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RESUMO

A massa folhada é um produto de origem francesa consumido no mundo todo, sendo
utilizada para a preparacéo de salgados e doces. Seu nome advém do seu processo
de producgao que basicamente consiste em diversas dobras de uma massa de farinha
e agua sendo intercalada com margarina. O sistema de APPCC juntamente com as
BPF’s visam proteger os consumidores de doencas, lesées ou até a morte causadas
pelo consumo de alimentos. O presente trabalho visa a implantacdo do sistema
APPCC no processo de produgdo de massa folhada em uma industria de massas
alimenticias. O plano APPCC foi implantado seguindo as normas ISSO 22000 e do
Codex Alimentarius. Primeiramente foi realizada a descricdo do produto e suas
caracteristicas de seguranca de alimentos de acordo com as legislagdes vigentes,
para assim dar inicio a implantagdo com auxilio de formularios das etapas de criagao
do APPCC. O fluxograma do processo foi criado e aprovado juntamente com a equipe
de seguranca alimentar, ao todo quinze etapas principais foram descritas, desde a
matéria-prima até o produto final. A determinacédo dos perigos e pontos criticos do
processo foi realizada para os ingredientes, materiais de embalagem e processo, para
classificar os riscos foi utilizado a analise de severidade x probabilidade de ocorréncia.
Nos ingredientes foram encontrados dois riscos altos, que sao prevenidos pela
declaragédo de alérgenos. Foram encontrados dois pontos de controle no processo
sendo, respectivamente, a etapa de peneiramento e armazenamento e expedigao,
além de um ponto critico de controle localizado na etapa de embalagem no
equipamento de detector de metais. Para o PCC foi estabelecido procedimento de
monitoramento e corregdes. Ao final da implantagdo do APPCC foi possivel verificar
que todo o processo de massa folhada foi mapeado de acordo com os padrbes de
qualidade exigidos pelas legisla¢des vigentes.

Palavras-chave: APPCC; massa folhada; perigos; pontos criticos.



ABSTRACT

Puff pastry is a product of French origin consumed all over the world, being used for
the preparation of savory and sweet. Its name comes from its production process which
basically consists of several folds of a dough of flour and water being interspersed with
margarine. The HACCP system together with GMP’s aim to protect consumers from
illness, injury or even death caused by food consumption. The present work aims to
implement the HACCP system in the puff pastry production process in a pasta industry.
The HACCP plan was implemented following the ISO 22000 and Codex Alimentarius
standards. First, the description of the product and its food safety characteristics was
carried out in accordance with current legislation, in order to start the implementation
with the help of forms of the stages of creation of the HACCP. The process flowchart
was created and approved together with the food safety team, in all 15 main steps
were described, from the raw material to the final product. The determination of
hazards and critical points of the process was carried out for the ingredients, packaging
materials and process, to classify the risks, the analysis of severity x probability of
occurrence was used. In the ingredients, 2 high risks were found, which are prevented
by the declaration of allergens. 2 control points were found in the process, being
respectively the sieving and storage and shipping stage, in addition to 1 critical control
point located in the packaging stage in the metal detector equipment. For the PCC,
monitoring and correction procedures were established. At the end of the HACCP
implementation, it was possible to verify that the entire puff pastry process was mapped
according to the quality standards required by current legislation.

Keywords: HACCP; puff pastry; dangers; critical points.
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1 INTRODUGAO

A massa folhada é um produto de origem francesa consumido no mundo
todo, sendo sua principal utilizagdo em doces e salgados como croissant, mil-
folhas, pasteis, tortas, entre outros produtos da confeitaria. Seu processo de
producao consiste em diversas dobraduras intercalando massa e gordura, assim
quando a massa folhada passa pelo processo de coccédo a caracteristica de
folhado surge.

Com o avango da competitividade entre as empresas do mercado interno
e externo, a qualidade deixou de ser apenas uma vantagem e passou a ser uma
exigéncia minima para uma empresa. Atualmente as empresas buscam
certificagdes para atestar que seus produtos sdo seguros, a norma ISO 22000
apresenta os requisitos necessarios para aplicar um sistema de Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), através de 7 principios e 12
etapas de implantagao (ABNT, 2019).

O sistema APPCC juntamente com as Boas Praticas de Fabricagao
(BPF) tem o objetivo de levar um alimento seguro a mesa do consumidor, livre
de qualquer potencial dano a saude do consumidor. Através da implantagao do
APPCC é possivel identificar e controlar os riscos e perigos bioldgicos, quimicos
e fisicos, e ainda, implementar maneiras de evita-los através de procedimentos
de monitoragao e aplicagao de acgdes corretivas no processo.

Para um bom funcionamento do plano APPCC é imprescindivel a
cooperagao da equipe multidisciplinar, a conscientizacdo e comprometimento
dos manipuladores de alimentos e ainda o interesse da alta diregado em melhorias
continuas nos processos.

A implantacdo do APPCC no processo de producdo de massa folhada
traz diversas vantagens a empresa, entre estas vantagens estdo a garantia de
um produto seguro ao consumidor, o atendimento de aspectos legais do ponto
de vista legislatério, a potencial reducéo de custos provenientes de perdas pela
nao qualidade e a possibilidade de maior abertura de comércios nacionais e

internacionais.
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2 OBJETIVOS

2.1 Objetivo geral

Realizar a analise de perigos e pontos criticos de controle (APPCC) no
processo de producdo de massa folhada de uma industria de massas

alimenticias.

2.2 Objetivos especificos

- Acompanhar e desenvolver o fluxograma do processo de producgao;
- Levantar e analisar os riscos, perigos e pontos criticos de controle;
- Elaborar a matriz da analise de perigos e pontos criticos de controle;

- Indicar procedimentos de corregao para cada ponto critico de controle.
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3 REVISAO DA LITERATURA

3.1 Massa folhada

A massa folhada € um produto panificado de confeitaria consumido
mundialmente, ela é utilizada na preparagao de diversos doces e salgados. Sua
composi¢cdo basicamente € farinha de trigo, gordura, agua e sal, uma
particularidade é que em sua composicao pode ou nao conter fermento biolégico
ou quimico (MATTIONI, 2010; SUAS, 2012; GALVEZ, 2014).

O nome “massa folhada” tem origem do processo que ocorre durante
sua cocgao em forno, finas camadas de massa intercaladas com margarina que
derrete durante a cocgao e formam um vapor que causam um folhado na massa.
(GALVEZ, 2014).

Tendo controvérsias sobre sua origem, sendo que alguns dizem que sua
producao veio do Egito antigo, outros mencionam que o inventor da massa foi o
francés Feuillet, que produziu a iguaria em banquetes requisitados pelos nobres
no século XVIIl. Em outras pesquisas a massa folhada foi criada por Claude
Gellée (1600-1682) em um evento de pintura na Franga (O GLOBO DE BRASIL,
2021; FLANDRIN; MONTANARI, 1996).

Como opiniao popular citada por O Globo de Brasil (2021) “Experimentar
uma massa folhada bem crocante e que derreta na boca € uma sensacao até

dificil de descrever para quem gosta dessa iguaria da gastronomia mundial.”

3.1.1Processo de produgao

A massa folhada é produzida a partir de um processo que obedece seis
etapas, esse processo serve como um ponto de partida para varias técnicas de
fermentacao alternativa, assim, criando perfis de sabor Unicos e esquemas
produtivos flexiveis (SUAS, 2012).

A primeira etapa de preparagao da massa folhada € a mistura, que se
bem feita produzira uma massa folhada de excelente qualidade. Uma mistura

aprimorada, diferente de uma mistura basica, resultara em um volume melhor.
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Se o tempo de mistura for mais curto, sera necessario um tempo maior da
primeira fermentacéo para construir uma forga de exceléncia antes da laminagao
(MATTIONI, 2010; SUAS, 2012).

A segunda etapa da producdo de massa folhada €& a primeira
fermentagcdo que tem duragdo média de 2 horas usando duas zonas de
temperatura. As duas zonas de temperatura tém objetivo de permitir que a massa
fermente e depois esfrie, assim a massa passara em condi¢des adequadas para
a fase de laminacdo (SUAS, 2012; ELEUTERIO; GALVES, 2014).

De acordo com SUAS (2012) as orientagcbes adequadas para uma boa

fermentacao séo as seguintes:

A massa que estiver com temperatura abaixo de 22 °C deve ser
colocada em uma area mais aquecida por 1 hora. A massa com
temperatura entre 23 °C e 26 °C deve permanecer em temperatura
ambiente por 1 hora. A massa com temperatura a 26 °C ou acima deve
ir para o refrigerador por 1 hora (SUAS, 2012).

Apo6s a primeira fermentagcdo ocorre a 3° etapa do processo que é
denominada de laminagcdo. Neste processo camadas de massa e
margarina/manteiga séo intercaladas, para posteriormente formar a massa
folnada. Nesta etapa é fundamental que as temperaturas da massa e da
margarina/manteiga estejam frias, e que a margarina/manteiga se mantenha
extensiva (SUAS, 2012). A Figura 2 apresenta o processo de laminagdo da
massa folhada, em que, a pré-massa € apresentada pela camada marrom e a

margarina € apresentada pela camada amarela.
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Figura 1 — Processo de laminagédo da massa folhada

—g=@
D

- (Pre)dough =) Sheeting

4 Marganne —> Folding

Fonte: Ooms et al.(2016)

No processo de laminagdo, massa deve passar por diversas dobraduras
para garantir o folhado completo durante a coc¢ao. Durante as dobraduras deve-
se ter um tempo de descanso (fermentacdo intermediaria) para a garantir a
qualidade final da massa folhada (ELEUTERIO; GALVES, 2014; SUAS, 2019).
A Figura 2, mostra como deve ser a correta dobradura para uma massa folhada

de qualidade, com a margarina/manteiga e massa intercaladas.

Figura 2 - Processo basico de dobradura de preparo da massa folhada.

Fonte: Galvez (2014)
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A quarta etapa do processo € a moldagem, essa etapa deve ser feita
apods a ultima dobra e depois que a massa descansou pelo menos 30 minutos
em refrigerador. Nesta etapa deve-se abrir a massa em espessura adequada,
normalmente a espessura deve-se estar em torno de 3 a 3,5 mm para uma
correta cocgao (SUAS, 2012).

A etapa de fermentacéo final precede a etapa de moldagem, ja com o
formato do produto final acabado, deve-se deixar o produto descansando em
temperatura ambiente, muito calor pode causar o derretimento da
margarina/manteiga, ja o excesso de umidade pode causar uma quebra
excessiva ou encolhimento da massa (SUAS, 2012).

Depois da fermentacao final, a ultima etapa do processamento da massa
folhnada € o cozimento, nesta etapa deve-se realizar a cocgdo da massa folhada
em altas temperaturas para a produgao de vapor e um oven spring intenso. Assar
a massa folhada em baixas temperaturas pode causar ressecamento da massa
e ocasionar massa de coloracdo ndo uniforme (SUAS, 2012; ELEUTERIO;
GALVES, 2014). A Figura 3 apresenta um salgado produzido a partir da massa
folhada.

Figura 3 - Massa folhada: uma massa leve feita em varias camadas.

Fonte: Galvez (2014)
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3.1.2Ingredientes utilizados

A escolha dos ingredientes para a massa folhada tera efeito nas
propriedades do produto final. Entre os ingredientes principais incluem farinha,
agua e gordura (manteiga/margarina) (CAUVAIN; YOUNG, 2009).

3.1.2.1 Farinha

A produgéo da farinha de trigo é feita a partir da extragdo da parte inferior
dos graos do trigo o endosperma, que também é responsavel pela estruturam
consisténcia e forma da massa. Na producao de massas a farinha mais utilizada
€ a denominada especial que é extraida da parte central do endosperma, suas
principais caracteristicas € tonalidade clara e granulacéo fina (GALVES, 2014;
CAUVAIN; YOUNG, 2009).

Quantitativamente a farinha é o ingrediente de mais importancia na
producao de massa folhada, ela deve apresentar conteudo proteico entre 11,5 a
14,5% (OOMS,2016). A escolha da farinha & de extrema importancia para a
qualidade da massa, pode-se criar uma massa de caracteristicas proéprias,
misturando diferentes farinhas, assim se obtém um bom equilibrio entre
extensibilidade e elasticidade (CAUVAIN; YOUNG, 2009).

As proteinas formadoras do gluten influenciam fortemente tanto a
absorcao de agua quanto as propriedades viscoelasticas da massa folhada. Isto
esta relacionado a sua capacidade de formar uma rede durante a hidratacéo e
mistura. Na etapa de hidratagao as proteinas do gluten podem absorver até duas
vezes 0 seu proprio peso de agua (OOMS, 2016).

O teor de proteina tem uma relagao positiva com a altura e o volume
especifica da massa folhada, assim farinhas com maiores teores de proteinas
tem a capacidade de formar uma rede de gluten que retém os gases formados
durante a cocgao da massa (OOMS, 2018).

As farinhas com teores de proteinas (base seca) entre 12,2 e 13,4% e
teor de umidade 13,7%, promovem boas propriedades viscoelasticas para a
massa folhada. Os polimeros de glutenina determinam a elasticidade e a

resisténcia da massa, enquanto os polimeros de gliadinas atuam como
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plastificantes para a estrutura da glutenina, assim enfraquece as suas interagdes
e contribuem para a viscosidade da massa (OOMS, 2017).

Entre os principais agentes redox que alteram seletivamente a formagéo
da rede de gluten durante a producédo de massa folhada estao o acido ascorbico
que é amplamente utilizado como melhorador de farinha, aumentando a
resisténcia da massa e diminuindo a viscosidade (AAMODT; MAGNUS;
FAERGESTAD, 2003; OOMS, 2017). Proibido no Brasil, mas utilizado em outros
paises o bromato de potassio (KBrO3) é utilizado como agente oxidante de agao
rapida, impacta o sistema tiol — SS da massa e, portanto, afeta a polimerizagao
da sub unidade da glutenina, aumentando assim a resisténcia da massa
(AAMODT; MAGNUS; FAERGESTAD, 2003; OOMS, 2017).

No Brasil os agentes oxidantes mais utilizados para a panificacdo sao a
azodicarbonamida e o acido ascorbico. Para regulamentar o uso de aditivos,
incluindo limites e suas fungdes é utilizado a resolucédo 383 de 1999 da ANVISA,
algumas complementagdes especificas sdo encontradas nas resolugdes RDC
45/2010 e 46/2010 (BRASIL, 1999; BRASIL, 2010).

