo de todas as etapas de processo;

- quaisquer processos extemos e trabalhos subcontratados;

- onde matérias-primas, ingredientes e produtos intermedidrios entram no fluxo;

- onde retrabalho e recirculacdo ocomem;

- onde os produtos finais, produtos intermediarios, subprodutos e residuos séo liberados ou removidos

A equipe de SA deve verificar com uma checagem in loco a preciséo dos fluxogramas e os fluxogramas verificados devem ser mantidos como registros.

Recomendagdes:

Mos fluxogramas, & importante constar todas as entradas e saidas dos processos e as atividades cobertas pelo SGSA, de forma que possa ser usado para o entendimento dos processos envolvidos e a identificacdo de questdes para andlise de perigos;|
A equipe APPCC deve visitar o local de processamento a fim de verificar a exatiddo do fluxograma e este devera ser modificado sempre que necessdrio, a fim de refletir a situacéo real.

0 propdsite desse fluxograma & de fazer uma descricio simples e clara de todas as etapas relacionadas com o processamento do produto e ele deverd ser Gtil & equips APPCC em seu trabalho sequinte, e também pode senir come orientagdo para
outras pessoas, como o3 clientes, que necessitem entender o processo para poder verificd-lo.

0 fluxograma de produgéo deve compreender todas as etapas do processo que se realizem na organizaco e € recomendavel a inclusdo de etapas anteriores efou posteriores ao processamento, e também considerar os reprocessamentos quando
houver. E importante ndo negligenciar nenhuma etapa que possa afetar a sequranca de alimentos.

7.3.5.2. Descricdo das etapas
do processo e medidas de
controle

Devem ser descritos na extensdo necessdria 2 condugdo da andlise de perigos:
- as medidas de controle existentes;

- pardmetros de processo efou rigor com o qual cada um § aplicade;

- ou procedimentos que podem influsnciar a SA.

Requisitos extemnos (ex. dad
As descrigdes devem ser atualizadas.

ou de clientes) que podem causar impacto na escoha das medidas de controle também devem ser descritos;

Recomendagbes:
Mo item de requisitos extemos, a norma brasileira faz referéneia a

, mas a traducdo cometa é clientes.
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7. Planejamento e realizagdo de produtos

7.4.2. dentificacdo de perigos
& determinacdo de niveis
aceitaveis

74, Andlise de perigos

7422 Consideracdes na
identificagdo dos perigos

7.4.2.3. ldentificacdo do nivel
aceitdvel de cada perigo no
produta final

74.3. Avaliagdo dos perigos

744, Selecdo e avaliago
das medidas de controle

1. Conduzir uma andlise de

perigas

potenciais

perigos
Considerar
controle

Listar todos 0s perigos

Conduzir uma andlise de

medidas de

ABNT NBR 150 22000:2006 APPCC PAS 220:2008 BPF INTERPRETAGAO E RECOMENDAGOES
Critérios Requisitos Itens Sub-itens Principios Etapas Itens Sub-itens Requisitos itens
A equipe de seguranca de alimentos deve:
- conduzir a andlise de periqos para determinar quais necessitam ser controlados;
- o grau de controle requerido para garantir a SA e qual combinagéo de medidas de controle é requerida
Recomendagdes:
Este item requer uma andlise de perigos pela equipe de SA, desde a identificacdo de perigos, apds sua avaliagdo até a determinacdo de medida de controle dos mesmos;
Essas metodologias requerem um nivel de conhecimento técnico e expenéncia por parte da equips.
Levar em conta nesta andlise a classificacdo dos perigos (bioldgicos, quimices e fisicos), a avaliaco da severidade dos perigos (se é alta, média ou baixa) e a probabilidade de ocoméncia, para determinar o risco da exposicd ao perigo.
E importante levar em considerago dados de reclamactes de , devolugdo de Iotes, resultados de anélises de lab , dados de p de de agentes que cause doengas aos consumidores e informagdes de
741 Ganeralidad ocorméncia de doencas causadas por eles
4 Lueneraidanes A andlise dos perigos e a identificagéo das medidas corretivas associadas contemplam trés propdsites, sequndo Almeida (2009). Primeiro, sdo identificados os perigos de grande ia e lhes sdo das medidas p . Segundo, a

andlise pode ser usada para modificar algumas etapas do processamento, a fim de que o produto final possa ser mais seguro. Terceiro, a andlise dos perigos é a base para determinacdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC).
0 procedimento para a andlise de perigos consiste de uma série de perguntas que devem ser especfficas e apropriadas ao processo do alimento que se estd analisando. Essas perguntas devem abranger todas as variantes que possam ocorrer durante
0 processo, cujo resuftado final seja a perda da inocuidade do alimento. Almeida (2009) descreve que a andlise de perigos deve considerar também os aspectos que fogem ao controle do processador, por exemplo, a distribuicde de um produto pode ser
redlizada por outra empresa que ndo a que o produziu, mas a informacéo sobre como essa distribuicéo vai ser realizada pode ser decisiva para a inocuidade do produto e influenciar sua forma de producdo.
Durante a andlise de perigos, a importancia de cada fator deve ser avaliada sequndo o risco & a severidade. Risco & uma estimacdo do potencial de agressdo & salde. A avaliagdo de um risco deve basear-se na combinagdo de experiéncia e informacdo
epidemioldgica e a informago disponivel na literatura cientfica, a severidade e a gravidade resultante para a satide do consumidor
Durante a andlise de perigos, os aspectos referentes & inocuidade dos alimentos deverdo ser diferenciados daqueles relativos & qualidade. Ao terminar a andlise, todos os perigos significativos que podem ocorrer em cada etapa do processo, devem ser
dentificad com as medidas p que foram identificadas para controld-los. Essa tabulagdo serd (til na aplicagdo para determinar os PCCs.
Em todas as operacfies a equips APPCC deve:
- tedlizar uma andlise de perigos para cada tipo de produto, processo, linha de produgdo, instalalgdes de processamento existentes para determinar quais perigos necessitam ser controlados;
- definir o grau de controle exigido para garantir a SA;
- definir quais medidas de controle séo requeridas;
A andlise de perigos deve ser:
- realizada inicialmente e repetida antes de qualquer mudanca signifi nos ingred , materiais de uso de produtos, farmulagdo e leiaute de linhas de producdo.
Identificar todos os perigos potenciais associados com cada etapa do processo:
Identificar e registrar todos os potenciais perigos para a SA, razoavelmente esperados, em relaco ao tipo de produto, tipo de processo e instalages, baseado em:
- informagdes preliminares e dados coletados de acordo com as etapas anteriores;
- experiéncia;
- informacéo extema incluindo, na extens&o possivel, dados epidemiolégicos e outros dados histdricos;
- informacéo dos perigos para a SA da cadeia produtiva de alimentos os quais sejam relevantes para a seguranca de produtos intermedidrios e finais.
Indicar as etapas (matérias-primas, processamento, e distribuicdo até o ponto de consumo) nas quais os perigos & SA podem ser introduzidos (incluindo instrugdes no rétulo do produto).

