UNIVERSIDADE DO EXTREMO SUL CATARINENSE - UNESC

CURSO DE ENGENHARIA AMBIENTAL

FERNANDA TONETTO SALVARO

ANALISES DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE (APPCC), EM
UMA INDUSTRIA DE BENEFICIAMENTO DE ARROZ

CRICIUMA
2014



FERNANDA TONETTO SALVARO

ANALISES DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE (APPCC), EM
UMA INDUSTRIA DE BENEFICIAMENTO DE ARROZ

Trabalho de Conclusdo de Curso, apresentado
para obtengao do grau de bacharel no curso de
Engenharia Ambiental da Universidade do
Extremo Sul Catarinense, UNESC.

Orientadora: Prof. (*) MSc. Rosimeri Venancio
Redivo

CRICIUMA
2014



FERNANDA TONETTO SALVARO

ANALISES DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE (APPCC), EM
UMA INDUSTRIA DE BENEFICIAMENTO DE ARROZ

Trabalho de Conclusdo de Curso aprovado
pela Banca Examinadora para obtencdo do
Grau de Bacharel, no Curso de Engenharia
Ambiental da Universidade do Extremo Sul
Catarinense, UNESC, com Linha de Pesquisa
em Gerenciamento e Planejamento Ambiental.

Criciuma, 01 de dezembro de 2014.

BANCA EXAMINADORA

Prof. (?) Rosimeri Venancio Redivo - Mestre - (UNESC) - Orientadora

Prof. (%) Marta Valéria Guimaraes de Souza Hoffmann - Mestre - (UNESC)

Prof. Sérgio Bruchchen - Mestre - (UNESC)



Dedico este trabalho aos meus pais, pelo
incentivo e dedicagao, a vocés todo o meu

amor e carinho.



AGRADECIMENTOS

Agradeco primeiramente a Deus, pois foi quem me iluminou em cada
passo dessa caminhada, me proporcionando for¢ca nas horas de dificuldades.

Aos meus pais, Delvino e Enir, que me guiam a ser quem sou hoje,
obrigada pelo amor, carinho, incentivo, paciéncia, colaboragao e dedicagdo, minha
eterna gratiddo e amor a vocés.

Aos meus irmaos, Felipe e Flavia, pelos cuidados e ensinamentos que me
proporcionaram em toda minha vida.

Ao meu namorado, pelo amor, carinho, incentivo, paciéncia e
compreensao que tem me dedicado. Por estar ao meu lado nos momentos dificeis e
me apoiando para obter éxito em minhas conquistas.

Aos meus amigos, que estiveram sempre ao meu lado, pelas palavras de
conforto, pela amizade, o carinho e o companheirismo, vocés sempre estardo
comigo.

Aos meus colegas de curso que convivemos diariamente juntos por
cincos anos de faculdade, que se tornaram grandes amigos, cada um com seu jeito
de ser, mas no final todos se davam bem. Também pelo aprendizado, pelo
companheirismo, pelas conquistas, se tornando especiais para mim.

A minha orientadora, Rosimeri, pelos seus ensinamentos, dedicagao,
compreensao, e contribuicdo ao meu trabalho.

Assim agradego todos os demais professores pelo auxilio e o
conhecimento compartilhado para minha formacgéo profissional.

A minha banca de defesa composta pela professora Marta Valéria
Guimaraes de Souza Hoffmann e o pelo professor Sérgio Bruchchen.

A diregdo da industria que me concedeu a realizacdo do estagio, ao meu
supervisor de campo, as pessoas do laboratorio de controle de qualidade, e aos
demais funcionarios que colaboraram com a realizagao deste trabalho.

Por fim, a todos que me ajudaram, de forma direta ou indiretamente, na

contribuigao deste trabalho. A vocés, muito obrigada.



“Quando vocé quiser algo, lute por ele,
porque em algum dia vocé vai consegui-lo e
vai ter a certeza de que tudo que fez valeu a
pena.”

Thais Campos.