3.1.2.2 Agua

A agua utilizada para a producéo de massa folhada deve seguir rigidos
padroes de qualidade, visto que qualquer alteragcdo em seu sabor, cor, odor e
composicao pode afetar nas caracteristicas da massa. Uma agua de qualidade
ira conferir uma homogeneidade com boas propriedades de manuseio a massa
(GOUVEIA, 2019; SUAS, 2012).

A quantidade de agua a ser adicionada na producédo de massa folhada
esta diretamente relacionada com a umidade da farinha, sendo que deve ser
realizado um calculo para a adigdo da mesma. A absorgédo de agua pela massa
€ dificultada com a adi¢ao de sal, assim a rede de gluten pode ter dificuldade em
se formar (SILOW, 2016).
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3.1.2.3 Gordura

A gordura utilizada na produgédo de massa folhada afeta diretamente as
propriedades de manuseio, sabor e custo final do produto. Ela deve possuir
caracteristicas estruturais especificas com uma plasticidade predeterminada,
perfil de solidos e firmeza, esses sdo os principais fatores desejados em uma
margarina para folhados, esses fatores permitem desenvolver as principais
fungdes que sao separar as camadas da massa e reter a agua que evapora no
forno, o que leva a um produto final expandido (OLIVEIRA; STORTO, 2016;
LEFEBURE, 2013).

Varias gorduras podem ser utilizadas para fornecer caracteristicas
funcionais para a massa folhada. Originalmente, eram usadas manteiga, sebo e
banha, para a preparagao do produto, porém com o passar dos tempos outras
fontes de gorduras foram ganhando espago como ingredientes mais atrativos
(LEFEBURE, 2013).

Atualmente os 6leos vegetais tem ganhado interesse para a produgao
de massa folhada, porém os mesmos precisam ser transformados para atingir
as propriedades adequadas. Processos como a hidrogenagdo parcial,
interesterificacdo e fracionamento sdo o0s processos mais comuns de
transformacgao de 6leos em gorduras (LEFEBURE, 2013).

Para atingir a funcionalidade desejada, uma alta concentracdo de
triacilglicerois tri-saturados é frequentemente necessaria nos componentes das
gorduras. Essa funcionalidade é obtida com a mistura de 6leo de palma e
estearina de palma na presenca de 6Oleos vegetais, como o0 6leo de colza ou
girassol, ou ainda com a gordura anidra do leite que promove propriedades
sensoriais desejaveis nos produtos (NGUYEN, 2021).

Apesar da manteiga ser a gordura mais utilizada para a producao de
massa folhada, a mesma vem sendo substituida por outras gorduras como os
shortenings. Um bom shortenings para massa folhada deve conter 40% ou mais
de gordura sélida a 10°C e aproximadamente 20% de gordura sodlida a 33°C
(MATTIONI, 2010).

A plasticidade e a firmeza dos shortenings utilizados devem ser bem

especificas sendo a estabilizagdo dos cristais na forma ', para assim se formar
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uma continua e inquebravel camada de gordura, para que a mesma possa ser
trabalhada e se tornar cada vez mais fina enquanto sao realizadas as dobraduras
da massa folhada (MATTIONI, 2010; SUAS, 2012).

A temperatura de cristalizagdo de gorduras € um parametro importante
para garantir as propriedades fisico-quimicas e a qualidade do produto final.
Misturas de gorduras cristalizadas a 12°C apresentam a melhor formagéo de
rede cristalina, assim nessa faixa de gordura a rede de cristais sera mais forte
que as redes formadas a temperatura de 20°C (NGUYEN, 2021).

Diferentes quantidades de camadas de gordura podem ser criadas
através das dobras durante o processo de producdo de massa folhada, a
quantidade ideal para um volume especifico de qualidade esta entre 130 e 250
camadas de gordura (DELIGNY; LUCAS, 2015). A Figura 4 apresenta fotos de
cortes transversais de massa folhada assada para 4(B), 16(C) e 81 (D) camadas

de gordura.
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Figura 4 — Cortes transversais de massa folhada produzidas com gordura de folhar
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Fonte: Deligny; Lucas, (2015)

Um baixo numero de camadas pode resultar em massas com grandes
alturas especificas, esse baixo numero de camadas pode acarretar em massas
com estrutura irregular do miolo com grandes vazios ou bolhas altas (; DELIGNY;
LUCAS, 2015; OOMS, 2016). Em contrapartida, um alto numero de camadas
finas pode levar em interconexdes de camadas e resultar uma perda de

sustentacdo da massa durante a cocgao (OOMS, 2016).

3.2 Sistema de Gestao de Seguranc¢a dos Alimentos

Um Sistema de Gestdo de Seguranga Alimentar (SGSA) é um sistema
de atividades para a prevencéao, preparagao e autocontrole, aplicado na gestéo

da higiene e da seguranga dos processos alimenticios (GOMES, 2017).
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Segundo a ABNT (2019), a NBR ISO 22000:2019 estabelece sobre os
principios do SGSA:

“A seguranca de alimentos esta relacionada a presencga de perigos no
momento do consumo (pelo consumidor). Perigos a seguranga de
alimentos podem ocorrer em qualquer estagio da cadeia produtiva de
alimentos. Portanto, o controle adequado em toda a cadeia de
produgdo de alimentos & essencial. A segurangca de alimentos é
assegurada com esforgos combinados de todas as partes participantes
da cadeia produtiva de alimentos (ABNT, 2019).”

O SGSA pelo seu carater holistico, deve incluir Boas Praticas de
Fabricagdo (BPF) e de higiene (BPH), que, em conjunto se denominam como
PPR (Programa de Pré-requisitos). Os procedimentos baseados nos principios
do HACCP (do inglés Hazard Analysis and Critical Control Point) sao de extrema
importancia no SGSA, pois sado reconhecidos internacionalmente. A Figura 1
apresenta os elementos de um sistema de gestdo de seguranga dos alimentos
segundo a CE 2016/C 278/01 (CE, 2016).

Figura 5 - Elementos de um Sistema de Gestado de Seguranga dos Alimentos

Sistema de autocontrole

Prevencéo e
preparacéo

(base)

Fonte: Adaptado de (CE, 2016)
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3.2.1NBR ISO 22000

A International Standard Organization (1ISO) € uma organizagdao mundial,
que organiza as entidades nacionais de normalizagao. Ela tem o papel de facilitar
processos em nivel mundial, assim promove a harmonizagao global das normas,
desenvolvendo e editando normas internacionais de diversas areas (ABNT,
2019).

A ISO 22000 estabelece requisitos que as organizagbes devem seguir
para garantir a segurancga alimentar, assim essa norma € utilizada para certificar
um sistema de gestdo de seguranga de alimentos. Nesta instrugdo, é
especificado alguns principios para garantir a seguran¢a do alimento em sua
cadeia de produgédo até a mesa do consumidor (MACHADO, 2012; ABNT, 2019).

De acordo com a ISO 22000 alguns elementos-chave devem ser seguidos
como requisito para o SGSA, séo eles a comunicagao interativa; sistema de
gestao; programa de pré-requisitos (PPR) e os principios de Analise dos Perigos
e Pontos Criticos de Controle (APPCC) (ABNT, 2019).

No que diz respeito aos PPR’s a organizagcdo deve estabelecer,
implementar e atualizar o PPR para a prevencao e/ou redug¢ao de contaminantes
nos produtos, processos e ambiente de trabalho (ABNT, 2019). Os PPR’s
incluem componentes que sao frequentemente descritos nas Boas Praticas de
Fabricacdo, como, limpeza e sanitizagao, higiene pessoal e fabril, manutencgao
preventiva e prevencao de contaminagdes (PERES, 2018; ANDRADE, 2018).

3.2.2Programas de pré-requisitos — Boas Praticas de Fabricagao (BPF)

As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) foram desenvolvidas para
garantir o controle da qualidade sanitaria dos alimentos. A implantacdo da BPF
visa garantir que os procedimentos padrbes e os controles no processo de
fabricagdo de alimentos estdo sendo seguidos corretamente (GERMANO;
GERMANO, 2013; SANTINI, 2021).

As Boas Praticas de Fabricacdo ou de Manipulacido de Alimentos sao

definidas por Germano (2013) como:
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“‘Regras ou principios basicos para o manuseio higiénico dos
alimentos, adotados com a finalidade de controlar — prevenir, eliminar
ou reduzir a niveis aceitaveis — as contaminagdes fisicas, quimicas ou
biolégicas, aplicados desde as matérias-primas até o produto final,
assegurando ndo s6 a oferta de alimentos adequados ao consumo
humano, mas, principalmente, a saude do consumidor (GERMANO,
2013).”

No Brasil quanto a BPF, existem extensas e abrangentes legislagdes em
diversos ambitos, como, saude publica e produg¢do primaria, para assim garantir
uma excelente eficiéncia do programa (SALVARO, 2014). O Quadro 1 apresenta

as legislagdes que estao relacionadas as BPF’s.
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Quadro 1 — Legislagoes relacionadas as Boas Praticas de Fabricagao
Legislagao Ementa

Regulamento Técnico para Inspegéo Sanitaria de
Alimentos; Diretrizes para o Estabelecimento de
Boas Praticas de Producéao e de Prestacao de
Servicos na Area de Alimentos; Regulamento
Técnico para o Estabelecimento de Padrao de
Identidade e Qualidade (P1Q's) para Servigcos e
Produtos na Area de Alimentos.

PORTARIA N° 1.428, DE 26 DE
NOVEMBRO DE 1993

Condicdes Higiénicos-Sanitarias e de Boas
Praticas de Fabricagao para Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos.

PORTARIA N° 326, DE 30 DE
JULHO DE 1997

Regulamento Técnico sobre as condi¢des

PORTARIA N° 368, DE 04 DE Higiénico-Sanitarias e de Boas Praticas
SETEMBRO DE 1997. de Fabricagao para Estabelecimentos
Elaboradores /Industrializadores de Alimentos.
RESOLUCAO N° 216, DE 15 DE Regulamento Técnico de Boas Praticas para
SETEMBRO DE 2004 Servigos de Alimentacao.

Dispde sobre o Regulamento Técnico de
Procedimentos Operacionais Padronizados
aplicados aos Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos
e a Lista de Verificagao das Boas Praticas
de Fabricagdo em Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos.

RDC N° 275, DE 21 DE OUTUBRO
DE 2002

Fonte: Autoria prépria (2021)

A certificacdo de BPF e/ou Certificacdo de Boas Praticas de Distribuigao
(CBPD), deve ser feita por pessoa juridica. O estabelecimento deve cumprir os
requisitos técnicos preconizados pelas normas vigentes e apdés uma inspecao o
certificado é emitido. O certificado de BPF emitido tem validade de 2 anos, se o
estabelecimento ndo atender as exigéncias de érgaos de fiscalizagdo sanitaria a

validade do certificado é interrompida imediatamente (BRASIL, 2021).
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3.3 Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)

De acordo com a Food and Agriculture Organization (FAO, 1997), “o
sistema APPCC ou HACCP de base cientifica e sistematica, identifica perigos
especificos e medidas para seu controle para garantir a seguranca dos
alimentos.”

O APPCC/HACCP é uma ferramenta para avaliar perigos e estabelecer
sistemas de controle que se concentram na prevengao, ao invés de se basear
em testes de produtos finais. Ele pode ser aplicado em toda a cadeia alimentar,
assim, compreende desde a produgao primaria até o consumo final (FAO, 1997).

O APPCC/HACCP surgiu em 1959 nos Estados Unidos da América
(EUA), em parceria entre a Companhia Pillsbury e o exército americano, a pedido
da National Aeronautics and Space Administration (Nasa), foi desenvolvido o
primeiro sistema APPCC/HACCP para que se obtivesse alimentos seguros,
destinados aos astronautas durante os voos espaciais (GERMANO; GERMANO,
2013).

Segundo Germano e Germano (2013) diferentes evolugdes ocorreram
durante os anos seguintes a 1959, a seguir pode-se observar as mudangas que
ocorreram durante os anos.

e Em 1971, a Pillsbury, durante uma conferéncia sobre inocuidade dos
alimentos, apresentou o sistema APPCC/HACCP publicamente. Foi
realizado a recomendacao que se estendesse a aplicagao do sistema em
ambito nacional;

e Em 1973, a industria alimenticia americana reconheceu e inicio a
utilizacdo do sistema APPCC/HACCP, assim a Food and Drug
Administration (FDA) promulgou normas de controle especificas, a
principal utilizagdo para solucionar problemas neste ano foi quanto a
contaminagao de alimentos enlatados de baixa acidez, particularmente
cogumelos;

e Em 1985, a National Academy of Sciences (NAS) recomendou que o
sistema APPCC/HACCP fosse adotado por todas as agéncias

requladoras e que o0s O6rgdaos governamentais deveriam pedir
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obrigatoriedade para os estabelecimentos processadores de alimentos,
como integrante de programas de inocuidade;

Em 1988, foi constituido o National Advisory Committee on Microbiological
Criteria for Foods (NACMCF) que foi responsavel pela padronizagao dos
principios do APPCC/HACCP. No mesmo ano foi publicado um livro pela
International Commis-sion on Microbiological Specifications for Foods
(ICMSF), que sugeriu que o APPCC/HACCP deveria ser adotado para o
controle de qualidade higiénica e microbiologica dos alimentos;

Em 1991, o Codex Alimentarius criou um grupo para desenvolver normas
internacionais de aplicagao do sistema APPCC/HACCP.

Em 1993, a comissao do Codex Alimentarius incorporou as diretrizes para
a aplicacao do sistema APPCC/HACCP;

Em 1997, o NACMCF revisou os principios do APPCC/HACCP, neste
ano, o codigo de praticas internacionais recomendadas — principios gerais
de higiene alimentar, foi adotado pela comissdo do Codex Alimentarius
(GERMANO; GERMANO, 2013);

Ja no Brasil, a histéria do sistema APPCC/HACCP iniciou-se em 26 de

novembro de 1993, com a criagao da Portaria n.1.428 do Ministério da Saude.

Neste documento, continha o regulamento técnico para inspec¢ao sanitaria de

alimentos; diretrizes para o estabelecimento de Boas Praticas de Fabricacao

(BPF) e de prestagao de servigos na area de alimentos. Esse documento contém

as diretrizes basicas para a implantagcao do sistema APPCC/HACCP em uma
industria de alimentos (GERMANO; GERMANO, 2013; OLIVEIRA; STORTO,

A Portaria n.° 1.428 do Ministério da Saude tinha como principal objetivo:
“Estabelecer as orientagdes necessarias que permitam executar as
atividades de inspecgéo sanitaria, de forma a avaliar as Boas Praticas
para a obtencao de padrbes de identidade e qualidade de produtos e
servicos na area de alimentos com vistas a protegdo da saude da
populacao (BRASIL, 1993).”