7421, dentificagio de todos Durante a identificagdo dos penigas. consideragdes devem ser dadas para:

0s perigos de sequranca de 5. CU""MNE de Processos e (5.1. Controle de perigos nos |- identificar todas as etapas criticas do processo para a sequranca do alimento;

slimentos Operacties alimentos - 05 equipamentos de processo, utilidades /senigos e entomo;
- 05 elos anteriores & posteriores na cadeia produtiva de alimentos;

; - implementar os procedimentos efetivos de controle nessas etapas;

- monitorar os procedimentos de controle para garantir sua eficicia continua;

- fevisar os proced de controle periodi e sempre que houver mudanca nas operagdes.

Para cada perigo & SA identificado, deve ser determinado o nivel aceitdvel desse no produto final, sempre que possivel,

0O nivel determinado deve levar em conta os requisites estabelecidos pela organizagdo [ , dos clientes relativos a SA, se aplicaveis ao use pretendido pelo consumidor ¢ outros dados relevantes;
A justificativa para essa determinacdo e o resultado devem ser registrados.

Recomendagées:

Sequndo Curanishi (2004), perigo séo as causas potenciais de danos inaceitaveis que possam tomar o alimento imprdprio ao consumo e afetar a sadde do consumidor, ocasionar a perda da qualidade e da integridade econdmica dos produtos, Podendo
ser por exemplo, qualquer uma das seguintes situages:

- presenca inaceitdvel de contaminantes bioldgices, quimicos ou fisicos na matéria-prima ou nos produtos semi-acabados ou acabados;

- a éncia inaceitavel de t & a formagéo inaceitavel e substincias quimicas em produtos acabados ou semi-acabados, na linha de producdo ou no ambiente;

- contaminagdo ou recontaminagdo inaceitavel de produtos acabados ou semi-acabados por microorganismos, substancias quimicas ou materiais estranhos;

- ndo conformidade com o padréo de identidade e qualidade ou requlamento técnico para cada produto;

Quando for realizada a identificacéo de perigos devem ser considerados:
- as etapas preced e posteriores & operagdo especificada;
-08 de processo,

[idad 05 e arredores;
- 05 elos precedentes e posteriores na cadeia produtiva de alimentos.

Para cada perigo & SA identificado, deve ser determinado o nivel aceitavel deste no produto final, sempre que possivel;

0O nivel determinado deve levar em conta os requisitos arios e belecidos, requisitos de clientes relativos a SA;
Uso pretendido pelo consumidor e outros dados relevantes.

A ustificativa para esta determinacéo e o resultado devem ser

A avaliagio dos perigos deve ser conduzida para determinar, para cada perigo & SA identificado:

- s 5ua prevencéo, eliminacdo ou reducdo para niveis aceitdveis é essencial para a produgdo de alimentos sequros;

- se seu controle & necessario para permitir que os niveis aceitaveis definidos sejam respeitados.

Cada perigo & A deve ser avaliada conforme a possivel severidade dos efeitos adversos a sade e a probabilidade de sua ocoméncia e descrever o racional utilizado e registrar o resultado da andlise de perigos.
A metodologia usada deve ser descrita e os resuftados da avaliacdo dos perigos & SA devem ser registrados.

Uma combinacdo apropriada de medidas de controle deve ser selecionada, de modo que seja capaz de prevenir, eliminar ou reduzir os perigos & SA aos niveis aceitdveis definidos;
Cada medida de controle deve ser analisada criticamente com relagéo & sua eficicia contra os perigos & SA;

As medidas de controle selecionadas devem ser classificadas de acordo com a necessidade de serem gerenciadas através dos PPR Operacionais ou pelo plano APPCC;
A selecdo e a classificagdo de uma medida de controle devem ser conduzidas usando uma abordagem lagica, que inclui avaliagies com relagdo a:

- seu efeito sobre 05 periges & SA identificados, em relagdo ao rigor aplicado;

- 5ua viabilidade para monitoramento adequado para permitir corregdes imediatas:

- sua posicdo dentro do sistema em relagdo a outras medidas de controle;

- a probabilidade de falhas no deu funcionamento ou variacdes significativas no processo;

- a severidade das consequéncias em caso de falhas no seu funcionamento;

- 3¢ a medida de controle é especificamente estabelecida e aplicada para eliminar ou reduzir significativamente o nivel de perigo;

- efeitos sinérgicos (interagdes entre 2 ou mais medidas de controle).

- medidas de controle classificadas como pertencentes ao plano APPCC devem ser implementadas;

- outras medidas de controle devem ser implementadas como PPR Operacional;

- ametodologia e os pardmetros utilizados para esta classificagdo devem ser descritos em documentos e os resultados da avaliagio devem ser registrados.

Ravicar rada uma rac medidac da rontral syictantas am ralardn 4 ua sfatividars ralativa ane nerinne 4 SA identifiradne
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Quadro 8 - Integracio e recomendacdes do critério 7 da norma com as ferramentas

7.5 Estabelecimento dos
programas de pré-requisitos
(PPR) operacionais

0s Prog de Pré-Requisitos OP (PPRO) devem
Ser documentados ¢ incluir as seguintes informacdes para cada programa:

- perigos a SA a serem controlados pelo programa

- memdas de controle;

- de que que os PPR O, i estdo

- comegdes e agdes corretivas a serem tomadas se o monitoramento mostrar que os PPR Dperacluna\s ndo estdo sob controle;
- responsabilidades e autoridades:

- registros de monitoramento

7. Planejamento e realizacdo de produtos

7.6 Estabelecimento do
Plano APCC

7.6.1. Plano APPCC

0 plano APPCC deve ser documentado e incluir, para cada ponto critica de controle (PCC) identificado, as seguintes informagées
- perigos & SA a serem controlados no PCC;

- medidas de contrale;

- limites eriticos;

- procedimentos de monitoramenta;

- comegdes e agdes corretivas a serem tomadas se os limites criticos forem excedidos

- responsabilidades e autoridades:

- registros de monitoramento

762 Identificacdo dos
pontos criticos de controle
(PCC)

2. Determinar os Pontos
Criticos de Controle (PCC)

7. Determinar PCC

Pata cada peiigo signiicalino para a Sequranca e Afimentos. que & controlado pelo Plano APPCC, Tdentiicar os Porfos Ciflicos de Conliole (PCCs) para as medidas de coniole
Um PCC deve ser justificado, validado, e para asseqgurar sua efetividade na prevencdo, eliminacdo ou reducdo para niveis aceitéveis do perigo significativo para a Seguranga de Alimentos. Manter registros da
determinacdo de cada PCC.