RESUMO

O termo seguranca alimentar surgiu ao longo das ultimas décadas, assegurando que
todo consumidor deve ter acesso a alimentos saudaveis, que ndo venham a
prejudicar a saude do ser humano. Assim estabeleceram-se normas e leis a serem
cumpridas, desde o campo até a mesa do consumidor, para que se mantivesse a
segurancga do alimento. A NBR ISO 22000:2006, refere-se a Sistemas de Gestdo da
Seguranga de Alimentos, tendo como um dos requisitos uma importante ferramenta
o Plano de Analises de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC). O presente
trabalho teve como objetivo geral realizar o plano de Analises de Perigos e Pontos
Criticos de Controle (APPCC), em uma industria de beneficiamento de arroz. Através
da analise dos programas ja existentes da industria, elaborou-se procedimento para
realizar o plano de APPCC, sendo feito a avaliacdo in loco de cada etapa do
processo produtivo, a fim de validar o fluxograma proposto, e para visualizar na
pratica os potenciais riscos fisicos, quimicos e bioldgicos. Apds o levantamento de
todos os dados, realizou-se o plano de APPCC. Primeiramente foram estabelecidas
as etapas preliminares, que abrangeram a constituicdo da equipe de APPCC, a
descricao do produto, a identificacdo do uso pretendido do produto, a construgao do
fluxograma e a confirmacgéao/validagéo do fluxograma in loco. Com a realizagao das
etapas preliminares deu-se sequéncia com o0s sete principios, que sao a
identificacdo e analise dos perigos e das medidas de controle, a identificagcédo dos
PCC, o estabelecimento dos procedimentos de monitorizagdo para cada PCC, o
estabelecimento dos limites criticos de controle, as acdes corretivas, e o
procedimento de registro e a verificagdo. Assim pode-se construir a Matriz de
Analises de Perigos e Pontos Criticos de Controle. Apds a construgdo da Matriz,
aplicou-se a arvore decisoria, para identificar os PCC, onde foi encontrado dois PCC
no processo de beneficiamento de arroz, sendo a maquina de camara de limpeza
densimétrica e o cata ima. O estudo possibilita a implantacédo do plano de APPCC,
visando melhorias continuas no processo de seguranga do alimento e contribuindo
para exportacdo do produto.

Palavras-chave: Seguranca Alimentar; Perigos; Pontos Criticos de Controle.
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1 INTRODUGAO

Apo6s o final da Primeira Guerra Mundial, comegou-se a utilizar o termo
“Seguranga Alimentar”, cujo significado veio sendo construido ao longo das ultimas
décadas, demonstrando assim a necessidade de medidas para minimizar os
problemas no processo do alimento. Sendo que a principal preocupagao era com as
industrias alimenticias, para que o alimento chegasse a mesa do consumidor sem
gerar danos a saude do ser humano, pois todo consumidor deve ter acesso a
alimentos saudaveis, isentos de produtos que possam vir a prejudicar a saude do
consumidor.

As inovagbes e avangos da tecnologia trouxeram as industrias
alimenticias os desafios da globalizagdo e concorréncia no mercado externo e
interno, sendo assim as industrias também atribuiram maior preocupacdo com a
segurancga alimentar. Através dessas evolugdes, as exigéncias dos 6rgaos federais e
estaduais e da sociedade cresceram devido aos direitos do consumidor de ter
acesso ao produto final devidamente saudavel, estabelecendo assim normas e leis
para obter a seguranga do alimento.

O trabalho apresentado nesse contexto foi desenvolvido em uma industria
de beneficiamento de arroz, especificadamente voltada para o ramo alimenticio,
onde a mesma possui o programa de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e o
Procedimento Operacional Padronizado (POP). Estes programas sao mantidos e
monitorados para um bom desenvolvimento da industria, dessa forma a partir destes
programas foi desenvolvido um plano de Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle (APPCC) para que a industria possa ganhar novos mercados e também
contribuir para a exportagdo do seu produto, pois em alguns paises, a exemplo a
Comunidade Europeia, o plano de APPCC é considerado obrigatério nas industrias
alimenticias.

O plano de APPCC associado aos seus pré-requisitos se transforma em
uma grande ferramenta de gestdo de qualidade e seguranga do alimento, aonde o
mesmo vem sendo utilizado para garantir que o alimento chegue com seguranca até
a mesa do consumidor, pois através do APPCC pode-se identificar e controlar os
perigos e riscos provenientes do processo de transformacdo do alimento. Desta

forma, mantém o alimento livre de qualquer contaminacgao.



14

O presente trabalho visa o levantamento e verificacdo dos dados da
industria para realizagdo do plano de Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle (APPCC), onde este item contempla um dos requisitos da norma NBR ISO
22000:2006, que se refere a sistemas de gestdo da seguranga de alimentos. Sendo
que todos os provaveis perigos tanto fisicos, quimicos e biolégicos foram
identificados e avaliados, para garantir uma boa qualidade na hora do consumo
humano.