Em 1998, a Portaria n.° 46 do Ministério da Agricultura, de 10 de fevereiro

de 1998, instituiu que o sistema APPCC deveria ser implantado gradativamente

nas industrias de produtos de origem animal, sob o regime de inspecdo do
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Servigo de Inspecgao Federal (SIF) (MACHADO, 2012; GERMANO; GERMANO,

2013).

3.3.1Termos e definicbes

Segundo a ABNT (2019) o plano APPCC abrange algumas defini¢cdes

importantes para sua implantagao. As definicbes sdo as seguintes:

Nivel aceitavel - nivel de perigo a seguranca de alimentos a nao ser
excedido no produto final fornecido pela organizagao;

Critérios de acdo - especificagdo mensuravel ou observavel para o
monitoramento de um PPRO;

Auditoria - processo sistematico independente e documentado para
obter evidéncia de auditoria e avalia-la objetivamente para determinar
a extensao na qual os critérios de auditoria sdo atendidos;
Competéncia — capacidade de aplicar conhecimento e habilidades para
alcangar os resultados pretendidos;

Conformidade — atendimento de um requisito;

Contaminagdo - introdugdo ou ocorréncia de um contaminante,
incluindo um perigo a seguranga de alimentos em um produto ou
ambiente de processamento;

Melhoria continua - atividade recorrente para aumentar o desempenho;
Medida de controle — agdo ou atividade que é essencial para prevenir
um significante perigo a seguranga de alimentos ou reduzi-lo a um nivel
aceitavel,

Corregao — agao para eliminar uma nao conformidade detectada;
Acéo corretiva — agao para eliminar a causa de uma nao conformidade
€ para prevenir recorréncia;

Ponto Critico de Controle — etapa no processo em que a medida de
controle é aplicada para evitar ou criticos e medicdo que permitam a
aplicacao de corregoes;

Limite critico — valor mensuravel que separa a aceitagao da rejei¢ao;
Informagao documentada — informagao necessaria para ser controlada
a mantida por uma organizac¢ao e o meio no qual ela esté contida;
Eficacia — extensdo na qual as atividades planejadas séo realizadas e
os resultados planejados sdo alcangados;

Produto final — produto que ndo sera submetido a qualquer
processamento ou transformacéo pela organizacéo;
Ragbes — produtos Unicos ou multiplos, processados, semi

processados ou crus, com o objetivo de alimentar animais destinados
a alimentagado humana;

Fluxograma — representacao esquematica e sistematica da sequéncia
e interagdes de etapas no processo;

Alimento — substancia (ingrediente), processada, semi processada ou
crua, destinada ao consumo, incluindo bebidas, gomas de mascar e
qualquer substancia que tenha sido utilizada na fabricagao, preparo ou
tratamento do “alimento”, excluindo cosméticos, tabaco ou substancias
(ingredientes) usadas apenas como medicamentos;

Alimentos para animais - produtos unicos ou multiplos, processados,
semi processados ou crus, com o objetivo de alimentar animais que
nao sado designados a alimentagdo humana;

Cadeia produtiva de alimentos — sequéncia de etapas na produgao,
processamento, distribuicdo, estocagem e manuseio de alimento e de
seus ingredientes, desde as matérias-primas até o consumo;
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Seguranga de alimentos — Garantia de que o alimento ndo causara
efeitos adversos a saude do consumidor quando for preparado e/ou
consumido de acordo com o uso pretendido;

Perigo a seguranca de alimentos — agente biolégico, quimico ou fisico
no alimento, com potencial de causar um efeito adverso a saude;
Partes interessadas ou Stakeholder — pessoa ou organizagéo que pode
afetar, ser afetada ou se perceber afetada por uma decisdao ou
atividade;

Lote — quantidade especificada de um produto produzido e/ou
processado e/ou embalado essencialmente nas mesmas condigoes;
Sistema de gestdo — conjunto de elementos inter-relacionados ou
interativos de uma organizagao, para estabelecer politicas, objetivos e
processos que alcancem estes objetivos;

Medicao — processo para determinar um valor;

Monitoramento — determinagao do status de um sistema, um processo
ou uma atividade;

N&o conformidade - ndo cumprimento de um requisito;

Objetivo — resultado a ser alcangado;

Programa de pré-requisitos — condigdes basicas e atividades
necessarias dentro da organizagao e ao longo da cadeia produtiva de
alimentos para manter a seguranca de alimentos (ABNT, 2019, p.18).

3.3.2 Plano de controle de perigos

Com o requisito 8.5.4 da ISO 22000, a organizagdo deve estabelecer,

implementar e manter um plano de controle de perigos (ABNT, 2019).

O plano de controle de perigos deve ser mantido como informagéo

documentada e deve incluir as seguintes informagdes para cada

medida de controle em cada PCC ou PPRO:

a) Perigo (s) a segurancga de alimentos a ser (em) controlado (s) por
PCC ou por PPRO(s);

b) Limite (s) critico (s) para PCC ou critério para tomada de acdo para
PPRO (s);

c) Procedimento (s) de monitoramento;

d) Correcdes a serem tomadas se os limites criticos ou critérios para
tomada de agao nao forem atendidos;

e) Responsabilidades e autoridades;

f) Registros de monitoramento (ABNT, 2019, p.28).

Tanto as escolhas, quanto os critérios para a tomada de acao para os PCC’s
devem ser especificados e documentados. Os limites criticos para os PCC’s
devem ser mensuraveis, alguns exemplos de fatores que podem ter limites
criticos sdo: temperatura, pH, nivel de umidade, dimensdes fisicas do produto,
tempo, entre outros (RIBEIRO-FURTINI, 2006; ABNT, 2019).

Em cada PCC, deve ser estabelecido um respectivo sistema de
monitoramento para cada medida de controle ou combinagbes de medidas de
controle, para assim detectar qualquer falha no atendimento dos limites criticos
(ABNT, 2019).
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O sistema de monitoramento, para cada PCC e para cada PPRO, deve

consistir em informagédo documentada, incluindo:

a) Medigbes ou observagbes que fornegam resultados dentro de um
periodo de tempo adequado;

b) Meétodos e dispositivos de monitoramento usados;

c) Métodos de calibragido aplicaveis ou, para o (s) PPRO, métodos
equivalentes para verificagdo de medigdes ou observagdes
confiaveis;

d) Frequéncia de monitoramento;

e) Resultados de monitoramento.

f) Responsabilidade e autoridade relacionadas ao monitoramento;

g) Responsabilidade e autoridade relacionadas a avaliagdo dos
resultados de monitoramento (ABNT, 2019, p.29).

Os métodos de monitoramento e a constancia devem ser adequadas para
detectar a tempo qualquer falha que extrapole os limites criticos estabelecidos,
para permitir em tempo a separagao, isolamento e a avaliagdo do produto
(ABNT, 2019).

3.3.3 Perigos Bioldgicos

Os perigos biolégicos sdo os que apresentam maior perigo aos
consumidores, visto que podem causar doengas e consequentemente, em casos
extremos, o Obito dos mesmos. Na maioria das vezes eles estido presentes
naturalmente nos alimentos, e estdo associados a manipulagdo incorreta de
matérias-primas cruas pelos manipuladores (BAPTISTA, 2003; AFONSO, 2008.)

Nesta categoria de perigos se encontram bactérias, fungos, virus,
parasitas patogénicos e toxinas microbianas. A maioria dos perigos biolégicos
sdo controlados através de tratamento térmico, filtragdo, boas praticas de
manipulagdo e de higiene e armazenamento correto (BAPTISTA, 2003;
ANDRADE, 2018).

3.3.4 Perigos Quimicos

Os perigos quimicos incluem um vasto conjunto de diversas ordens, eles
podem estar naturalmente presentes nos alimentos ou serem introduzidos
acidentalmente durante o processo de produgao (BAPTISTA, 2003).

Os principais constituintes desse conjunto de perigos estdo os aditivos

alimentares, quando se utiliza concentragbes acima do permitido, pesticidas



31

quimicos, medicamentos de uso veterinario, metais pesados, alergénicos,
substéncias naturais vegetais, quimicos criados durante o processo de
fabricacao, sanificantes e lubrificantes (ANDRADE, 2018).

Quando ingeridos em altas quantidades os perigos quimicos podem
causar doengas subitas de grande intensidade. Em alguns casos a ingestdo em
pequenas quantidades ao longo do tempo pode acarretar em doengas crbnicas
como o cancer (BAPTISTA, 2003; SALVARO, 2014).

Para controlar os perigos quimicos € necessario seguir as
recomendacgdes dos limites estabelecidos pelas legislagdes, aplicar programas
de food defense e food fraud, evitar contaminagdes cruzadas e em alguns casos
de produtos alergénicos, separar o local com barreiras fisicas para evitar o
contato com outros produtos (BAPTISTA, 2003; GERMANO; GERMANO, 2013).

3.3.5Perigos Fisicos

Os perigos fisicos, sdo normalmente descritos como materiais estranhos
ou “corpo estranho”, nesse grupo de perigos incluem objetos, ou qualquer
matéria fisica que possa causar doencga, incluindo trauma psicolégico e dano
fisico em diferentes intensidades (AFONSO, 2008).

Esses perigos podem causar uma ma impressao da empresa perante
aos consumidores. Alguns contaminantes fisicos podem trazer consigo
adicionalmente o perigo bioldgico. O Quadro 2 apresenta os principais perigos

fisicos encontrados em alimentos e sua principal origem.

Quadro 2 - Principais perigos fisicos encontrados em alimentos e sua origem
Material Principal origem
. Garrafas, jarras, lampadas, janelas,
Vidro - :
protecdes de equipamentos
Pedras Proveniente de matérias primas
Metal Equipamentos, arames, operadores
Ossos Proveniente de matérias primas
Plasticos Embalagem, equipamentos
Objetos de uso Operadores
pessoal
Cabelos e unhas Operadores

Fonte: Adaptado de Baptista (2013)
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3.4 Aplicacao do sistema APPCC/HACCP

Segundo o Codex Alimentarius (2020) o sistema APPCC/HACCP segue

sete principios basicos sendo eles:

Principio 1 Realizar uma analise de perigos e identifique as medidas
de controle.

Principio 2 Determinar os Pontos Criticos de Controle (PCC).
Principio 3 Estabelecer limites criticos validados.

Principio 4 Estabelecer um sistema para monitorar o controle dos PCC.
Principio 5 Estabelecer as agbes corretivas a serem tomadas quando
o0 monitoramento indicar que ocorreu um desvio de um limite critico em
um PCC.

Principio 6 Validar o plano APPCC e, em seguida, estabelecer
procedimentos de verificagdo para confirmar se o sistema APPCC esta
funcionando conforme o planejado.

Principio 7 Estabelecer a documentagdo relativa a todos os
procedimentos e registros apropriados a esses principios e sua
aplicagéo (FAO, 2020, p.24).

Para a aplicagdo do plano APPCC, o Codex Alimentarius (2020)
recomenda que seja seguido uma sequéncia de etapas ligadas aos sete
principios basicos. A seguir sdo citados a sequéncia de etapas para uma correta
aplicagao do APPCC:

1° Reunir a equipe APPCC: Para garantir a seguranca deve-se conhecer
as especificidades do processo e do produto, assim € possivel garantir a correta
implantacdo do sistema. Deve-se ter uma equipe multidisciplinar para assim
garantir um bom desempenho nesta etapa.

2° Descrigao do produto: deve-se fazer uma descricdo completa do
produto, incluindo informagdes de seguranga relevantes, como: composicao,
estrutura fisica/quimica (incluindo pH, Aw, acidez, etc.), tratamentos
antimicrobianos/ estaticos (tratamento térmico, salmoura, defumacéo,
congelamento, etc.), embalagem, vida util e condigbes de armazenamento e
meétodo de distribuicdo.

3° Identificacdo do uso pretendido do produto: identificar o publico alvo,
se for destinado a um segmento particular da populacdo descrever as
especificidades. Quando o produto for destinado a grupos vulneraveis, pode-se
ser necessario melhorias nos controles do processo, assim deve-se aumentar a
frequéncia de monitoramento das medias de controle, aferir se os controles estao
sendo eficazes com intuito final de fornecer um alto nivel de garantia que o

alimento sera seguro a populagao vulneravel.
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4° Elaboragao do fluxograma do processo: o fluxograma do processo deve
ser construido pela equipe APPCC, ele deve abranger todas as etapas da
operacao e suas particularidades. Ao aplicar o APPCC em uma operacgao deve-
se levar em considerac&o as etapas anteriores e posteriores do processo.

5° Confirmacgao do fluxograma in loco: verificar a se o fluxograma esta de
acordo com as etapas que estdo ocorrendo no processo de produgao, se houver
alguma discrepancia deve-se fazer a alteragéo no fluxograma.

6° ldentificacdo e analise dos perigos e das medidas de controle —
principio 1: é fungao da equipe APPCC listar todos os perigos que podem ocorrer
a cada etapa do processo. Em seguida a equipe deve conduzir uma analise de
risco para identificar a natureza dos perigos, e assim, planejar sua eliminagéo ou

reducao a niveis aceitaveis para a produgao de um produto seguro.

Ao conduzir a andlise de perigo para determinagdo dos perigos
significativos, sempre que possivel, os pontos abaixo devem ser
considerados:

» Perigos associados a produgdo ou processamento de alimentos,
incluindo seus ingredientes e etapas do processo (por exemplo,
pesquisas ou amostragem e teste de perigos na cadeia alimentar,
recalls, informagdes na literatura cientifica ou dados epidemioldgicos);
* A probabilidade de ocorréncia de perigos, levando em consideragéo
programas de pré-requisitos (boas praticas de fabricagdo, boas
praticas de higiene e boas praticas agricolas), na auséncia de controle
adicional;

* A probabilidade e severidade dos efeitos adversos a saude dos
consumidores associados aos perigos nos alimentos na auséncia de
controle 8;

* Identificagédo dos niveis aceitaveis dos perigos nos alimentos, por ex.
com base na regulamentacdo, uso pretendido e informacdes
cientificas;

* A natureza da instalagdo e o equipamento usado na fabricagdo do
alimento;

» Sobrevivéncia ou multiplicagao dos microrganismos patogénicos;

* Produgédo ou persisténcia em de toxinas (por exemplo, micotoxinas),
produtos quimicos (por exemplo, pesticidas, residuos de drogas,
alergénicos) ou agentes fisicos (por exemplo, vidro, metal) nos
alimentos;

* O uso pretendido e / ou probabilidade de manuseio incorreto do
produto por consumidores em potencial que poderia tornar o Alimento
inseguro; e,

* Planejar as condi¢gbes para conduzir os pontos abordados (FAO,
2020, p. 27).