Em uma etapa de processo onde o controle de um perigo significativo & necessario, mas nenhuma medida de controle existe, o produte ou processo deve ser modificado nesta ou em qualquer estagio anterior ou posterior, para incluir uma medida de
controle.

Os PCCs devem ser eo elou método

- Os Perigos para a Seguranca de Alimentos a serem controlados no PCC;
- As Medidas de Controle

- Os Limites Criticos;

- Os procedimentos de monitoramento;

- As correcies e acdes corretivas a serem tomadas caso sejam excedidos os limites criticos;

- As responsabilidades e autoridades;

- Os registras de monitoramento.

Recomendagées:

0s PCCs s&o pontos caracterizados como realmente criticos a seguranca, e devem ser restritos no minimo possivel. Para determinacdo de PCCs uma arvore decisdria deverd ser utilizada, e encontra-se disponivel em literaturas & manuais de APPCC
(FORSYTHE, 2002)

0s PCCs se localizam em qualquer ponto, etapa ou procedimento onde se possa aplicar medidas de controle para prevenir, eliminar ou reduzir 0s periges a niveis aceitaveis. por exemplo. um pracessamema térmica com tempo & temperatura
especificados como necessérios para destruir um determinado micro-organismo patogénico 6 um PCC (ALMEIDA, 2009). Do mesmo modo, a refrigeragdio que se requer para prevenir 2 multipl &nicos ou o ajuste do pH
necessario para prevenir a formacdo de toxinas também sdo considerados PCCs. Qutros exemplos de PCC sdo a coccdo, o 0s pl pecif de higiene, o controle de fwmula;au do alimento. a prevencdo de contaminagdo
cruzada, além de alguns aspectos de higiene ambiental e higiene dos manipuladores

0s PCCs devem ser descritos e documentados em todos os seus detalhes, e devem ser usados somente com o propésito de canseguir a producéo de alimentos indeuos

Além dos PCCs, a alta direcdo da organizagdo pode considerar aspectos que ndo estejam diretamente relacionados com a inocuidade dos alimentos, mas se deve ter presente que esses aspectos néo fazem parte do plano APPCC.

no Plano de APPCC, os quais devem incluir as seguintes informagges para cada ponto critica identificada (PCC)

7.6.3. Determinacéo dos
limites eriticos para os pontos
criticos de controle

3. Estabelecer limite(s)

8. Estabelecer limites criticos

critico(s) para cada PCC

Limites eriticos devem:

- ser estabelecidos limites criticos para cada PCC para assegurar que o nivel aceitdvel identificado do perigo & Seguranca de Alimentos. no produto final, ndo seja excedido

- ser fundamentados os limites criticos cientificamente e os mesmos devem ser mensuraveis. O racional dos limites criticos escolhidos deve ser validado e documentado.

Os limites criticos baseados em dados subjetivos (como inspecéo visual de produto, processo, manipulagéo, etc.) devem ser suportados por instrugdes ou especificacdes efou educacdo e treinamento.
Recomendagées:

Segundo Curanishi (2004). os limites criticos sdo os valores que separam os prudulus aceitaveis dos aveis, podendo ser g ou q . por exemplo tempo, (ou a 4o dos dois).
atividade da agua pH pressan acidez, concentracdo de sais, cloro livre, dores,peso liquido, inft ssnsnna\ como lsxlura aroma e aparéncia visual

hs parao dos limites criticas podem ser des cientificas ificas, normas e . estudos e no tema em estudo
Almeida (2009), descreve um exemplo de estabelecimento de limite critico, em uma bebida ammﬁcada onde somente o engarrafamento a quente e um breve periodo de retencéo que funciona como processo térmico garantem sua inocuidade, pode ter
na adicdo de acido, um PCC pois se o acido adicionado & ou ndo estd na adequada, o produto estaria incompletamente processado e isso permitiria a muliiplicagio de bacterias patogé ladas. A medida
preventiva para esse PCC seria o pH com um limite critico de 4.5, assim limite critico pode ser diferente dos critérios associados a fatores de qualidade, ou seja. 0 mesmo produto pode, por exemplo, ser de qualidade inaceitavel quando o pH excede a

3.8 enquanto que, do ponto de vista de satde piblica, 03 perigos estdo controlados desde que ndo se exceda o limite_

fisicas, umidade,

764 Sistema de
Monitoramento dos pontos
criticos de controle

4. Estabelecer sistema para
moniorar centrole do PCC

9. Estabelecer sistema de
monitoramento para cada
PC

Deve ser estabelecido para cada PCC:
- um sistema de monitoramento para demonstrar que ele esta sab controle;
- o sistema deve incluir todas as medicdes programadas ou as observacfes relativas aos limites criticos;
- sistema de monitoramento deve consistir em procedimentos relevantes, instrugées e registros que cubram o seguinte:
- medigdes ou observacdes que fornecam resultados dentro de um periodo de tempo adequado;
- dispositivas de monitoramento usados;
- métodos de calibragdo aplicaveis (8 3)
-frequenc\a de monitoramento;