A linha de pesquisa na qual se insere este trabalho é o “Gerenciamento e
Planejamento Ambiental”. Tem como objetivo geral, realizar o plano de Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), em uma industria de beneficiamento
de arroz, seguidos dos objetivos especificos, que sdo acompanhar todo o processo
produtivo da industria de beneficiamento de arroz; analisar e coletar dados para
elaboragdo do plano de APPCC; elaborar procedimento de levantamento de pontos
criticos de controle; Identificar e analisar os perigos, riscos € os pontos criticos de
controle, através da avaliacéo in loco de cada etapa do processo produtivo; elaborar
Matriz de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle e procedimento para cada

Ponto Critico de Controle.
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2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

2.1 NBR ISO 22000 - SISTEMA DE GESTAO DA SEGURANGA DE
ALIMENTOS

A norma ISO 22000 foi publicada em setembro de 2005 — Food safety
management systems — Requeriments for any organization in the food chain, sendo
que em junho de 2006 foi langada sua tradugao oficial em portugués, que é a NBR
ISO 22000:2006 — Sistemas de Gestdo da Seguranca de Alimentos — Requisitos
para qualquer organizagédo da cadeia produtiva de alimentos (GONCALO, 2006).

A criacdo da norma NBR ISO 22000 se deu pela necessidade de garantir
a segurancga alimentar, sendo assim esta norma certifica um sistema de gestdo de
seguranga de alimentos, tendo como requisitos para qualquer organizagao na cadeia
produtiva de alimentos. Esta norma pode ser implantada por empresas direta ou
indiretamente envolvidas na produgdo de alimentos (DE PAULA; RAVAGNANI,
2011).

A ISO 22000 especifica alguns principios para garantir a seguranga no
decorrer do desenvolvimento do produto até seu consumo final, sendo estes
elementos chave para o sistema de gestdo da seguranca de alimentos. Os principios
sao a comunicagéao interativa, gestdo de sistema, programa de pré-requisitos e os
principios de Analises de Perigos em Pontos Criticos de Controle (APPCC) (ABNT,
2006).

A comunicagao interativa serve para que o produto final seja destinado ao
consumidor com toda seguranga alimentar, garantindo que todos os perigos foram
identificados e controlados em cada etapa da cadeia produtiva do alimento. Ja o
sistema de gestdo pode ser estruturado e incorporado aos sistemas existentes da
organizagao empresarial. Na norma pode-se notar que os pré-requisitos combinam
com o plano de APPCC, pois a andlise dos perigos € o principal ponto para o
sistema de gestdo da seguranca de alimentos, auxiliando para eficazes medidas de
controle (ABNT, 2006). A ISO 22000 é constituida por partes, como mostra a figura

01, sendo as principais etapas para sua implantacao.
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Figura 01 - Formato da NBR ISO 22000:2006

REQUISITOS DO
SISTEMA DE GESTAQ
PRINCIPIOS DO APP CC/HACCP
(CODEX ALIMENTARIUS)
BOAS PRATICAS DE
FABRICACAO/ POP’s / PPHO's

Fonte: GONCALO, 2006.

A NBR ISO 22000 complementa a NBR ISO 9001, uma abrange o
sistema de gestdo da seguranca de alimentos e a outra o sistema de gestdo de
qualidade. Sendo que uma organizagdo que ja tenha a ISO 9001 implantada,
faciimente implantara a 1ISO 22000, devido & sua estrutura facilitada (MAGALHAES,
2007).

2.1.1 Escopo da ISO 22000
Segundo a ABNT (2006), o sistema de gestdo da seguranga de alimentos
€ composto por requisitos que devem ser seguidos e mantidos para uma boa

eficiéncia da seguranga alimentar. Os requisitos estdo descritos a seguir:

e Sistema de gestado da segurancga de alimentos: Abrange os Requisitos gerais;

Requisitos de documentacgao.
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e Responsabilidade da direcdo: Consta o Comprometimento da diregao; Politica
de segurangca de alimentos; Planejamento do sistema de gestdo da
seguranga de alimentos; Responsabilidade e autoridade; Coordenador da
equipe de seguranca de alimentos; Comunicacao; Prontidao e anadlise e
resposta a emergéncias; Analise critica pela diregao.

e Gestdo de recursos: tem-se a Provisdo de recursos; Recursos humanos;
Infraestrutura; Ambiente de trabalho.