7° Determinar os pontos criticos de controle — Principio 2: Cabe a equipe
APPCC considerar quais medidas serao utilizadas em um PCC. No processo
pode haver mais de um PCC, deve-se aplicar uma arvore decisoéria para facilitar

o controle dos mesmos. Se um perigo foi identificado em uma etapa e esse
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perigo ndo pode ser controlado por uma medida, essa etapa deve ser modificada
para que tenha uma reducgao ou eliminacdo do mesmo.

8° Estabelecer os limites criticos para cada PCC — Principio 3: Deve-se
estabelecer limites criticos para cada PCC, assim quando necessario, deve-se
separar os alimentos que se encontram dentro dos limites aceitaveis dos que
estdo em niveis inaceitaveis. Quando necessario deve-se aplicar mais de um
limite critico em cada PCC como por exemplo aplicacdo de tratamento térmico,
onde serdo utilizados limites combinados de tempo e temperatura. Quando
ocorre um desvio no limite critico pode acontecer que alimentos nao seguros
tenham sido produzidos.

9° Estabelecer um sistema de monitoramento para cada PCC — Principio
4: O sistema de monitoramento deve ser capaz de detectar um desvio ou falhas
no PCC. Sempre que possivel deve ser realizado ajustes no sistema de
monitoramento afim de se prevenir falhas e potenciais desvios. Os operadores e
manipuladores que fazem os monitoramentos dos PCC devem ser treinados
sobre as etapas apropriadas e sempre que necessario devem intervir e tomar as
medidas para que os desvios nao acontegcam novamente. Os dados obtidos dos
monitoramentos devem ser avaliados por uma pessoa designada com
conhecimento técnico e cientifico para que decisdes corretivas sejam tomadas.
Todos os documentos de registros do monitoramento devem ser assinados ou
rubricados pela pessoa que realiza o monitoramento.

10° Estabelecer acbes corretivas — Principio 5: Deve-se possuir acdes
corretivas especificadas por escrito para cada PCC. Quando os PCC’s sao
monitorados continuamente e ocorre um desvio, o produto produzido deve ser
considerado potencialmente inseguro. Sempre que possivel deve ser realizada
uma analise de causa raiz para identificar e prevenir a fonte do desvio, a fim de

minimizar a possibilidade de o desvio ocorrer novamente.

Os detalhes das agbdes corretivas, incluindo a causa do desvio e os
procedimentos de descarte do produto, devem ser documentados nos
registros do APPCC. Convém que uma revisao periodica das acdes
corretivas seja realizada para identificar tendéncias e garantir que as
acoes corretivas sejam eficazes (FAO, 2020, p.29).

11° Estabelecer procedimentos de verificagao e realizar a validacado do

plano APPCC — Principio 6:
e Validacao do plano APPCC
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Antes que o plano APPCC possa ser implementado, sua validagéo é
necessaria; isto consiste em garantir que os seguintes elementos
juntos sdo capazes de garantir o controle dos perigos significativos
relevantes para a cadeia de produgido alimentos: identificacdo dos
perigos, pontos de controle criticos, limites criticos, medidas de
controle, frequéncia e tipo de monitoramento de PCC, ac¢des corretivas,
frequéncia e tipo de verificagéo e o tipo de informagéo a ser registrada
(FAO, 2020, p.29).

e Se o plano APPCC for desenvolvido por equipe de especialistas
externos e se utilizarem a literatura cientifica para estabelecer os
limites criticos, a empresa deve ficar atenta para garantir que esses
limites se apliquem totalmente a operacao, pois pode haver alteragdes
no processo. Qualquer alteracdo no processo de produgdo com
potencial conflito na seguranca de alimentos deve ser realizada uma
revisdo do sistema APPCC, assim se necessario também deve ser
realizado uma revalidagao do plano APPCC.

e Procedimentos de verificacdo — apds o procedimento de implantagao
do APPCC, deve-se estabelecer procedimentos de verificacdo se o
mesmo esta funcionando de maneira eficaz. Esses procedimentos
devem garantir que os perigos estejam sendo controlados e
monitorados de forma continua, assim como as medidas de controle
estdo contornando os perigos de forma adequada. Estdo incluidas nas
atividades de verificagdo: observacbes, auditorias, amostragem,
calibracdo, entre outras.

12° Estabelecer documentacdo e manutencao de registros — Principio 7:

Manter os registros € uma etapa essencial para a eficacia do plano APPCC,
todos os procedimentos devem ser documentados para assim ajudar a empresa
na manutencéo do plano APPCC. Entre os exemplos de documentacéo estao:
composicao da equipe APPCC, determinagao de PCC, validagéo de medidas de

controle, determinacgao de limite critico, entre outros.
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4 MATERIAL E METODOS

Para implantagédo do sistema de analise de perigos e pontos criticos de
controle (APPCC), partiu-se dos programas que a empresa possui, sendo eles o
Programa de Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) e de Instrugcbdes de trabalho
(IT), sendo que esses programas sao 0Os principais pré-requisitos para a
implantacdo do APPCC. Apds a verificagao dos pré-requisitos deu-se o inicio da
elaboragdo do plano APPCC, para preservar o nome da empresa nao foi
realizada a insercao dos itens de razao social, endereco, telefones, e-mails,
CNPJ e nomes dos colaboradores envolvidos no presente trabalho.

Para o desenvolvimento do APPCC foi utilizado os principios do Codex
Alimentarius e a norma técnica ISO 22000 (2019).

Todo os documentos da implementagdo APPCC foram desenvolvidos
nos softwares Microsoft Word (2017) e Excel (2017).

4.1 Formagao da equipe APPCC

Primeiramente, foi definida uma equipe para a manutengdo e
implementagcdo do plano APPCC, essa equipe foi formada por pessoal
especializado das areas de controle de qualidade, manufatura, manutencgao e
pesquisa e desenvolvimento, todos capacitados nos programas de pré-requisitos
da empresa como BPF, POP’s e PPHO. A equipe foi composta por um

coordenador e oito colaboradores.

4.2 Criagao de formulario da descrigao do produto e sua categoria

Para ter informagdes sobre o produto e evitar eventuais problemas na
elaboracdo das seguintes etapas da implantacdo do APPCC foi realizada a
descricdo do produto e sua categoria, além dos processos que envolvem sua
producao. Nesta descrigcao foi listado os seguintes topicos:

e As caracteristicas relacionadas a seguranga de alimentos como
padrées microbiolégicos, micotoxinas e presenca de matéria

estranha;
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e Mercado Alvo;
e Consumidor / uso do cliente;
e Rotulagem / instrugdes do rétulo;
e Embalagem;
o Shelf life;
e Armazenamento e distribuicao.
Todas as informagdes dos topicos foram obtidas através de pesquisas em

informagdes dos documentos da empresa.

4.3 Desenvolvimento do fluxograma do processo de produgao

O fluxograma do processo de producéo foi construido a partir do processo
de massa folhada utilizado na empresa, foi utilizado linhas de indicagao de
mudanca de etapa, simbolos que apresentam informacdes gerais e palavras

para o melhor entendimento do fluxograma.

4.4 Desenvolvimento da matriz da analise de perigos e pontos criticos de
controle

Para determinar os perigos foi conduzido um estudo do processo de
producao junto a equipe APPCC, onde realizou-se a analise e a identificacdo dos
potenciais perigos relacionados com as etapas do processo, desde a matéria-
prima até o produto embalado.

Para o registro dos perigos e pontos criticos de controle aplicou-se a
metodologia apresentada no Codex alimentarius (2012) com modificagbées. O

Quadro 3 apresenta a matriz utilizada.



Quadro 3 — Matriz de analise de perigos e pontos criticos de controle
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Etapa do
processo /
matéria-
prima/
embalagem

Descrigao
da etapa
do
processo

Avaliagao

de risco

Perigos

potenciais o g
o 4]

© ©

e =

S | ®

= e

& o

o

Significancia
do risco

Justificativa

Medida
de
controle

Fonte: Adaptado de Codex alimentarius (2012)

Apos a aplicagao da matriz, foi aplicada a arvore deciséria adaptada da

metodologia do Codex alimentarius (2012) para classificar o risco em PC ou

PCC. O Quadro 4 apresenta a arvore decisoria que foi utilizada.

Quadro 4 - Arvore deciséria

Q1 Q2 Q3 Q4 Q5
Pode a
Este passo &€ | contaminagéo | Ira um passo
E necessario | especificamente | com o perigo | subsequente
Existem o controle desenhado identificado eliminar ou
medidas neste passo | para eliminarou | ocorrer em reduzir a CLASSIFICA(}AO
preventivas para a reduzir a excesso do probabilidade DA MEDIDA DE
para o perigo | seguranca? probabilidade | nivel aceitavel | de ocorréncia CONTROLE
em questdo? | Sim: Modificar | de ocorréncia ou pode do perigo
. ) ) . (PPR, PPRO, PC,
Sim: Va para 0 passo, para um nivel aumentar a identificado a
Q3 processo ou aceitavel? um nivel um nivel PCC)
N&o: Va para produto. Sim: Gerenciar | inaceitavel? aceitavel?
Q2 Néao: Nao é como PCC Sim: Va para Sim: Nao é
PCC Nao: Va para Q5 PCC
Q4 Ndo: Ndo é | Nio:E PCC
PCC

Fonte: Adaptado de Codex alimentarius (2012)

Levantou-se a classificagdo dos riscos em fungao da severidade do perigo

identificado e da probabilidade de ocorréncia de acordo com a metodologia de

Salvaro (2012). O Quadro 5 apresenta a classificagao dos riscos.
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Quadro 5 — Classificagao dos riscos.

Numero | Classificagao Severidade Probabilidade
1 Baixa Quando o produto ingerido pode causar indisposi¢ao Baixa
e mal-estar no homem
5 Média Quando os efeitos causados pe!o produto ingerido Média
podem ser revertidos
Quando os efeitos causados pelo produto ingerido
3 Alta ~ . . Alta
sdo graves, inclusive provocar a morte do homem

Fonte: Adaptado de Salvaro (2014)

Ap0s a classificagao dos riscos, realizou-se a avaliagdo dos riscos com base
na metodologia de Salvaro (2014). O Quadro 6 apresenta o método com base

na severidade versus probabilidade de ocorréncia.

Quadro 6 — Avaliagao dos riscos de acordo com a severidade versus probabilidade de

ocorréncia.

3 Alta (3)

v ©
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= ¢ Média (2)

o)

g8

& Baixa (1)

Baixa (1) Alta (1)

Severidade

Avaliacdo do Risco:

Alto: maior ouiguala 6
Médio: maior ou igual a 3 e menor que
6.

Baixo: menor que 3
Fonte: Adaptado de Salvaro (2014)

Apos a verificagdo dos riscos, os mesmos foram classificados como PCC
se apresentarem avaliagdes de acordo com o Quadro 6 como médio e alto, em
seguida aplicou-se a arvore deciséria em cada etapa do processo como mostra
o Quadro 4. Apds essas analises, foi estabelecido os limites de aceitagdo no
produto acabado de acordo com os requisitos regulamentares estabelecidos
pelas legislagdes IN N° 88, de 26 de margo de 2021, RDC N° 331, de 23 de
dezembro de 2019 e RDC N° 623, de 9 marco de 2022 (BRASIL, 2022).
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4.5 Formulario de avaliacao de ingredientes alérgenos

Criou-se um formulario para a avaliagdo da presenca de alérgenos no
produto final, conforme é descrito na RDC n.° 26, de 02 de julho de 2015
(BRASIL, 2015). O Quadro 7 apresenta os campos que foram preenchidos para

identificar se havia ingredientes alergénicos em contato com o produto final.

Quadro 7 — Formulério de avaliagédo de alérgenos
A B Cc

Liste todos os ingredientes
contendo alergénicos e/ou sulfitos
(> 10 ppm na férmula final) de
acordo com a RDC n° 26, de 02 de | Liste os alérgenos

Liste os carryover de
alergénicos e/ ou sulfitos

julho de 2015, e contendo e/ou sulfitos (> 10 ppm na férmula
carryover de alérgenos e/ou sulfito | identificados (> 10 final) iggntificados nos
.- (> 10 ppm na férmula final) de ppm na férmula ; . ~
Cadigo . ; . ingredientes que n&o sao
acordo com o perfil descrito na final) nos )
e o . . . componentes diretos das
especificagdo de matéria-prima. ingredientes ou Matérias-primas
Liste qualquer aditivo que possa componentes dos (descritos coF:no vode
entrar em contato com superficies ingredientes. P

do produto ou que ele proprio conter’ ou 'trago’).

contenha alérgénos ou sulfitos > 10
ppm.

Fonte: Autoria prépria (2021)

4.6 Formulario de documentagao das medidas de controle do processo

Foi elaborado um formulario para facilitar a visualizacdo do APPCC,
neste formulario foram criados os seguintes campos:
a. Etapa do processo;
Classificacao da medida de controle;
Perigos potenciais;
Limite critico;

Monitoramento da atividade de frequéncia;

- ® oo T

Atividade de acao corretiva,;

Responsabilidade pelo monitoramento e acao corretiva;

> @

Registro e localizagao;
i. Atividade de verificagdo minima da medida de controle.
O quadro 8 apresenta os dados acima descritos referente ao formulario do
resumo APPCC.
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Quadro 8 — Resumo APPCC

A B C D E
Classificagao da medida Perigos Limite Monitoramento da
Etapa o oy L .
de controle potenciais critico | atividade e frequéncia
F G H |
Atividade de Rgsponsavel peloN Registro e Atividade de verificagdo minima
~ . monitoramento e agao L .
agao corretiva corretiva localizagao da medida de controle

Fonte: Autoria prépria (2021)

4.7 Aprovacao do plano APPCC

Foi criado um formulario para a aprovacao do plano APPCC, contendo
0s seguintes campos:

a. Motivo da revisao;

b. Descricdo das alteracoes;

c. Lista e anexo das referéncias dos documentos;

d. Data da verificagéo in loco dos fluxogramas de processo;

e

. Assinatura de aprovagao da equipe APPCC.
4.8 Tabela de documentos

Foi criada uma tabela com os documentos como Instrugdes de trabalho
para a producdo da massa folhada e formularios para o controle da producao.
Nestes formularios estdo presentes informacdes de controle da qualidade e

quantidade produzida do produto.
4.9 Histérico das modificagoes

A cada modificagao realizada no APPCC ao longo do tempo, a mesma

devera ser inserida no formulario de histérico de modificagdes. Para o registro
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das informacgdes foi elaborado um formulario com informagdes como data,

numero da revisdo, autor da revisdo e descricao da modificagao.
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO

5.1 Fluxograma do processo

As seguintes etapas foram apontadas para criar o fluxograma:
Recebimento e armazenamento dos ingredientes, silo de farinha, peneira,
masseira, divisdo manual, abertura, dobragem, laminadora, descansador, corte
final, acondicionamento, seladora, detector de metais, paletizagdo manual e
armazenamento. A figura 6 apresenta o fluxograma do processo de massa
folhada, abordando desde o recebimento da matéria-prima até o corte final. Ja a
figura 7 mostra o fluxograma de produgédo desde a decisdo se a massa esta
conforme até a etapa final de armazenamento e expedigao.