bilidade e autoridade a0
- registros (requisitos e métodos).
0Os métodos de monitoramento e a frequéncia devem ser capazes de dsterminar quando os limites criticos foram excedidos em tempo do produto ser isolado antes de ser consumido.
Cada PCC deve ser efetivamente monitorado para assegurar que, se as tendéncias do processo demonstrarem uma potencial violaggo do limite critico de controle de processo, uma agdo possa ser tomada, para retoma-lo sob controle antes que ocorra
um desvio do limite critico
Todos os registros e documentos relativos ao manitoramento do PCC devem ser datados e assinados pelo pessoal respansavel pelo monitoramento
0 pessoal que monitora 0 PCC deve entender completamente o seu propdsito e importancia e ser treinado na técnica do monitoramento do PCC pelo qual & responsével.
Recomendagées:
O moniteramento, segundo Curanishi (2004). deve ser capaz de detectar qualquer desvio do processo (perda de controle) com tempo suficiente para que as medidas corretivas possam ser adotadas antes da distribuicdo do produto.
As pessoas que realizam o monitoramento dos PCC devem ser treinadas na te:m:a utilizada para cada medida preventiva, de modo a que possam compraender totalmente o propdsito e a importancia do seu trabalho, ter fécil acesso aos instrumentos.
ser honestas no desempenha de suas fungées e no dos de forma precisa as suas atividades. Acontecimentos que fujam da rotina deverdo ser informados imediatamente, a fim de que os ajustes possam realizar-
se a tempo de assegurar que o processo continue sob controle. Sempre que ndo é possivel monitorar um limite critico de maneira continua. é necessario certificar-se que o intervalo entre as observacdes é suficientemente confidvel para que seja
possivel assequrar que o perigo se encontra sob controle (ALMEIDA, 2009).
Para Almeida (2009). os procedimentos de monitoramento devem ser realizados rapidamente porque se relacionam com as linhas de producdo, por isso, as provas analiticas que demandam tempo para serem feitas néo séo apropriadas para essa
finalidade. As provas microbioldgicas quase nunca séo efetivas quando se trata de PCC nas linhas de producdo, devido ao tempo necessdrio para que os resultados sejam conhecidos. Assim, as medicéies fisicas e quimicas sdo sempre, as mais
indicadas, devido a sua rapidez, e podem ainda fomecer elementos para indicar as condigées do controle microbioligico no pracesso. As medidas mais utilizadas para manitoramento dos PCCs séo as observacées visuais, temperatura, tempo, pH
umidade, atividade dgua.
Controles aleatirios podem ser utiliza-los para controlar o recebimento de ingredientes certificados, verificar a higiene do e do ambiente do ar, alimpeza e higienizagao de luwas, etc, e consistem de analises fisicas e
quimicas e, sempre que necessario. andlises microbioldgicas (ALMEIDA, 2009). Para certos alimentos ou ingredientes, pode ndo haver altemativas que ndo sejam as analises microbioldgicas, mas € importante ter em mente que a frequéncia de
amostragem que seria adequada para a deteccdo de niveis baixos de microorganismos patogénicos ndo é factivel, devido ao grande nimero de amostras que deveriam ser analisadas, por isso, as provas microbioldgicas apresentam limitagdes no
sistema APPCC, sendo, entretanto, muito importantes para verificar aleatoriamente a efetividade do controle dos PCCs (ALMEIDA, 2003}

e 4 avaliagio dos resultados

7.6.5. Acies quando os
resultados do monitoramenta
excedem os limites criticos

5 Estabelecer a agdo
corretiva a ser tomada quando
o monitoramento indicar que
um PCC particular ndo esta
sob controle

10. Estabelecer agdes
coretivas

Devem ser especificados no plano APPCC:
- correcdes e acdes corretivas planejadas a serem tomadas quando limites criticos forem excedidos;

- acfes para assequrar que a causa do desvio seja identifi que ofs) no PCC seja(m) retornado(s) ao controle e que a recorréncia seja prevenida.

Dados derivados do monitoramento de PCCs devem ser avaliados (inclusive assinaturas e datas) por pessoa designada, com conhecimento e autoridade suficientes, para iniciar agdes corretivas. O objetivo dessa avaliagéo deve ser, para assegurar que:
- 08 registros relacionados aos PCCs estdo completos e os valores documentados estdo dentro dos limites criticos;

- as correcdes e agdes corretivas apropriadas foram tomadas onde necessario.

Pi devem ser e mantidos para o tratamento apropriado dos produtos potencialmente inseguros, para garantir que ndo serdo liberados antes de serem avaliados.

A organizagdo deve assegurar que, quando sdo excedidos os limites criticas para PCCs, ou ha uma perda de controle de medidas de controle, os produtas afetados sdo identificados e controlados cansiderando seu uso e liberagéo
Produtos fabricados sob condicéies onde foram excedidos os limites criticos séo produtes potencialmente inseguros e devem ser controlados como produtos ndo-conformes.
0Os produtos fabricados sob condicfies onde os limites criticos ndo tém estado conformes, devem ser avaliados em relagdo a(s) causa(s) da ndo & em relacdo as
necessdrio, ser tratados como produtos nao-conformes. Essa avaliagdo deve ser registrada.

Toda cormecéo deve ser aprovada pela(s) pessoa(s) responsavel e ser registrada junto com a informacéo sobre a natureza da ndo-conformidade. sua(s) causa(s) e
relacionados aos lotes ndo-conformes

Cada lote de produto afetado pela ndo-conformidade s6 deve ser liberado coma seguro, quando quaisquer das condiciies seguintes forem aplicadas

- evidéncia demonstrar que as medidas de controle foram efetivas;

- evidéncia demonstra que o efeito combinado das medidas de controle para um produto em particular cumpre o desempenho pretendido

- 0s resultados de amostragem, analises e/ou outras atividades de verificacéo demonstram que o lote do produto afetado cumpre com os niveis aceitéveis identificados para os perigos a seguranca de alimentos.

Recomendagées:

Segundo Almeida (2009), devido & variagéo que apresentam os PCCs para os diferentes tipos de alimento e a diversidade dos possiveis desvios, & necessario que se desenvolvam acdes corretivas para cada PCC e essas deverdo assegurar que o PCC
voltara ao controle efetivo. E se ocorrer um problema, a organizagdo deverd providenciar a retirada do produto de sua linha de producdo e fazer uma retencdo do mesmo para aplicacdo das medidas coretivas e realizacdo das analises apropriadas e, se
necessario, especialistas e agéncias oficiais de controle devem ser consultados a fim de determinar a necessidade da realizagéo de andlises adicionais e o destino final do produta retido. A identificagio dos lotes inseguros e as agdes corretivas
tomadas para garantir sua inocuidade. deverdo constar dos registros do plano APPCC e deverdo ser mantidos arquivados por um periodo razedvel apds a data de validade esperada para o produto.

em termos de seguranca de alimentos e devem, quando

inclusive £l aria para propdsitos de rastreabilidade
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Quadro 8 - Integracio e recomendacdes do critério 7 da norma com as ferramentas

7. Planejamento e realizacdo de produtos

7.7. Atualizacdo de
informacdes preliminares e
documentos especificando os
PPRs e o plano APPCC

7. Estabelecer documentacéo
concemente a todos os
procedimentos e registros
apropriados a esses
principios & suas aplicacdes;

12. Estabelecer
documentacdo e manter
reqistros

A operacéo deve estabelecer, implementar e documentar procedimentos para manutencéo da documentacéo e dos registros apropriados & natureza e ao tamanho da organizacéo.
A documentacdo deve incluir,mas ndo limitar-se a:

- documentos que especifiquem como as atividades incluidas nos Programas Pré-Requisitos s&o gerenciadas; todas as informacdes relevantes necessarias para a realizacdo da Andlise de Perigos; descricéo de todas as matérias-primas, ingredientes &
materiais de contato com o produto necessdrios para a realizacéo da Andlise de Perigos; as caracteristicas dos produtos finais na extensdo necessdria, para a conducéo da Andlise de Perigos; o uso pretendido, o manuseio razodvel esperado do produto
final, bem como qualquer utilizacdo ou manuseio incometos néo intencionais dos produtos finais devid doc jos e necessdrios para a conducdo da andlise dos perigos; os fluxogramas; as medidas de controle existentes, os parametros dos
processos elou a rigorosidade com a qual eles sdo aplicados, ou os procedimentos que podem influsnciar na seguranca de alimentos, para a extensdo necessaria para conduzir a analise de perigos; o racional utilizado para a venficagéo dos pengos; o
racional e os pardmetros utilizados para a categorizagdo das medidas de controle; as medidas de controle operacional; o plano APPCC; e o racional para a escolha dos limites criticos.