¢ Planejamento e realizagdo de produtos seguros: Contempla Generalidades;
Programa de Pré-Requisitos (PPR); Etapas preliminares para permitir a
analise de perigos; Analise de perigos; Estabelecimento dos programas de
pré-requisitos operacionais; Estabelecimento do Plano de Analise de Perigos
e Pontos Criticos de Controle (APPCC); Atualizagdo de informagdes
preliminares e documentos especificando os PPR e o plano APPCC;
Planejamento e verificacdo; Sistema de rastreabilidade; Controle de néo
conformidades.

e Validacao, verificacdo e melhoria do sistema de gestdo da seguranga de
alimentos: Constam as Generalidades; Validacdo das combinacbes de
medidas de controle; Controle de monitoramento e medicao; Verificagdo do

sistema de gestao da seguranca de alimentos; Melhoria.

Segundo Gongalo (2006), a NBR ISO 22000 também especifica requisitos

para uma organizagao, sendo estes descritos a seguir:

a) Planejar, implementar, operar, manter e atualizar o sistema de gestédo da
segurancga de alimentos, direcionado para fornecer produtos que, de acordo
com seu uso intencional, estejam seguros para o consumidor;

b) Demonstrar conformidade com os requisitos estatutarios e
regulamentares aplicaveis a seguranga de alimentos;

c) Avaliar e estimar as solicitagdes dos clientes e demonstrar conformidade
com aqueles requisitos mutuamente acordados relativos a seguranga de
alimentos, na intengdo de aumentar a satisfagdo dos clientes;

d) Comunicar efetivamente assuntos de seguranca de alimentos aos seus
fornecedores, consumidores e outras partes interessadas;

e) Assegurar que a organizagdo esta conforme com a sua politica de
segurancga de alimentos estabelecida;

f) Demonstrar tais conformidades as partes relevantes interessadas, e;

g) Buscar a certificagdo ou registro deste sistema de gestdo da segurancga
de alimentos por uma organizagdo externa ou fazer a autoavaliagdo ou a
autodeclaracdo de conformidade com esta Norma Internacional.
(GONGALO, 2006, p. 2).
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2.1.2 Estabelecimento do plano de APPCC - requisito 7.6

O requisito 7.6, da norma ISO 22000 trata sobre o estabelecimento do

plano de APPCC, sendo identificados a seguir os itens que compdem este requisito.

2.1.2.1 Plano APPCC

O plano de APPCC deve ser documentado e deve incluir as seguintes
informacgdes para cada Ponto Critico de Controle (PCC), identificado:

a) Perigo(s) a segurancga de alimentos a serem controlados no PCC;

b) Medida(s) de controle;

c) Limite(s) critico(s);

d) Procedimento(s) de monitoramento;

e) Correcdes e agdes a serem tomadas se os limites criticos forem excedidos;

f) Responsabilidades e autoridades;

g) Registro(s) de monitoramento. (ABNT, 2006, p.22).

2.1.2.2 Identificagao dos pontos criticos de controle (PCC)

Os perigos controlados pelo plano de APPCC devem ter os PCC e suas
medidas de controle identificadas (ABNT, 2006).

2.1.2.3 Determinacgao dos limites criticos para os pontos criticos de controle

Os limites criticos devem ser determinados, estabelecidos e mensuraveis,
para que cada PCC seja monitorado, e também assegurar que o indice de perigo

seja aceitavel no produto final (ABNT, 2006).

2.1.2.4 Sistema de monitoramento dos pontos criticos de controle

O sistema de monitoramento deve consistir em procedimentos relevantes,
instrucdes e registros que cubram o seguinte:

a) Medigbes ou observagdes que fornecam resultados dentro de um periodo
de tempo adequado;

b) Dispositivos de monitoramento usados;

) Métodos de calibragao aplicaveis;

) Frequéncia de monitoramento;

) Responsabilidade e autoridade relacionadas ao monitoramento e a

avaliagéo dos resultados;
f) Requisitos de registros e métodos. (ABNT, 2006, p.23).

c
d
e
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2125 A¢des quando os resultados do monitoramento excedem os limites

criticos

Quando os limites criticos forem excedidos deve-se ter o planejamento de
acgdes corretivas a serem tomadas. “As agdes devem assegurar que a causa da nao
conformidade seja identificada, que o(s) parametro(s) controlado(s) no PCC seja(m)

retornado(s) ao controle e que recorréncia seja prevenida” (ABNT, 2006, p.23).