Durante a verificagéo in loco do fluxograma de processo foi verificado a
necessidade de adquirir equipamentos para melhorar o processo de producgao e
obter uma eficiéncia melhor de produgdo. Os equipamentos adquiridos foram o

cilindro laminador de massa folhada e o prensador de massa e gordura.
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Figura 6 — Fluxograma do processo de massa folhada etapas iniciais

MATERIAS PRIMAS

.

RECEBIMENTO E SILO
ARMAZENAMENTO DOS
INGREDIENTES Y
PENEIRA
PCF7
- —— AGUA
MASSEIRA <
: Legenda:
AGITAGAO LENTA
—— Processo
—>» Matérias primas
 J - - - Matérias primas fracionadas
> AGITAGAO RAPIDA — Produto acabado
—> Rejeito/Descarte
4 ==~ ~> Retalho/Reprocesso
DIVISAO MANUAL Material de embalagem
[ pcc
1 FC
y
ABERTURA @ Pré mix
A4
MARGARINA DOBRAGEM
y
LAMINAGAO
y
DESCANSADOR
y
CORTE FINAL

Fonte: Autoria prépria (2021)
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Figura 7 — Fluxograma do processo de massa folhada etapas finais

NAO
MASSA
CONFORME?
BERCOS
ACONDICIONAMENTO
EMBALAGEM
PRIMARIA EMBALADORA
GAS CONSERVANTE—»
DETECTOR DE METAIS
PRODUTO BLOQUEIO DO PRODUTO E
CONEORME INVESTIGAGAO DA NAO
5 N CONFORMIDADE CONFORME
! NAO PROCEDIMENTO INTERNO
SIM
PALLETS y
CAIXA DE
EMBARQUE PALETIZACAO MANUAL
FITA ADESIVA
FILME STRECH
\ 4

ARMAZENAMENTO /
EXPEDICAO

Fonte: Autoria prépria (2021)

5.2 Determinagao dos Perigos e Pontos Criticos de Controle

Ap6s o estudo do processo de producdo de massa folhada, foram
identificados os potenciais perigos relacionados com as etapas do processo,
desde a matéria-prima até o produto embalado.
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Foram observados os potenciais perigos provenientes dos ingredientes.
Para produzir a massa folhada foram levantados os seguintes ingredientes:
Farinha para massa fresca, agua, sal, margarina para folhado, assim, a avaliagdo
de risco ocorreu verificando a severidade e a probabilidade de ocorréncia, os
riscos classificados como significativos entraram na arvore decisoria.

A matriz apresentada no Apéndice B mostra a identificagcdo dos potenciais
perigos relacionados com os ingredientes utilizados para a produgdo de massa
folhada.

Dos dez ingredientes analisados foram encontrados dois perigos
classificados como alto, trés perigos classificados como médios e oito perigos
classificados como baixos. A maior incidéncia de perigos foram os bioldgicos nos
dez ingredientes considerados, seguidos pela presenca de alergénicos (perigos
quimicos). A presenca de perigos fisicos apresentou menor incidéncia em
comparagao aos outros perigos. O Quadro 13 apresenta os perigos potenciais e
as medidas de controle das matérias-primas utilizadas no processo de producéo

de massa folhada.



Quadro 9 — Resumo da matriz APPCC dos ingredientes

Nome da
matéria-prima

Perigos potenciais

Medida de controle

Margarina para
folhado

(B) Salmonella, Bacillus cereus
presuntivo, E. coli

Laudo de recebimento

(B) Micotoxinas:
DON (Desoxinivalenol)
Zearalenona

Laudo de recebimento

(Q) Alergénicos:
Contém: Trigo, centeio, cevada,
aveia
Pode conter: Soja

Declaragao de alergénicos

(F) Fragmentos de insetos

Laudo de recebimento

Farinha massa

(B) Salmonella, Bacillus cereus
presuntivo, E. coli

Laudo de recebimento

(B) Micotoxinas:
DON (Desoxinivalenol)
Zearalenona

Laudo de recebimento

fresca (Q) Alergénicos:
Contém: Trigo, c_entelo, cevada, Declaragso de alergénicos
aveia
Pode conter: Soja
(F) Fragmentos de insetos Laudo de recebimento
(B) E. coli; Coliformes totais Andlise de agua (mensal)
(Q) Radioldgicos Andlise de agua (semestral)
Agua — —
@) Inorgan!cos, Orgénicos e Andlise de agua (semestral)
Metais pesados
(Q) Agrotoxicos Andlise de agua (semestral)
(Q) Metais Pesados:
Arsénio; Chumbo; Cadmio; Laudo de recebimento
Sal Cobre
(Q) lodo Laudo de recebimento

Fonte: Autoria propria (2022)

A utilizacdo de laudos de recebimento € de extrema importancia para
controlar os perigos provenientes do processamento das matérias-primas uma
vez que comprovam que a quantidade de substancias nos alimentos estao
dentro dos limites tolerados pelas legislacdes. Os laudos sdo uma ferramenta de
extrema importancia, pois facilitam as verificagdes dos limites no momento do
recebimento das matérias-primas (BOTELHO, 2020).

A avaliagao de perigos para o material de embalagem ocorreu da mesma
forma que a avaliagédo dos perigos dos ingredientes. Foi constatado que somente
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trés itens deveriam ser avaliados, pois somente eles entram em contato direto
com a massa folhada, sendo o filme polietileno de baixa densidade (PEBD)
transparente 1200 mm x 13 micras, o filme laminado e a caixa de papelao.

O apéndice C apresenta a matriz de avaliagdo de perigos do material de
embalagem. Apds a analise foi identificado somente um tipo de perigo (Quimico),
sendo ele a migracado de pigmentacao e materiais toxicos, que foi considerado
um risco nao significativo pela analise de severidade x probabilidade de
ocorréncia. Além de ser considerado um risco nao significativo, ele é controlado
pela medida de controle do plano de homologacéao de fornecedores, que previne

a migracéo de substancias toxicas através de ensaios de migrantes.

5.2.1 Processo de produgao de massa folhada

Com base no fluxograma do processo de producao de massa folhada,
foi realizada a avaliagao dos perigos acompanhando cada etapa do processo. O
apéndice D apresenta a matriz de avaliagdo de perigos do processo, onde foi
identificado um ponto critico de controle localizado na etapa de embalagem, e
dois pontos de controle estando localizados na etapa de peneiramento e
armazenamento.

O risco biologico apresentou sete apontamentos, sendo o risco com
maior frequéncia, porém todos os apontamentos apresentaram avaliacdo de
risco menor que trés, assim nao sao considerados riscos significativos. Como
medida de prevencido do risco bioldégico sao realizadas limpezas periodicas,
analises laboratoriais, higienizagdo das méaos pela barreira sanitaria e lavador no
setor, sanitizantes disponiveis nas areas e treinamentos de BPF aplicados de
acordo com os procedimentos internos da empresa.

Na etapa de peneiramento o perigo potencial é o fisico, podendo ser
encontrado plasticos, madeira ou outra matéria estranha. Essa etapa do
processo € considerada um ponto de controle, pois na avaliagao de severidade
X probabilidade de ocorréncia obteve-se nota seis. Como justificativa para ser
um ponto de controle foi utilizado uma analise racional considerando que ha

perigo caso essa etapa esteja deficiente a ponto de a peneira estar avariada. A
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medida de controle definida para essa etapa é a manutencgéao preventiva, limpeza
periodica e analise visual da integridade da peneira.

O unico ponto critico de controle do processo encontra-se na etapa de
embalagem, onde tem-se um detector de metais para prevenir que o produto
final contenha um contaminante fisico proveniente do arraste de metais oriundos
do processo produtivo. Nesta etapa, o detector de metais age como uma barreira
fisica expulsando metais ferrosos, néo ferrosos e ago inox.

Para o processo de detector de metais foram indicadas as seguintes
medidas de controle: os produtos sao expulsos da esteira quando sao
detectados metais ndo ferrosos maiores que 2,5 mm, ferrosos maiores que 2,5
mm e ago inox maior que 4,0 mm; € realizado o monitoramento do operador a
cada meia hora com amostra contendo os trés principais metais; os produtos que
sao detectados ficam separados e somente o inspetor ou algum responsavel da
qualidade faz o repasse apds os testes com corpos de provas, caso seja
detectado metal, retira-se para a averiguagao, caso seja sinal falso, € liberado
para o empacotamento; os detectores de metais sao calibrados anualmente.

A RDC n.° 623 de 2022, estabelece os seguintes padroes de materiais
estranhos como limite de aceitagdo: metais com didmetros iguais ou maiores que
2mm ou pontiagudos iguais ou maiores que 7mm; nao ferroso: 2,5 mm; ferroso:
2,5 mm e inox: 2,0 mm (BRASIL, 2022).

5.2.2 Alérgenos e contaminacédo cruzada

De acordo com a RDC n° 26 de 2 de julho de 2015 (BRASIL, 2015), o
alérgeno alimentar € qualquer proteina, incluindo proteinas modificadas e
fragbes proteicas, derivada dos principais alimentos que causam alergias
alimentares. No processo de massa folhada é possivel identificar alguns
alérgenos provenientes de suas matérias-primas. O Quadro 14 apresenta a
avaliagao inicial da presenca de ingredientes alérgenos no processo de
producao de massa folhada. Para identificar os alérgenos presentes no processo
foram necessarios os levantamentos dos laudos de recebimento e
especificacoes técnicas das matérias-primas utilizadas na produgcdo da massa
folhada.
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Quadro 10 - Avaliagao de ingredientes alérgenos

A B C
Liste todos os ingredientes Liste os carrvover
contendo alérgenos e/ou sulfitos Liste os de alérgenogye/ ou
a(:c:r?igz?r:z fsggur:? ;|6nacll)edoe2 alérgenos e/ou | sulfitos (> 10 ppm
de iulho de 2015. e cont,endo sulfitos na formula final)
) . identificados (> | identificados nos
carryover de alérgenos e/ou 10 ppm na ingredientes que
5 sulfito (> 10 ppm na férmula final) . . ~
Cédigo . . férmula final) nao sido
de acordo com o perfil descrito nos componentes
na esp_ecificagéo 302 ma _téria- ingredientes ou diretos das
prima. Liste qualquer aditivo que componentes matérias-primas
possa entrar em contato com dos (descritos como
superficies do produto ou que ele ingredientes 'pode conter’ ou
proprio contenha alérgenos ou : 'trago’)
sulfitos > 10 ppm. o)
. Soja, leite e ~ .
4 Margarina para folhado derivados Nao possui
Trigo, centeio,
10 Farinha para massa fresca szzcsjaésatli\;sfse Soja
hibridizadas

Fonte: Autoria prépria (2022)

Foram listados dois ingredientes contendo alérgenos em sua
especificacdo de matéria-prima, a margarina para folhado contém em sua
composicao soja, leite e derivados. Na farinha para massa fresca € descrita a
presencga de trigo, centeio, cevada, aveia e suas estirpes hibridizadas, como
conteudo alérgeno.

A presenca de soja na matéria-prima farinha para massa fresca pode ser
proveniente de contaminacao cruzada no processo de extragdao de farinha de
trigo (PERSEGUELO, 2016). Ja na margarina para folhado néo foi identificado
nenhum alérgeno que nao € componente direto deste ingrediente.

A contaminagdo cruzada na linha de produgdo de massa folhada foi
avaliada juntamente com a equipe ESA. Foi verificado que ndo ha contato de
outros ingredientes alérgenos com a linha de produg¢ao de massa folhada. Outro
indicativo de que n&o ha contaminacao cruzada é que a massa folhada possui
os principais alérgenos que a empresa utiliza como matéria-prima. O apéndice
E apresenta o formulario de avaliagao de contaminagao cruzada.
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5.2.3 Documentacao das medidas de controle do processo

Para a comprovacao da correta realizacdo da verificacdo das medidas
de controle, sao utilizados formularios de registros de agbes corretivas. No
processo de produgido de massa folhada € necessario verificar o procedimento
do detector de metais, o Apéndice G apresenta o formulario de documentacao
das medidas de controle do processo.

No formulario foi inserido a frequéncia de monitoramento, sendo
necessario que o operador realize o procedimento de teste de 3 corpos de provas
a cada 30 minutos, juntamente com um inspetor de qualidade ou lider do setor.
Além disso, o funcionario responsavel pela a assinatura deve ser o inspetor de
qualidade e o mesmo deve assinar os registros da linha de producéao ao final do

turno.

5.2.4 Formularios de registros

A fim de se arquivar as informacdes validadas e alteradas, foram criados
os formularios de aprovacdo do plano APPCC, tabela de documentos do
processo € histérico de modificacdes. Os formularios estao respectivamente, nos
apéndices G, Hell.

O formulario de aprovacao do plano APPCC (Apéndice G) é essencial
para comprovar que todos os membros da ESA estdao de acordo com o plano
APPCC. Como descricdo das alteragbes foi inserida a seguinte informacgao:
Criacao do plano de seguranca de alimentos para a producédo de massa folhada.
A data de verificacdo in loco do fluxograma do processo foi no dia 12 de
dezembro de 2021. Os dados pessoais como nomes, e-mails e assinaturas dos
colaboradores membros da ESA foram retirados do formulario para manté-los
restritos.