A manutencdo de registros deve incluir, mas ndo se limitar:

- 303 fegistros das verificacdes dos PPRs e suas modificacdes; os registros que demonstrem que a equipe APPCC possui os requisitos de conhecimento e experiéncia; os fluxogramas verificados; todos os perigos para a sequranca de alimentos 0s quais
sé0 razoavelmente esperados para ocorrer em cada tipo de produto, tipo de processe e facilidades dos processos atuais registrados; a resultado & d do do nivel aceitdvel dos perigos para a sequranca de alimentos; os resultados da
andlise dos perigos para a sequranca de alimentos; 0s resultados da andlise das medidas de controle; os registros do monitoramento das medidas de controle operacional, do monitoramento do Plano APPCC; os registros para demonstrar que o PCC estd
sab contrale; os resultados das verficagdes e das andlises das atividades de verificago (2 05 resultados desta atividade]; e os registros dos requisitos regulatrios.

A documentacdo APPCC deve ser incluida como parte do plano de autarizagdo de langamento de produto e ser revisada pelo lider da equipe APPCC. O langamento de produto deve incluir a confirmacéo de que nenhum desvio ocorreu.

A duragdo da retencdo de registro deve ser estabelecida de acordo com os requisttos da companhia e requlamentos locals.

Recomendagoes:

Almeida (2009) descreve que em relacéo 3 verficacdo, existem quatro processos envohidos, sendo o primeiro o processe o cientifico ou técnico, para verificar se os limites criticos estabelecidos para 0s PCCs séo satisfatdrios. Esse processo & complexa
& requer a participacéo intensa de profissionais altamente treinados, com experiéncia em uma série de disciplinas, que sejam capazes de realizar estudos e andlises especficos. O processo consiste na revisdo dos limites criticos para verficar se eles sdo
adequados para controlar os perigos que provavelmente ocarrerdo. O sequndo processo de verificagdo assequra que o plano APPCC estabelecido estd funcionando adequadamente, pais um sistema adequado requer a coleta de poucas amostras do
produto final, j4 que medidas de prevencéo séo tomadas durante as distintas etapas do processo. Por isso, as empresas devem realizar uma revisdo frequente do plano APPCC, em vez de confiar em amostragens do produto final, verficando que o plano
estd sendo executado corretamente, revisando 0 registros dos PCCs, & as determinacéies de que as decisdes sobre um manejo apropriado dos riscos sejam tomadas quando ocorrerem desvios no processo. O terceir pracesso consiste em validagtes
periddicas documentadas, independente de auditorias ou outros processos de verficagdo, que devem ser realizados para assequrar a eficacia do plano APPCC. As revalidacdes devem ser realizadas regularmente pela prapria equips APPCC efou, sempre
que uma modificagéo na composicdo ou ajuste no plano, processamento ou embalagem do produto os requeiram. A revalidacdo inclui reviséo in loco e verfiicacdo de todos os fluxogramas e de todos os PCCs. O plano seria alterado, para refletir a nova
situacdo. E o quarto processo de verficagdo trata da responsabilidade do Govemo como drgéo regulador, e das suas acdes para garantir que o sistema APPCC da organizagdo estsja funcionando adequadamente.

fiE ot

7.8 Plangjamento da
verificagéo

6. Estabelecer procedimentos
de verficagdo para confirmar
que 0 sistema APPCC esta

funcionando- eficazmente

11. Estabelecer
procedimentos de verficagdo

O planejamento da verificacéo deve definir:

- 0 propdsito; 0s métodos; a frequéncia; e as responsabilidades.

As atihidades de verificacdo devem confirmar que:

- 0s PPRs estdo implementados e sdo efetivos; as entradas para andlise de perigos séo atualizadas continuamente; os PPRs operacionais e os elementos do plano APPCC estdo implementados e sdo eficazes: os niveis de perigos estdo dentro dos niveis|
aceitéveis e identificados; as medidas de controle operacionais e os elementos do plano APPCC estdo implementados e séo efetivos; a frequéncia de verficacdo do programa APPCC néo deve exceder 12 meses e deve também acontecer quando|
ocomerem mudancas, que poderiam afetar a Andlise de Perigos ou outros passos do Programa APPCC; outros procedimentos requeridos pela organizagéo estéo implementados e séo eficazes; as saidas deste planejamento devem estar de formg]
apropriada aos métodos operacionais da organizacdu; os resultados da verficagdo devem ser registrads e comunicados 3 equipe de SA e serem fomecidos de forma a permitir a andlise dos resultados das atiidades de verificacdo; e se 0 sistema de
verficagdo for baseado em andlise do produto final, onde as amostras analisadas apresentarem ndo-conformidade com o nivel acertavel do perigo @ SA | os lotes afstados do produto devem ser tratados como potencialmente insequros.

A saida do planejamento da verificacdo deve ser adequada aos métodos operacionais da organizacéo.

Os resultados de verficacdo devem ser registrados e comunicados & Equipe APPCC.

Os resultados da verfiicagdo devem ser providos para permitir a andlise dos resultados das atividades de verificacéo.

A Equipe APPCC tem que avaliar sistematicamente os resultados individuais de verficacdo planejada. Se a verficagdo ndo demonstrar conformidade com as disposicdes planejadas, a organizagdo tem que tomar acéo para alcancar a adequacéo exigida,
Tal agdo inclui, mas ndo limitada, a revisdo de:

- procedimentos existentes & canais de comunicacdo; as conclusdes das andlise de perigos, as medidas de controle operacionais estabelecidas e o plano APPCC; os programas de pré-requisitos; a efethidade do gerenciamento de recursos humanos ¢
das atiidades de treinamento.