O formulario da tabela de documentos do processo (Apéndice H) foi
preenchido com documentos utilizados no processo de producdao como
instru¢des de trabalho e formularios de controle de processos. No total foram

incluidos dez documentos no formulario.
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Para registros das alteragdes do plano APPCC, o formulario de Histdrico
das modificagbes (Apéndice |) foi preenchido com os campos de data de criagéo,

numero da revisdo, autor da modificagao e informacg¢des da modificagao.



53

6 CONCLUSAO

A implantagdo do APPCC, junto com os seus pré-requisitos e utilizando
os setes principios, mostrou-se uma ferramenta eficaz para prevenir e controlar
eventuais contratempos do processamento de massa folhada, garantindo assim
a qualidade do processo desde a matéria-prima até o produto final.

Utilizando-se uma sequéncia légica das etapas preliminares e os sete
principios, foi possivel implantar o sistema APPCC no processo de massa
folhnada, atendendo assim as demandas da industria referente a garantia da
seguranga dos alimentos e demandas da competitividade comercial.

O fluxograma do processo de massa folhada apresentou 15 etapas de
processamento e a participagcao de todos os membros da ESA foi de extrema
importancia para a validagéo in loco, a criagdo do fluxograma do processo €
essencial para o andamento da implantagdo do APPCC.

Pode-se afirmar que todos os objetivos desse trabalho foram
alcangados, pois ao final da implantagdo foram estabelecidas medidas para
controlar o PCC e os PC’s do processo, além de criar maneiras de documentar

€ monitorar os mesmos.
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Formulario Matriz de ingredientes

Avaliagdo de Perigos - Matérias Primas, Embalagens e Utilidades

-

CONDIGAO DE AVALIAGAO | SIGNIFICANCI W
NOME estocagem | PERIGOSPOTENCIAIS | = o | AboRisco Q1 Q2 Q3 Q4 Qs 2 g
oa
EE-)
<3: Risco ‘§ z
o - & ~
LINHA / PRODUTO Cédigo da matéria ® BIOIOgIC?S_ o N.aov o JUSTIFICATIVA MEDIDA DE € necessrio o controle Este passo é Pode a contaminagdo com o | Ird um passo subsequente E E LIMITE DE ACEITACAO REQUISITOS
/ prima VP = Patogénicos g E 4 Significativo (Racional ou Base) CONTROLE Existem medidas neste passo paraa especificamente desenhado | perigo identificado ocorrer elimar ou reduzira .9( e NO PRODUTO REGULAMENTARES
Nome da matéria | A= Ambiente  |Vegetativo 3|8 o preventivas para o perigo seguranga? paraeliminaroureduzira | emexcessodonivel  |probabilidade de ocoréncial & ACABADO
. C=Congelado |SP = Patogénicos 8 = E 2 4:Risco em questdo? Sim: Modificar o passo, de ocorréncia |aceitavel ou pode aumentar | do perigo identificado aum E g
prima R = Refrigerado |Esporulados § |% Elsignificativo Sim: V4 para Q3 processoou produto. | paraum nivel aceitavel? | aum nivel inaceitavel? nivel aceitavel? Gs
(Q) Quimicos 8 g 8l|(entrar na Néo: V4 para Q2 Néo:No é PCC Sim: Grerenciar como PCC Sim: V4 para Q5 Sim: Na? épCC < S
. ) Nio: V4 para Q4 Nao: Nao é PCC Nao: £ PCC o
(F) Fisicos. arvore
decisoria)
(B) Esta matéria prima pode ser fonte
de microorganismos de acordo com a Salmonella: Ausente
legislagdo vigente. em 25g; RDC 331 de 23 de
(B) salmonella P:r' ognéo f nificativo, controlado por Laudo de Bacillus cereus dezembro de 2019
Bacillus cereus 3|1 3 8 gniticativo, op | NA NA NA NA NA PPR o ?
. " programa de pré-requisitos: selegdo e recebimento presuntivo: max. IN 60 de 23 de dezembro
presuntivo, E. coli liac3o de f d Jaudos d 10%/ de 2019
avaliagdo de fornecedores, laudos de £ e
recebimento e controle e E. coli: méx. 10%/g;
acompanhamento de processo.
(B) Esta matéria prima pode ser fonte
(B)Micotoxinas: de micotoxinas de acordo com a RDC DON (Desoxinivalenol):
DON 07. Perigo ndo significativo, controlado Laudo de <750 meg/kg; IN 88 de 26 de margo de
. 1 1 1 . L " . NA NA NA NA NA PPR
(Desoxinivalenol) por programa de pré-requisitos: sele¢do recebimento Zearalenona: 2021
Zearalenona e avaliagdo de fornecedores e laudos de <100 mcg/kg
recebimento.
MASSA 1 MARGARINA P/ A
FOLHADA FOLHADO
(Q) Baseado em estudos cientificos, o
ingrediente contém substéncia
(Q) Alergénicos: alergénica, porém os perigos sdo
Contém: Trigo, rotulados na embalagem em
Declaragéo de " " RDC 26 de 02 de julho de
centeio, cevada, 3 3 9 atendimento a requerimentos ng» SIM NA NAO NAO NA PPRO NA u
. L . " alergénicos 2015
aveia regulatorios do Brasil - Resolugdo RDC
Pode conter: Soja 26. Perigo significativo, controlado por
programa de pré-requisitos: declaragdo
de alergénicos.
(F) Perigo proveniente da falha de boas
préticas de fabricacdo. Perigo ndo
F) Fragmentos de RDC 623 de 9 de margo de
? | Frag 1 1 1 significativo, controlado por programa NA NA NA NA NA NA NA NA ¢
insetos A L 5 - 2022.
de pré-requisito: selegdo e avaliagdo de
fornecedores.
(B) Nao se aplicam padrdes RDC 331 de 23 de
(8) Nenhum N | NA NA m\vcrobioldg\cus para esta rvaté[ia NA NA NA NA NA NA NA NA dezembro de 2019
prima, de acordo com a legislagdo IN 60 de 23 de dezembro
ALCOOL EXTRA .
MASSA vigente. de 2019
FOLHADA 2 NEUTRO-GRAU A YR —— Py
30 hd historico de ocorréncia de
AUM. (Q) Nenhum NA | NA na |(B)Ndohd historic rrencia NA NA NA NA NA NA NA NA NA
perigos quimicos nesta matéria prima.
B) N&o hd histérico de ocorréncia de
(F) Nenhum NA | NA wo |® e ! s NA NA NA NA NA NA NA NA NA
perigos fisicos nesta matéria prima.
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(B) N&o se aplicam padrdes RDC331de23de
(8) Nenh A | A HA microbioldgicos para esta matéria NA NA NA NA NA NA " HA dezembro de 2019
enum prima, de acordo com a legislagdo IN 60 de 23 de dezembro
vigente. de 2019
(Q) Ndo ha histérico de ocorréncia de
(Q) Nenhum NA | NA NA . - . NA NA NA NA NA NA NA NA NA
perigos quimicos nesta matéria prima.
MASSA SORBATO DE
FOLHADA POTASSIO
F) Nao ha histérico d éncia d
(F) Nenhum Na | Na| na  |F)YNdohd histdrico de ocorréncia de NA NA NA NA NA NA NA NA NA
perigos fisicos nesta matéria prima.
(B) N&o se aplicam os padrdes RDC331de23de
(8) Nenhum | Na NA microbioldgicos para esta rr\até[ia NA NA NA NA NA NA NA NA dezembro de 2019
prima, de acordo com a legislagdo IN 60 de 23 de dezembro
MASSA PROPIONATO DE vigente: de 2018
FOLHADA CcALCIO Nao ha histérico d éncia d
(Q)Nenhum NA | Na| na|(QNéoha histdrico de ocorréncia de NA NA NA NA NA NA PPR NA NA
perigos quimicos nesta matéria prima.
B) Néo hd histdrico de ocorréncia de
(F) Nenhum NA | Na| na |(8)Naohd histérico de ocorrénc NA NA NA NA NA NA NA NA NA
perigos fisicos nesta matéria prima.
(B) Esta matéria prima pode ser fonte
de microorganismos de acordo com a Salmonella: Ausente
legislagdo vigente. em 25g; RDC 331 de 23 de
(B) Salmonella, Perigo ndo significati trolad Laudo de Bacillus cereus dezembro de 2019
erigo ndo significativo, controlado por
Bacillus cereus 3 (1 3 £0 N0 Significativo, lop ‘ NA NA NA NA NA PPR S
. " programa de pré-requisitos: selegdo e recebimento presuntivo: max. IN 60 de 23 de dezembro
presuntivo, E. coli > N
avaliagdo de fornecedores, laudos de 10°/g; de 2019
recebimento e controle e E. coli: méx. 10%/g;
acompanhamento de processo.
' . (B) Es'ta mafér'\a prima pode ser fonte Desoxinivalenol (DON):
(B)Micotoxinas: de micotoxinas de acordo com a RDC <1000 meg/k
DON B 1 1 1 07. Perigo ndo sign‘\f'\caﬁv?, .controlad? Lauﬁc de NA NA NA NA NA PPR Ze;ralenona: < 1500 IN 88 de 26 de margo de
(Desoxinivalenol) por programa de pré-requisitos: selegao recebimento meg/k 2021
Zearalenona e avaliagdo de fornecedores e laudos de &k
recebimento.
MASSA FARINHA MASSA
FOLHADA FRESCA (Q) Baseado em estudos cientificos, o
ingrediente contém substancia
(Q) Alergénicos: alergénica, porém os perigos sdo
Contém: Trigo, rotulados na embalagem em
Declaragao d - = RDC 26 de 02 de julho d
centeio, cevada, 3 3 1 atendimento a requerimentos e aﬁfc?‘] ¢ SIM NA NAO NAO NA PPRO NA N € Juno ce
. . . " alergénicos 2015
aveia regulatdrios do Brasil - Resolugdo RDC
Pode conter: Soja 26. Perigo significativo, controlado por
programa de pré-requisitos: declaragdo
de alergénicos.
(F) Perigo proveniente da falha de boas
(F) Fragmentos de p{ra’t'ic'as cje fabricagdo. Perigo ndo
insetos 1 1 1 significativo, controlado por programa NA NA NA NA NA NA NA NA NA
de pré-requisito: selegdo e avaliagdo de
fornecedores.




(B) E. coli;

(B) Esta matéria prima pode ser fonte
de microorganismos de acordo com a

Andlise de agua

E. coli: ausente em
100mL;

Portaria n%5, 03 de

3 1 3 legislagdo vigente. NA NA NA NA NA PPR
Coliformes totais €8s aga~o wgen} ¢ X (mensal) Coliformes totais: outubro de 2017.
Perigo ndo significativo, controlado por
L , ausente em 100mL
andlise mensal de dgua.
(Q) Esta matéria prima pode ser fonte
MASSA (Q norganicos, ‘de me}a‘is pesaduf ) per;gos quLmicus Andlise de 4 Limites descrit Portaria n%5, 03 d
AGUA Orginicos e Metais | 3 | 1 3 |nurgan\c?s e.orgamcus e acordo com ndlise de agua NA NA NA NA NA PR |m|. es ~escrl 05 na ortaria n%5, 03 de
FOLHADA ecados a legislacdo vigente. (semestral) legislagdo vigente outubro de 2017.
P Perigo ndo significativo, controlado por
andlise semestral de agua.
(Q) Esta matéria prima pode ser fonte
L de .agrc}oxw.cos deacordo com 3 Andlise de dgua Limites descritos na Portaria n25, 03 de
(Q) Agrotaxicos 1 1 1 legislagdo vigente. NA NA NA NA NA PPR s
T (semestral) legislagdo vigente outubro de 2017.
Perigo ndo significativo, controlado por
andlise semestral de agua.
(B) Ndo se aplicam padrdes RDC331de23 de
microbioldgicos para esta matéria dezembro de 2019
(B) Nenhum NA | NA NA . - NA NA NA NA NA NA NA NA
prima, de acordo com a legislagdo IN 60 de 23 de dezembro
vigente. de2019
(Q) Esta matéria prima pode ser fonte
(Q) Metais Pesados: de metais pesados de acordo com a RDC
Arsénio: ‘Ch o : 42, Possui baixa severidade e Laudod As: 0,50 mg/kg RDCA2 de 29 di o
rysen!o, umoo; 111 1 probabilidade de ocorréncia. Perigo ndo u‘ oce NA NA NA NA NA PPR Cd: <0,50 mg/kg ¢ 2> deagostode
Cédmio; Cobre o recebimento 2013
significativo, controlado por programa Pb: <2,00 mg/kg
de pré-requisito: selegdo e avaliagdo de
MASSA SAL fornecedores e laudo de recebimento
FOLHADA
(Q) Esta matéria prima apresenta lodo
na sua composicdo, sendo controlado
por miligramas por quilograma de .
Laudo d 15 a 45mg/kg d RDC 23 de 24 de abril d
(Qlodo 11 1 |produto. udoce NA NA NA NA NA PPR a45mefke de e 24 deabride
I recebimento produto 2013
Perigo nio significativo, controlado por
programa de pré-requisito: selegdo e
avaliagdo de fornecedores.
F) Nao ha histdrico di éncia d
(F) Nenhum Na | na| wa (PN NEohhistdrico de ocorréncia de NA NA NA NA NA NA NA NA NA
perigos fisicos nesta matéria prima.
(B) Néo se aplicam padrdes RDC 331 de 23 de
microbioldgicos para esta matéria dezembro de 2019
(B) Nenhum NA | NA NA . - NA NA NA NA NA NA NA NA
prima, de acordo com a legislagdo IN 60 de 23 de dezembro
vigente. de2019
MASSA Acipo ciTRIcO
FOLHADA (Q) Néo ha histérico de ocorréncia de
(Q) Nenhum NA | NA NA ) L - NA NA NA NA NA NA NA NA NA
perigos quimicos nesta matéria prima.
(F) N&o hd histdrico de ocorréncia de
(F) Nenhum NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA

perigos fisicos nesta matéria prima.
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(B) N&o se aplicam padrdes RDC 331 de 23 de
(8) Nenhum NA | Na NA microbioldgicos para esta matéria NA NA NA NA NA NA NA NA dezembro de 2019
. prima, de acordo com a legislagao IN 60 de 23 de dezembro
vigente. de 2019
MASSA . 50 hé histori énci
9 GAS CARBONICO (Q) Nenhum NA | NA na  |(Q Naoha histdrico de ocorréncia de NA NA NA NA NA NA NA NA NA
FOLHADA perigos quimicos nesta matéria prima.
(F) Nenhum NA | NA na  |(F)N&oha histrico de ocorréncia de NA NA NA NA NA NA NA NA NA
perigos fisicos nesta matéria prima.
(B) Nao se aplicam padroes RDC 331 de 23 de
(8) Nenhum NA | NA NA microbioldgicos para esta matéria NA NA NA NA NA NA NA NA dezembro de 2019
prima, de acordo com a legislagdo IN 60 de 23 de dezembro
vigente. de 2019
(Q) Nenhum Na [na | na [ Naohahistdrico deocorréncia de NA NA NA NA NA NA NA NA NA
MASSA NITROGENIO perigos quimicos nesta matéria prima.
FOLHADAS 0 Liquibo
(F) Nenhum NA | NA na  |(F)N&ohd histrico de ocorréncia de NA NA NA NA NA NA NA NA NA

perigos fisicos nesta matéria prima.
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Formulario C

Avaliagdo de Perigos - Matérias Primas, Embalagens e Utilidades

NOME CONDIGAODE |  PERIGOS | AVALIACAO | SIGNIFICANCIA DO a @ © " ®
ESTOCAGEM | POTENCIAIS DERISCO RISCO
ol
g Este passo é e
] " Pode a contaminagdo | , .
L 4 . . especificamente ) Ird um passo CLASSIFICACAO |  LIMITE DE
(B) Bioldgicos ~ 18 |<: Risco Nio E necessario o controle desenhado ara com o perigo < bseauente elimar ou .
L/ Codigo da VP =Patogénicos e 8 Significativo jU-STIFICATNA P Existem medidas neste passo para a eliminarou;:eduzir a identficado ocorrer em reduzil: a probabilidade PAMEDIDA DE | AcETAGONO REQUSITOS
PRODUTO matérii rima Nome da matéria | A=Ambiente [Vegetativo % U ~ (Racional ou Base) CONTROLE preventivas para o seguranca? robabildade de excesso do nivel de ocorr;cia do perico CONTROLE PRODUTO REGULAMENTARES
E prima ou material de | C = Congelado |SP = Patogénicos 3T g ) perigo em questdo?  [Sim: Modificar o passo, n . aceitavel ou pode - PETEO| (pC/PPRO, PCC) | ACABADO
ou material de . T |92 > 4:Risco o ocorréncia para um ) identificado a um nivel
embalagem R = Refrigerado |Esporulados ] 'S T Sim: Va para Q3 processo ou produto. |, " aumentar a um nivel "
embalagem . > |g |Significativo (entrar s s s nivel aceitavel? o aceitavel?
(Q) Quimicos v |2 ) o Néo: V4 para Q2 Nio:Ndo é PCC Sim: Grerenciar como inaceitavel? Sim: Nio & PCC
(F) Fisicos © 1§ [nadrvore deciséria) ’ Sim: V4 para Q5 _
[ pcC Y Nao: E PCC
a2 Y Nao: Ndo é PCC
[ Ndo: Va para Q4
o
(B) Nenhum NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA
(Q) Esta matéria prima
pode ser fonte de
contaminagdo por Plano de
(Q) Migragéo materiais toxicos. Homologago de RDC N2 326, DE 3
de TP =326,
FILME LAM Perigo significativo, Fornecedores
MASSA pigmentacdo/ | 3 | 1 3 8056 ' NA NA NA NA NA PPR NA DE DEZEMBRO DE
FOLHADA 13 MASSA A Materiais controlado por conforme 2019
FOLHADA t6xicos programa de pré- procedimento
requisito: selecdo e interno
avaliagdo de
fornecedores.
(F)Nenhum | NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA
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(B) Nenhum | NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA
(Q) Esta matéria prima
pode ser fonte de Plano de
(Q) Migragdo contaminagdo por Homoloeacio d
FILME PEBD de materiais toxicos. ?22:5:;22: RDCN2326, DE3
MASSA || TRANSPARENTE dgnentagiol | 3 | 1 3 pergosiiftio, ; NA NA NA NA NA PPR NA |DEDEZEMBRODE
FOLHADA 1200MVIX13 Materiais controlado por programa el (‘)rme 2019
MICRAS toxicos de pré-requisito:seleggo | Procedimento
e avaliagio de interno
fornecedores.
(F)Nenhum | NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA
(B) Ndo ha histdrico de
Bleohum [Ny | o [ecedeperis NA NA NA NA NA NA NA NA NA
bioldgicos nesta etapa de
processo.
MASSA CAINADE (Q) Ndo ha historico de
ovon | 2| oo ehom [N [ | o [CTEndedeperis W NA NA NA NA NA NA NA NA
quimicos nesta etapa de
Processo.
(F) Néo ha historico de
venhum [N [ | [ deperos NA NA NA NA NA NA NA NA NA
fisicos nesta etapa de

processo.
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Formulario D
Avaliagao de Perigos - Processo

¢l

+ | SIGNIFICAN
PERIGOS | AVALIAGA
POTENCIAIS |0 DERIScO| CADO ot Q2 Q3 o4 Qs
RISCO
Este passo é
'g es| egificamente Pode a Ir4 um passo
S Existem E necessério o y contaminagao P CLASSIFICAG
d o did irole nest desenhado para ; subsequente AODA
LINHA/ DESCRICAO DA ETAPA DE B[ (RNl ecATVA VEDDADE | oocas - (COMMORIeSe | iinarou | com PO elimar oureduzir | MEDIDADE | LMITEDE | REQUISITOS
ETAPA DO PROCESSO = |Q |Significativo ; preventivas  |passo paraa - identificado o CONTROLE | ACEITACAONO |REGULAMENTA
PRODUTO PROCESSO o [0 (Racional ou Base) CONTROLE ) reduzir a a probabilidade
(B)Biolegicos | T |0 ~ ) para o perigo  [seguranga? " ocorrer em - (PPR, | PRODUTO ACABADO RES
Pl & |5 Of2 4Risco < o probabilidade de .1 |deocorrénciado | popa pe
(Q) Quimicos ] & Sianifcati em questdo?  [Sim: Modificar o - excesso do nivel ) ,PC,
F) Fisicos T | Significativo L ocorréncia para o pergio PCC)
( o |O Tentrarna Sim: Va para  |passo, processo . aceitaveloupode | " =
> (& | um nivel identificado a um
% S |arvore Q3 ou produto. aceitavel? aumentar a um rivel aceitavel?
g |decisdria) Nao: Vapara [Nao:NaoéPCC |.. . |nivel inaceitavel? |o. "
© Sim: Grerenciar |a. .\ ,. Sim: N&o é PCC
K] Q2 Sim: VaparaQ5 | . -
0 como PCC Nao: Nio é PCC Néo: EPCC
o Nio: V4 para Q4 ’
(B) Ndo hd histérico de
(B) Nenhum NA NA NA o.cor,re.nua de perigos NA NA NA NA NA NA NA NA NA
Todos os ingredientes sdo biolégicos nesta etapa de
. . processo.
reunidos nas camaras de T a0 M tarco d
3o ha histérico de
MASSA ARIV?:;:IsL'\:\IIIEENJ::)EDOS armazenamento ou salas ocorréncia de perigos
FOLHADA H H f Q) Nenhum NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA
INGREDIENTES d.e apoio. Os ingredientes (@ quimicos nesta etapa de
ficam armazenados até o processo.
momento do uso. (F) Ndo ha historico de
(F) Nenhum NA | NA NA |ocorréncia de perigos fisicos NA NA NA NA NA NA NA NA NA
nesta etapa de processo.
(B) Néo ha histdrico de
(B) Nenhum NA | NA NA o.cor,re.naa de perigos NA NA NA NA NA NA NA NA NA
bioldgicos nesta etapa de
. x processo.
Os BAGs de farinha sdo (Q) Nao ha histarico de
colocados embaixo do anci i
FmTQA SILO DE FARINHA . i (Q) Nenhum NA | NA NA occlxrr.enua de perigos NA NA NA NA NA NA NA NA NA
5||0, onde é dosado na quimicos nesta etapa de
. ~ rocesso.
linha de produgso. b
(F) N&o ha histérico de
(F) Nenhum NA | NA NA  |ocorréncia de perigos fisicos NA NA NA NA NA NA NA NA NA

nesta etapa de processo.
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(B) N&o ha histérico de
ocorréncia de perigos

(B) Nenhum NA | NA NA . NA NA NA NA NA NA NA NA NA
biolégicos nesta etapa de
processo.
(Q) N&o ha histérico de
ocorréncia de perigos
. " NA | NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA NA
assa A farinha do silo passa pela (@) Nenhum quimicos nesta etapa de
FOLHADA PENEIRA peneira de 4mm antes de processo.
entrar na masseira.
Corpos estranhos
() 1. Manutencéo pontiagudos ou
A F) Ha perigo caso essa etapa |preventiva; . .
F) Plasti , cortantes, iguais RDC
(e r)nadaesir:OS 3 2 6 esteja deficiente a ponto da  |2. Limpeza periddica e NA NA NA NA NA PC . 8
peneira estar avariada. andlise visual da ou ma|ore§ que7 623/2022
integridade da peneira. mm (medidos na
maior dimens&o)
1. Limpezas Periddicas;
®) 2. Anélises Laboratoriais; Coliformes totais:
Coliformes ) ) ) 3. Higienizagdo das maos méax. 10*
As matérias primas s30 |iotais e (B)dA contamlnage:folslologlca Ipeladbarrelra sanitdria e UFC/4rea
R pode ocorrer por falha na lavador no setor, e X X
contagem 2 1 2 L . L. SIM NA NAO NAO NA PPR NA
colocadas na masseira total di higienizagdo da masseira e/ou |sanitizantes disponiveis Contagen]} Fotal
onde sdo misturados e e falha de BPF nas dreas (alcool gel de mesdfilos
MASSA mesdfilos %); aerébios: max
FOLHADA MASSEIRA transportados paraa |aerébios 70%); : :
réxima etapa 4. Treinamentos de BPF 101 UFC/4rea
P P (conforme
manualmente. (Q) N3o ha histérico de
(Q) Nenhum | NA | NA NA ocorréncia de perigos NA NA NA NA NA NA NA NA NA
quimicos nesta etapa de
(F) N&do ha histérico de
(F) Nenhum | NA | NA NA ocorréncia de perigos fisicos NA NA NA NA NA NA NA NA NA
nesta etapa de processo.
(B) 1.Limpezas Periddicas;
Coliformes 2.Andlises Laboratoriais;
totais; (8) A taminacs 3.Higienizagdo das mios Coliformes totais:
Contagem contaminagao pela barreira sanitéria e méx. 10" UFC/area;
total de biolégica pode ocorrer lavador no setor, e Contagem total de
mesofilos 2 1 2 por falha na higienizagdo |sanitizantes disponiveis SIM NA NAO NAO NA PPR meséfilos aerdbios: NA
Sbios: da esteira e/ou falha de  |nas areas (alcool gel max. 10" UFC/4rea;
aerobios; BPF 70%); Staphylococcus
dividid Staphyloco 4. Treinamentos de BPF aureus: ausente
A massa é dividida em
MASSA DIVISAO MANUAL ccus (conforme
FOLHADA blocos aureus procedimentos internos)
(Q) Ndo ha historico de
ocorréncia de perigos
(Q) Nenhum | NA | NA NA correncia de perigo NA NA NA NA NA NA NA NA NA
quimicos nesta etapa de
processo.
(Q) Ndo ha historico de
(Q) Nenhum | NA | NA NA ocorréncia de perigos fisicos NA NA NA NA NA NA NA NA NA

nesta etapa de processo.
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1.Limpezas Periddicas;

(B) 2.Analises Laboratoriais;
Coliformes 3.Higienizagdo das maos Coliformes totais:
totais; o~ . .. |pelabarreira sanitaria e max. 10" UFC/4rea;
(B) A contaminagdo bioldgica
Contagem ode ocorrer por falha na lavador no setor, e Contagem total de
total de 2 1 2 p, L P . sanitizantes disponiveis SIM NA NAO NAO NA PPR meséfilos aerébios: NA
e higienizagdo da esteira e/ou ) i
mesdfilos falha de BPF nas dreas (alcool gel méx. 10” UFC/area;
aerobios; 70%); Staphylococcus
. Staphylococc 4. Treinamentos de BPF aureus: ausente
MASSA ABERTURA A massa é aberta para |us aureus (conforme
FOLHADA receber a margarina procedimentos internos)
(Q) N3o ha histérico de
ocorréncia de perigos
(Q)Nenhum | NA [ NA|  NA orrencia de perig NA NA NA NA NA NA NA NA NA
quimicos nesta etapa de
processo.
(Q) N&o ha histérico de
(Q) Nenhum | NA | NA NA ocorréncia de perigos fisicos NA NA NA NA NA NA NA NA NA
nesta etapa de processo.
1.Limpezas Periddicas;
(B) 2.Anélises Laboratoriais;
Coliformes 3.Higienizagdo das mdos Coliformes totais:
totais; e . pela barreira sanitaria e max. 10* UFC/area;
(B) A contaminagdo bioldgica
Contagem ode ocorrer por falha na lavador no setor, e Contagem total de
total de 2 1 2 p. . P . sanitizantes disponiveis SIM NA NAO NAO NA PPR meséfilos aerdébios: NA
mesdfilos higienizagao da esteira e/ou nas areas (alcool gel ix. 10" UFC/area;
aerobios: falha de BPF 70%); m::. vl area;
; 6); aphylococcus
, Staphylococc 4. Treinamentos de BPF :
MASSA A massa é dobrada y! aureus: ausente
FOLHADA DOBRAGEM i X us aureus (conforme
junto com a margarina procedimentos internos)
(Q) N&o hd histérico de
ocorréncia de perigos
(Q) Nenhum | NA | NA NA o perg NA NA NA NA NA NA NA NA NA
quimicos nesta etapa de
processo.
(Q) N&o ha historico de
(Q) Nenhum | NA | NA NA ocorréncia de perigos fisicos NA NA NA NA NA NA NA NA NA
nesta etapa de processo.
(B) 1.Limpezas Periddicas; Coliformes totais:
Coliformes 2.Andlises Laboratoriais; max. 10"
totais; L 3.Higienizagdo das maos g
Contagem (B) A contaminagdo pela barreira sanitaria e UFC/area;
total de bioldgica pode ocorrer  lavador no setor, e Contagem total
mesdfilos 2 |1 2 por falha na higienizagdo |sanitizantes disponiveis SIM NA NAO NAO NA PPR de mesdfilos NA
aerébios: da esteira e/ou falha de |nas dreas (alcool gel aerobios: méx.
. . ’ 70%); 1 .
BPF ! .
A massa é laminada Staphyloco 4. Treinamentos de BPE 10" UFC/area;
MASSA LAMINADORA diversas vezes, assim é |ccus (conforme Staphylococcus
FOLHADA intercalado massa e |aureus procedimentos internos) aureus: ausente
margarina
(Q) N&o hd histérico de
ocorréncia de perigos
(Q) Nenhum | NA | NA NA - perig NA NA NA NA NA NA NA NA NA
quimicos nesta etapa de
processo.
(Q) N&o ha historico de
(Q) Nenhum | NA | NA NA ocorréncia de perigos fisicos NA NA NA NA NA NA NA NA NA

nesta etapa de processo.
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(B)