A Equipe APPCC deve analisar os resultados das atvdades de venficagdo, incluindo os resultados das auditorias intemas e auditorias extemas. A analise deve ser realizada para:

- confirmar que o desempenho geral do sistema estd conforme com as disposicdes planejadas e com os resultados esperados; identficar a necessidade de atualizacio ou melhoria do programa APPCC; identificar tendéncias que indiquem uma maiar
incidéncia de produtos potencialmente insequros; estabelecer informacdes para o planejamento do programa de auditorias intemas considerando a situagdo e a importéncia das dreas a serem auditadas; e fornecer evidéncias de que quaisquer comecdes ¢
aciies cometivas que foram tomadas séo eficazes

Os resultados das andlises e as afividades resultantes devem ser registrados e relatados de modo adequado 4 alta direcéo como entradas para a andlise critica da direcdo. Os resultados também devem ser entrada para a atualizacdo do Programa APPCC|
Recomendagbes:

Geralmente, 0s registros em um sistema APPCC incluem (ALMEIDA, 2009)

0 plano HACCP com, pelo menos, os sequintes documentos:

- relag o nominal dos inteqrantes da equipe APPCC e suas responsabilidades especificas; descrico do produto e seu uso esperado; fluxogramas para todo o processo de preparacdo, com indicagdo clara dos PCCs; perigos associados com cada PCC, ¢
as medidas preventivas correspondentes; limites criticos para cada PCC; sistemas utilizados para manitorar cada PCC; acdes cometivas para desvios obsenvados nos limites criticos; procedimentos de registro; e procedimentos para verificaco do plang)
APPCC.

Sequndo Abreu e Furtini ((2006), em relatdrios de verficacdo devem constar todos os registros jd efetuados, os de monitorizagéo, de desvios de acdes coretivas, de treinamento de funciondrios, entre outros. E colocam também que a verificagéo permite]
avaliar se algumas determinacfes estdo sendo muito rigorosas, fora da realidade ou desnecessdrias.

Pode-se utilizar um check-list pré-estabelecido para atender esse item da norma contendo todas as informacdes solicitadas e com freqiéncia definida;

Deve-se tar as verficagdes dos fi

inloco e das etapas preliminares para permitir a anélise de perigos.

7.9. Sistema de
rastreabilidade

A organizacdo deve:

- estabelecer e aplicar um sistema de que permita a do de lotes de produtos e sua relagdo com lotes de maténias-primas, processamento e registros de liberagéo;

-0 sistema de rastreabilidade deve ser capaz de identficar o matenal recebido de fomecedores diretos e a rota inicial de distribuico do produto final;

- 0 Teqistros de rastreabilidade devem ser mantidos por um periodo definido para a avaliagdo do sistema, de modo a permitir o tratamento adequado de produtos potencialmente perigosos & no eventual recolhimento do procuto;

P dant®

- 05 registros devem estar de acordo com os requisitos estatutarios, requlamentares e de clientes e podem, por exemplo, ser baseados na identificacdo do lote do produto final.
Recomendagoes:
Deve ser definido um periodo para retencéo de registros de rastreabilidade que estdo associados aos sistemas de avaliagéo. Também deve-se considerar as implicacdes para disposicéo de produtos patencialmente insequros e a retirada dos mesmos.




60

INTEGRACAO DOS REQUISITOS

ABNT NBR 150 22000:2006

APPCC

PAS 220:2008

BPF

Critérios

Requisitos

Itens

Sub-itens

Principios

Etapas

Itens

Sub-itens

Requisitos

itens

INTERPRETACAO E RECOMENDAGOES

Sequros

T Plangjamento e realizagdo de produtos

7101, Carecdes

A organizagdo deve:

- assequrar que quando limites criticos para s PCCs forem excedidos ou howver uma perda de controle dos PPRS operacionais, s produtos afetados sejam identificados  controladas com respeito o seu uso & & sua liberacdo.

Um procedimento documentado deve ser estabelecido e mantido, definindo:

-3 identiicacdo e avaliago dos produtos finais afetados para determinar seu tratamento adequado;

-uma andlise crtica das operacas realizadas.

Os produtos elaborados sob condicdes onde os limites criticos tenham sido excedidos séo produtes potencialmente insequros e devem ser tratados ;

Produtos elaborados sob condicdes ands o5 PPR operacionais ndo estejam conformes devem ser avaliados em relacé ds causas da ndo-conformidade e suas consequéncias, incluindo informagSes necessnias para fins de rastreabilidade relacionada aos
Iotes no-conformes.

Recomendagdes:

A organizacao deverd garantir que o processo de identficacdo de produtos potencialmente insequros € rigoroso e que a rota coreta de disposicdo dos produtos inseguros & sequida.

11002, Agties comefivas

Dados dervados do monitaramento dos PPR operacionais e PCC devem ser avaliados por pessoas designadas com conhecimento suficiente & autoridade para iniciar as agdes cometivas,
As acdes cometivas devem ser iniciadas quando limites criticos forem excedidos ou quando houer uma ndo-conformidade relativa aos PPRs operacionais;

A organizacd deve:

- estabelecer @ manter procedimentos documentados que especiiquem aces apropriadas para identiicar e eliminar a causa das ndo-conformidadss detectadas, para preveni a recoméncia e para trazer o processo ou o sistema de volta ao controle depois
da deteccdo da néo-conformidade.

Essas agdes incluem:

- analisar crticamente s ndo-conformidades (incluindo reclamaces de clientes);

- andlisar criticamente tendncias dos resultados do montoramento que possam inicar a possibilidads de perda de controle;

- determinar a5 causas das ndo-conformidades;

- avaliar a necessidade de uma acdo que assequre a ndo-recorréncia das ndo-conformidades;

- determinar & implementar as agdes necesséias;

- eqistrar os resultados das aces cometivas tomadas;

- analisar crticamente as acdes coretivas tomadas para garantir que estas sejam efcazes.

Recomendagdes:

A organizagAo pods fazer um tnico procedimento que contemple tanto as comeges, como as agdes cometivas, melhorando o controle sobre documentos.

7.10. Controle de ndo-
conformidades

ingequros

7103 Tratamento de
produtos patencialmente

71031, Gengralidades

A organizacao deve tratar produtos ndo-conformes agindo para prevenir que eles entrem na cadeia produtva de alimentos, a no ser que seja possivel assequrar que:

-0 peniges & SA considerados tenham sido reduzidos aos nivels definidos como aceitaves;

- 08 perigos & SA considerados serdo reduzidos aos niveis definidos como aceitéveis antes de entrar na cadeia produtiva de alimentos;

-0 produto ainda atends aos nivels acetdveis de perigos & SA considerados apesar da ndo-conformidade;

Todos 0s lotes do produto que possam ter sido afetados por uma situagdo de ndo-conformidads devem ser mantidos sob controle da organizacdo até que tenham sido avaliados;

Caso o produtos que j3 ndo estejam mais sob controle da organizagéo sejam subsequentemente determinados coma inseguros, a organizacAo deve nofficar as pares interessadas relevantes e iniciar o recohimento, incluindo neste caso o recall
(chamada piblica).