(B) N&o ha histdrico de
ocorréncia de perigos

NA

NA [NA| NA e NA NA NA NA NA NA NA NA
Nenhum bioldgicos nesta etapa
de processo.
A massa folhada fica (Q) N&o ha histérico
MASSA emprocessode  |(Q) de ocorréncia de
FOLHADA DESCANSADOR descanso em hastes de [Nenhum NAINA| - NA perigos quimicos nesta NA NA NA NA NA NA NA NA NA
metal etapa de processo.
(Q) Nao ha histérico
@ NA|NA| N |d€ocomenciade NA NA NA NA NA NA NA NA NA
Nenhum perigos fisicos nesta
etapa de processo.
1.Limpezas
Periddicas;
2.Andlises
(B) Laboratoriais; Coliformes
Coliformes 3.Higienizagéo das totais: max. 10’
totais; - mé&os pela barreira UFClarea;
(B) A contaminagéo s
Contagem o sanitaria e lavador Contagem total
total de biolégica pode ocorrer no setor, e de mesofilos
. 2 |1 2 |porfalha na ] SIM NA NAO NAO NA PPR . NA
mesdfilos S . _|sanitizantes aerdbios: max.
aerdbios; higienizagdo da esteira disponiveis nas 10" UFClarea;
’ e/ou falha de BPF i '
Staphyloco areas (alcool gel Staphylococcus
" ment ccus 70%); aureus:
anualmente os ;
MASSA aureus 4. Treinamentos de ausente
FOLHADA CORTE FINAL operadores cortam a BPF (conforme
massa folhada. procedimentos
internos)
(Q) Nao ha histérico
(@ NA|NA| Na |d¢Ocoreénciade NA NA NA NA NA NA NA NA NA
Nenhum perigos quimicos nesta
etapa de processo.
(Q) Néo ha histérico
(@ NA|NA| na [deOcomenciade NA NA NA NA NA NA NA NA NA
Nenhum perigos fisicos nesta

etapa de processo.
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1.Limpezas
Periddicas;
2.Analises

(B) Laboratoriais; Coliformes
Coliformes 3.Higienizagéo das totais: max. 10’
totais; N maéos pela barreira UFClérea;
(B) A contaminagao o
Contagem i sanitaria e lavador Contagem total
total de biolégica pode ocorrer no setor, e de mesdfilos
. 2 11 2 por falha na o SIM NA NAO NAO NA PPR s NA
mesoéfilos N . _|sanitizantes aerobios: max.
aerobios; higienizagdo da esteira disponiveis nas 1 area:
’ elou falha de BPF ~ |©oF 10" UFClérea;
Staphyloco areas (alcool gel Staphylococcus
A massa folhada ¢  |ccus 70%); aureus:
F:\)nf:iSA ACONDI_‘;:;)NAMEN adicionada em aureus 4. Treinamentos de ausente
embalagem plastica BPF (conforme
procedimentos
internos)
(Q) Néo ha histérico
(@) NA [NA| NA |deocomencia de NA NA NA NA NA NA NA NA NA
Nenhum perigos quimicos nesta
etapa de processo.
(Q) N&o ha histérico
() NA [NA| NA |d€ocomencia de NA NA NA NA NA NA NA NA NA
Nenhum perigos fisicos nesta
etapa de processo.
(B) Nao ha histérico de
(B) NA|NA| Na |0COMTéncia de perigos NA NA NA NA NA NA NA NA NA
Nenhum bioldgicos nesta etapa
de processo.
As massas folhadas
sdo acomodadas no (Q) Néo ha histérico
MASSA i .
SS SELADORA | Sduipamentoque faza \(Q) NA [NA| NA |deocomencia de NA NA NA NA NA NA NA NA NA
FOLHADA selagem dos pacotes e [Nenhum perigos quimicos nesta
seguem para o detector etapa de processo.
de metais.
(F) Nao ha histoérico de
(F) NA|NA| Na |ocOrTéncia de perigos NA NA NA NA NA NA NA NA NA

Nenhum

fisicos nesta etapa de
processo.




79



80

(B)

(B) Nao ha historico de
ocorréncia de perigos

NA [NA| NA e NA NA NA NA NA NA NA NA NA
Nenhum biolégicos nesta etapa
de processo.
(Q) Nao ha historico
@ NANA| NA |d¢ocomencia de NA NA NA NA NA NA NA NA NA
Nenhum perigos quimicos nesta
etapa de processo.
As embalagens ja
seladas e na esteira
automatica passam
pelo detector de metais 1. Produto expulso da esteira quando
MASSA DETECTOR DE |previamente calibrado e s80 detectados metais ndo ferrosos .
FOLHADA METAIS verificado. Os produtos maiores que 2,5 mm, ferrosos Metais com
sinalizados com corpos maiores que 2,5 mm e ago inox: 4,0 diametros
~ mm; . .
estranhos sao expulsos (F) Proveniente do 2. Monitoramento do operador a lguals ou
da esteira e ficam arraste de metais cada meia hora com amostras maiores que
retidos para analise. oriundos do processo gor’;ter:jdc: os trés ;zrin((j:i;:aist rzetais; oznnt:: ScLllos RDC
(F)Metal | 3 | 2| 6 |produtivo, o perigoé | "roduios due sao deeciados SIM NA SIM NA NA pcc | Pontag
icam separados e somente o iguais ou 623/2022
sobre a falha dessa  |inspetor ou algum responsavel da maiores que
etapa, que age como |qualidade faz o repasse apos os 7mm
barreira fisica. testes com corpos de prova, caso )
seja detectado metal, retira-se para Nfe: 2,0/2,5 mm
averiguagao, caso seja sinal falso, é Fe: 2,0/2,5 mm
liberado para empacotamento; Inox: 2,0 mm
4. Os detectores de metais sao
calibrados anualmente.
(B) Nao ha histérico de
(B) NA|NA| NA [ocormencia de perigos NA NA NA NA NA NA NA NA NA
Os produtos que foram |Nenhum bioldgicos nesta etapa
liberados pelo detector de processo.
de metais s&o
acomodados em caixas
de embarque (papeldo), (Q) Nao ha historico
MASSA PALETIZAGAO passam pela maquina |(Q) de ocorréncia de
FOLHADA MANUAL onde recebem fita  [Nenhum NAINA| - NA perigos quimicos nesta NA NA NA NA NA NA NA NA NA
adesiva para fechar a etapa de processo.
caixa e sdo empilhadas
no pallet. Ao final,
recebem o plastico (F) N&o ha historico de
strech. énci i
(F) NA [NA| NA [ocomencia de perigos NA NA NA NA NA NA NA NA NA

Nenhum

fisicos nesta etapa de
processo.
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MASSA
FOLHADA

ARMAZENAMENTO
JEXPEDIGAO

O pallet é levado para a
expedicéo onde ficara
armazenado em
temperatura minima 0°,
assim como o
caminh&o que sera
carregado.

(B) Salmonella;

Salmonella:
ausente em 25g;
Bacillus cereus
presuntivo: max.

Bacillus cereus 10%
presuntivo; Closl.ridium
Clostridium z)erfrlng:es
. somente para
(somente para (8)Mal fncionamento | BEEECS poarer N0
P 3|1 3 |darefrigeracso das | o NA NA NA NA NA PC  |recheados com
produtos A cémaras e do produto carne): max. 10% | dezembro
camaras - max. 107
recheados com (antes de ser Estaf. Coag. de 2019
carne); Estaf. carregado) Positiva: max.
Coag. Positiva; 5x10%
E. coli; Bolores e Eslcherichiza coli:
leveduras méx. 5x10%
Bolores e
leveduras: max.
10
(Q) Nao ha histérico
(Q) Nenhum NA [NA| Na  |de ocoréncia de NA NA NA NA NA NA NA NA NA
perigos quimicos nesta
etapa de processo.
(F) Nao ha historico de
(F) Nenhum NA |NA NA  |ocorréncia de perigos NA NA NA NA NA NA NA NA NA

fisicos nesta etana de
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A B C D E F G H
Liste todos
os produtos List
acabados Liste todos os 'S e_os Diferenca entre
. o - mecanismo . o
(atuais e alergénicos s de Alergénicos os alergénicos
novos) Liste todos os e/ou sulfitos e/ou sulfitos | Alergénicos e / | e/ou sulfitos (>
a . controle que .
processado | alergénicos e/ou (> 10ppm na . (> 10ppm na | ou sulfitos (> 10ppm na
. . ; . previnem a |, i . i Se houver
s na linha |sulfitos (> 10ppm na| féormula final) . férmula final) 10ppm na férmula final) .
. - . contaminag | . - . . . . diferenca,
férmula final) provenientes | _ identificados | formula final) | identificados . g
. ao cruzada . e justifique
provenientes dos de da linha no produto |identificados no| no produto
ingredientes (E1) |contaminacao . |manufaturado rétulo acabado e
(sPP/PCClri )
cruzada na sk (B+C-D) rétulo
Descrigao linha (E-F)
assesment)
CONTEM: Trigo,
centeio, cevada, aveia
MASSA e suas estirpes
FOLHADA hibridizada, soja e NA NA NA NA NA NA

seus derivados, leite e
seus derivados
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A B c D E F G H |
CLASSICICAG .
, RESPONSABILIDADE PELO ATIVIDADE DE VERIFICAGAO
AODA PERIGOS : MONITORAMENTO DA ATIVIDADE . " REGISTRO E :
ETAPA | | -oibADE | PoTENCIAls | -MITE CRITICO E FREQUENCIA ATIVIDADE DE AGAO CORRETIVA |  MONITORAMENTO E AGAO LOCALIZAGAO MiNIMA DA MEDIDA DE
CORRETIVA CONTROLE
CONTROLE
1. Quando for detectada a 1. Monitoramento do teste
expulsdo de algum produto o dos corpos de prova pelo
1. Durante o processo de mesmo devera ser repassado inspetor ou lider do setor
embalagem final, o operador |por um inspetor de qualidade. Se , . juntamente com o operador a
PRODUTO . g ) P P P a . Operador de maquina, Formulério de | . P
DETECTOR . , realiza o procedimento de na mesma hora de produgéo . , . . cada 30 minutos
PCC FiSICOS | FINAL: 2 mmde . inspetor de qualidade e lider | registro da o .
DE METAIS diametro teste de 3 corpos de prova  |ocorrer a detecgdo de 3 do sefor inha 2. O funcionario responsavel

néo ferroso, ferroso e ago
inoxidavel.

produtos com metais, a linha de
producao deve ser parada para
investigacao das possiveis
causas.

designado (inspetor de
qualidade) revé e assina 0s
registros de linha ao final do
turno
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PLANO DE SEGURANCA DE ALIMENTOS

Massa folhada
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FORM.GQ.0002.012.PLANO HACCP

Verséo 01

Novo produto

Novo processo

Nova embalagem

Modificagdo no plano existente

Formulario H
Aprovacgao do Plano HACCP

MOTIVO DA REVISAO

Extensdo de linha de producdo
Novo ou alteragdo de ingredientes

Adaptacdo rapida na situacdo
Modificagdo do processo
Inclusdo de PCC / sPP
Eliminacdo de PCC / sPP
Revisdo do plano

Outros

-

DESCRICAO DAS ALTERACOES

Criagdo do plano de segurancga de alimentos para a produgdo de massa folhada

LISTAR E ANEXAR (OU INDICAR A REFERENCIA) DOS SEGUINTES DOCUMENTOS

DATA DE DATA DA ULTIMA =
DOCUMENTO FORM - ~ REVISAO ATUAL

EMISSAO REVISAO

Descri¢do de Produto / Categoria de Produto A 1

Fluxograma de Processo B 1

Avaliagdo dos Ingredientes e Materiais de Embalagens C 1

Avaliagdo das Etapas de Processo D 1

Avaliagdo de Ingredientes Alergénicos E-1 1

Avaliagdo de Contaminagdo Cruzada de Alergénicos E-2 1

Aprovacao do Plano HACCP H 1

Tabela de documentos L 1

Tabela de Referéncias Cruzadas de Planos HACCP por Categoria de K 1

| VERIFICACAO IN LOCO DOS FLUXOGRAMAS DE PROCESSO (FORM B) ‘

| 1271272021 |

| EQUIPE DE SEGURANCA DE ALIMENTOS ‘

NOME SETOR E-MAIL ASSINATURA
Lucas Ribeiro Qualidade

EMITENTE DO PLANO HACCP

NOME

Lucas Dalaqua Ribeiro

APROVAGAO DO PLANO HACCP

NOME

Equipe de seguranga de alimentos
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PLANO DE SEGURANCA DE ALIMENTOS

MASSA FOLHADA

FORM.GQ.0002.012.PLANO

HACCP

Versao 01

Formulario L

Tabela de documentos por categoria de produtos

Tipo de documento Nome do documento Numeragao
Instrugées de Masseira massa folhada 1
trabalho para Preparo dos blocos de massa com margarina 2

producéo de massa |Laminagdo massa folhada 3

folhada Cortes das folhas e embalagem 4
Diario de produgdo massa folhada 5
Controle de processo massa folhada 6
Formularios para Controle de embalagens massa folhada 7
producao de massa | Controle de analise 02 e co2 massa folhada 8
folhada Controle de perdas / estoques massa folhada e pao 9

de batata
Controle de peso massa folhada 300g 10
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PLANO DE SEGURANCA DE ALIMENTOS

MASSA FOLHADA

FORM.GQ.0002.012.PLANO
HACCP

Versao 01

Histérico das Modificagoes

Data

Revisao

Autor

Modificacao

20/02/2022

1

Lucas Dalaqua
Ribeiro

Criagao do plano

Nota: Na elaboracao da revisado atual, transcrever para esta aba as modificagdes descritas no formulario H para a revisao anterior, com a

finalidade de manter o histérico.
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