11032 Avaliacdo para
liberacéi

Cada lote do produto afetado pela ndo-conformidade deve somente ser iberado como sequro quando se aplicar quaisquer condicdes abaixo:

-outra evidéncia, além do sistema de monitoramento, que demonsire que as medidas de controls tenham sido eficazes;

- evidéncia que mostre que o efeito das medidas de controle para o produto em questdo atende ao desempenho pretendido;

- 03 resuttados de amostragem, andlises efou outras atividades de verficacdo demonsirem que o lote do produto afetado atends os niveis aceitaveis identiicados para os perigos & SA considerados.

1.10.3.3. Disposicdo de
produtos ndo -conformes

Depois da avaliacsn, se o Iote do produto néo for aceitavel para liberagdo, este deve ser tratado segundo uma das sequintes atiidades:
- TEprOcessamento ou processamento posterior dentro ou fora da organizacdo, para garantir que o pengo  SA seja eliminado ou reduzido a niveis aceitaveis;
- destruicdo elou disposicdo como descarte.

7104, Recolhimentos

Para permitir e faciltar o recolimento completo e em tempo adequado de lotes de produtos finais identificados como inseguros:
-2 alta dirego deve indicar pessoal que tenha autoridade para iniciar um recolhimento & respansével para executar o recolhimento.
A organizaca deve estabelecer e manter um procedimento documentado para:
- Notificar as partes interessadas relevantes (por ex.: autoridades estatutdrias e requlamentares, clientes e/ou consumidores);
-{ratar os produtos recolhidos e 0s lotes de produtos afetados ainda em estogue;
- definir a seqiéncia de agfes a serem tomadas;
Os produtos recolhidos devem ser mantidos em seguranca ou ser tratados sob supeniséo até que sejam destruidos, usados para propdsitos outros que néo sejam agueles pretendidos originalmente, daterminar sequros para 0 mesmo (ou outro) uso
pretendido, ou reprocessar, de modo a assequrar que tenham se tomado seguros;
A causa, extensio e resultado do recolhimento devem ser registrados e relatados & ata direcdo como entrada para a andlise eritica pela direcéo;
A organizagdo deve:
-verficar e registrar a eficacia do programa de recolhimento através do uso de técnicas apropriadas (por ex.: simulacdo de recolhimento ou recolhimento na pratica).

Quadro 8 - Integracio e recomendacdes do critério 7 da norma com as ferramentas



61

4.3.5 Critério 8.0 da NBR ISO 22000 — Validagdo, verificagdo e melhoria do sistema de

gestdo da segurancga de alimentos

No Quadro 9 evidencia-se que o critério 8 da norma ndo apresenta integragdo com
requisitos das ferramentas, ele traz requisitos sobre a validacdo das medidas de controle,

verificacdo das atividades e melhoria do sistema de gestdo da seguranga de alimentos.
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INTEGRACAO DOS REQUISITOS

ABNT NBR 1SO 22000:2006

APPCC

PAS

0: 2008

BPFE

Critérios

equisitos

Itens

Sub-itens

Principios

Etapas

Itens

Sub-itens

itens

INTERPRETACAO E RECOMENDACOES

8. Walidacg&o. verificagcdo e melhoria do sistema de
gestdo da seguranca de alimentos

8.1. Generalidades

A equipe de seguranca de alimentos (SA) deve:
- planejar e implementar os processos necessarios para validar medidas de controle efou
combinacdes de medidas de controle:

- verificar e melhorar o sistema de gestdo de seguranca de alimentos (SGSA):

8.2. Walidagdo das combinagdes de medidas de

controle

Antes da implementacdo das medidas de controle a serem incluidas nos programas de pré-
requisitos operacionais (PPRO) e no planc APPCC e depois de qualguer modificacdo nestes. a
organizacdo deve validar que:

- as medidas de controle selecionadas sdo capazes de realizar o controle pretendido dos perigos
a SA. para o qual estas foram designadas. e:

- as medidas de controle sfio eficazes e capazes de. ern combinacgfo, assegurar o controle dos
perigos 2 SA identificados para obter produtos finais que satisfagam os niveis aceitaveis definidos:
Se o resultado da validagSio mostrar que um ouambos os elementos acima ndo podem ser
confirmados. a medida de controle efou suas combinacdes devem ser modificadas e reavaliadas:
As modificagdes podem incluir:

- alterages nas medidas de controle (isto &, parametros de processo. rigor efou suas
combinacdes) efou:

- mudancas nas matérias-primas efou:

- mudancas nas tecnologias de fabricagdo efou:

- mudancas nas caracteristicas do produto final efou:

- mudancas no método de distribuicdo efou:

- mudancas no uso pretendido do produto final:

Recomendagdes:

As validagSes das medidas de controle. devermn ser feitas antes da implementacio das mesmas_
pode ser através de testes (ex.-um equipamento apra remover metal, coloca-se algumas
particulas de metal no produto e verifica-se se o mesmo ird remover. por varias vezes). registrando
o resultado:

Também pode-se utilizar dados histéricos para validar uma medida de controle, quando esta ja
estiver implantada:

8.3. Controle de monitoramento e medicSo

A organizacdo deve:
- fornecer evidéncias de gue os métodos e equipamentos de monitoramento e medicdo
especificados sdo adequados para assegurar o desempenho dos procedimentos de
monitoramento e medicdo:

Onde for necessdrio assegurar resultados vdlidos. os equipamentos e métodos de medicdo
usados devem se
- calibrados ou verificados em intervalos especificados. ou antes do uso. contra padrées de
medicdo rastredveis a padrées de medigfSio nacionais ou internacionais e guando tais ndo
existiremn. a base usada para a calibracdo ou verificac&o deve ser registrada:

- ajustados e reajustados gquando necessario:

- identificados para permitir gue a situacio de calibracfdo seja determinada

- protegidos de ajustes gue possam invalidar os resultados da medicdo. e:

- protegidos de dano e deteriorac&o:

Registros dos resultados de calibragfio e verificacio devem ser mantidos:

A organizacdo deve:-

- avaliar = validade dos resultados das medigdes anteriores quando for verificado gue o
equipamento ou processo ndo esteja conforme os requisitos
- tomar ac&o apropriada no equipamento e em gualguer produto afetado. se o equipamento de
medicdo ndo estiver conforme

Os registros de tais avaliagfes e as agdes resultantes devern ser mantidos:

Quando usado no mMmonitoramento e medicdo de requisitos especificados. a capacidade do
software deve ser confirmada para satisfazer a aplicacfo pretendida_ Isto deve ser realizado antes
do uso inicial e reconfirmado sempre gue necessario:

Recomendagdes:

Cuidar para que os equipamento de monitoramento e medigfo que fagam parte das medidas de
controle sejarm calibrados ou verificados:

8 4 Werificac@o do sistema de gestdo de
seguranca de alimentos

8.4.1_ Auditoria interna

A organizacio deve:

- conduzir auditorias internas a intervalos planejados, para determinar se o SGS.A

- esta conforme com as disposices planejadas. com os requisitos do SGSA estabelecidos pela
organizacdo e com os requisitos desta MNorma. e:

- esta eficazmente implementado e atualizado;

Um programa de auditoria deve ser planejado levando em consideracdio:

- a importdncia dos processos e dreas a serem auditadas:

- quaisquer acdes de atualizagfo resultantes de auditorias anteriores

Os critérios de auditoria, escopo. frequéncia e mstodos devern ser definidos
A selecdo de auditores e a conducdo da auditoria devern assegurar a objetividade e imparcialidade
do processo de auditoria

Os auditores ndo devern auditar seu préprio trabalho:

As responsabilidades e requisitos para planejar. conduzir auditorias. relatar resultados e manter
os registros devemn ser definidos em um procedimento documentado.

O responsavel pela drea a ser auditada deve assegurar que as acdes executadas. sem demora
indevida. para eliminar nSo-conformidades detectadas e suas causas

As atividades de acompanhamento devemn incluir a veriicacdo das acgdes executadas = o relato
dos resultados da verificac&do:

Recomendagdes:

Caseo nio seja possivel formar urmna equipe de auditores internos, pode-se contratar urma empresa
externa capacitada para realizar a as auditorias interna
Alguns membros da equipe de Seguranca de alimentos podera realizar as auditorias intenas. mas
outra parte da equipe devera auditar as atividades da eqguipe de SA.

8.4 2 Awaliagcdo dos resultados da
verificaco

A equipe de SA deve:
- sistematicamente avaliar cada resultado da verificagdc plansjada
@Quando a werificacdo ndo demonstra conformidade com as disposicdes planejadas. a organizacio
deve adotar agSes para alcancar a conformidade requerida:

As agSes devem incluir. mas ndo s&o limitadas a, analise critica:

- de procedimentos existentes e canis de comunicacdo:
- das conclusfes da andlise de perigos. dos PPR opera
- dos PPRs;

- da eficacia da gestdo dos recursos humanos e das atividades de treinamento.

onais estabelecidos e do plano APPCC

8.4 3 Analises dos resultados das
atividades de verificacdo

A equipe de SA deve
- analisar os resultados das atividades de verificagdio. incluindo os resultados das auditorias
internas e auditorias externas:

A andlise deve ser realizada para

- confirmar que o desempenho geral do sistema esta conforme com as disposicdes planejadas e
com os requisitos do SGSA estabelecidos pela organizacao

- identificar a necessidade de atualizacfio ou melhoria do SGSA
- identificar tendé&ncias que indiguerm uma maior incidéncia de produtos potencialmente inseguros;
estabelecer informacdes para o planejamento do programa de auditorias internas considerando a
situacdo e a importancia das dreas a serem auditadas. e:

- fornecer evidéncias de que guaisquer correcdes e acdes corre
eficazes
Os resultados das andlises e as atividades devern ser registrados e relatados de modo adequado
a Alta Diregdo como entradas para analise critica pela Diregdo;

Isto deve também ser utilizado como uma entrada para atualizacdo do SGSA.

as que foram tomadas sdo

8.5. Melhoria

8.5.1. Melhoria continua

A Alta Direcdio deve:
- assegurar que a organizacdo melhore continuamente a eficdcia do SGSA através do uso de:
- comunicacao:
- analise critica pela Direc&o:
- auditoria interna:
- avaliacfo dos resultados da verificacdo:
- andlise dos resultados das atividades de verificag&o:
- validac&o das combinacgdes de medidas de controle:
- agSes corretivas
- atualizac8o do SGSA:

8 5 2 Atualizacdo do sistema de gestdo
da seguranca de alimentos

A Alta Direcdio deve:
- assegurar que o SGSA seja continuamente atualizado:

Para isso a equipe de SA deve avaliar o0 SGSA em intervalos planejados:

A equipe deve:

- considerar se & necessdrio analisar criticamente os perigos. os PPR operacionais estabelecidos
e o plano APPCC.

A avaliagSo e as atividades de astualizacdo devern ser baseadas nas:

- entradas de comunicacfo. externa e interna
- entradas de outras informacdes a respeito da pertinéncia. adequacéo e eficacia do SGSA:

- saidas da analise dos resultados de atividades de veriicagdo

- saidas da analise critica pela Direcao:

As atividades de atualizacio do sistema devemn ser registradas e relatadas. de modo adeguado.
como entradas para analise critica pela Direcdo:

Recomendagdes:

Deve-se levar em conta a performance do sisterma como um todo. para poder determinar a
tendéncia baseado em evidéncias:

Quadro 9 - Integracio e recomendacdes do critério 8 da norma com as ferramentas



5 CONCLUSOES

A elaboracdo deste trabalho permitiu atingir o objetivo geral da pesquisa, de propor
uma metodologia de Integracdo do Sistema de Gestdo da Seguranca de Alimentos com as
Boas Priticas de Fabricagdo, com o PAS 220:2008 e com o sistema de Andlise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle, para implantacdo em industrias de alimentos.

Pode-se evidenciar na realizacdo deste trabalho que para a implantacdo do Sistema de
Gestao de Seguranca de Alimentos regido pela norma NBR ISO 22000:2006 € essencial que a
empresa tenha uma base s6lida das Boas Praticas de Fabricacdo e dos Programas de Pré-
Requisitos (PAS 220:2008), pois estes programas gerenciam as condi¢cdes minimas de higiene
e organizacao que as industrias de alimentos necessitam.

Também pode-se verificar que o plano de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle é mandatorio pela norma NBR ISO 22000:2006.

Por fim, na realizacdo desta pesquisa evidenciou-se que as Boas Praticas de Fabricacao
e o sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle possuem varias publicacdes
tanto de aplicacdo pratica como de pesquisa. Enquanto que os temas, a NBR ISO 22000 e o
PAS 220:2008 sdo recentes, e durante a execucdo desta pesquisa foi evidenciado somente
uma publicagdo de aplicacdo pratica da NBR ISO 22000 e nenhuma publicacdo sobre o PAS
220:2008 no Brasil.

A partir dos resultados obtidos no estudo, acredita-se que a proposta de integracdo e as
recomendacdes para implantacdo das ferramentas APPCC, PAS 220:2008 e Boas Praticas de
Fabricagdo, em conjunto com a norma NBR ISO 22000, apresentada neste trabalho, pode
auxiliar as empresas do setor de alimentos a atingirem niveis de qualidade elevados e a

inocuidade dos alimentos fabricados.
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