2.1.3 Auditoria

Segundo a ABNT (2006), o item 8.4.1 referente a auditoria interna,
contempla que a organizagédo deve conduzir e planejar as auditorias, determinadas
no sistema de gestdo da seguranca de alimentos. Se a mesma esta conforme o
planejado, e se os requisitos do sistema de gestao da seguranca de alimentos estao
estabelecidos pela organizacéao, e juntos com os requisitos da norma, entao verificar
se o sistema esta implantado e atualizado de forma correta.

No entanto, a auditoria da qualidade é executada através de uma
avaliacdo planejada, programada e documentada, tendo pessoas responsaveis para
auditar a mesma, a fim de verificar a implantagcdo do sistema de qualidade, através
de identificacdo e evidéncias de nao conformidades. Tem como objetivo monitorar
os procedimentos de qualidade, a tomada de decisdo da empresa, a melhoria do
sistema da qualidade, identificar possiveis problemas da qualidade do produto,
analisando assim as normas estabelecidas pela empresa ou pelo cliente (RAMOS,
1991).

Sendo que o sistema de qualidade depende do bom funcionamento da
empresa, e para que isso aconteca deve-se orientar cada parte da empresa a
maneira correta de realizar cada tarefa, mantendo assim a qualidade do produto e
também a segurancga do trabalhador (MARANHAO, 2006).

“Os critérios de auditoria, escopo, frequéncia e métodos devem ser
definidos. A selegcao de auditores e a condugcao da auditoria devem assegurar a
objetividade e imparcialidade da auditoria” (ABNT, 2006, p.28). A auditoria tem a
finalidade de identificar as ndo conformidades de forma que sua causa nao venha a
gerar outra ndo conformidade. Sendo que o acompanhamento das atividades

incluem a verificagcao e relato dos resultados das a¢des executadas (ABNT, 2006).
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Segundo a ABNT (2002), que contempla as diretrizes para auditorias de
sistema de gestao da qualidade e/ou ambiental, como mostra a figura 02, o fluxo de
um programa de auditoria, utilizando a aplicagdo da metodologia PDCA (Planejar
(Plan) — Desenvolver (Do) — Checar (Check) — Agir (Act)), que normalmente

utilizada.

Figura 02 - Fluxo do processo de gestdo de um programa de auditoria
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Fonte: ABNT, 2002.

O programa de auditoria abrange o planejamento e gerenciamento das
atividades de auditoria, como pode ser visto na figura 03, uma visdo geral das

atividades de auditoria, contemplando as providéncias aplicaveis.



Figura 03 - Vis&o geral das atividades tipicas de auditoria
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2.2 PLANO DE ANALISES DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE
(APPCC)

2.2.1 Historico

O sistema de APPCC é conhecido internacionalmente por Hazard
Analysis and Critical Point (HACCP), teve origem na industria quimica, na década de
50, na Gra-Bretanha (GUIA DE ELABORACAO DO PLANO APPCC, 2001). O
sistema de Analises de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) foi proposto
a fim de garantir a seguranga dos alimentos, sendo que os questionamentos sobre a
seguranga alimentar comegaram na década de 60, onde as empresas produtoras de
alimentos junto com o programa aeroespacial dos Estados Unidos comegaram a se
questionar sobre a garantia da seguranca dos alimentos que eram preparados para
os astronautas (IAMFES, 1997).

Segundo Delgado (2006), o sistema de APPCC foi evoluindo nos ultimos
anos, se destacando na seguranga alimentar. A seguir pode-se ver a evolugdo do

sistema, referente a cada ano de desenvolvimento.

e Em 1971, o sistema foi apresentado pela primeira vez durante a Conferéncia
Nacional sobre Protecdo de Alimentos, nos Estados Unidos e, logo apdés,
serviu como base para Administracdo de Alimentos e Medicamentos (FDA)
desenvolver a regulamentacgéo legal para a elaboragao de alimentos de baixa
acidez;

e Em 1973, foi publicado o primeiro documento detalhando a técnica APPCC,
pela Pillsbury Company, que serviu de base para o treinamento dos
inspetores da Administracdo de Alimentos e Medicamentos (FDA) dos
Estados Unidos;

e Em 1985, em resposta a solicitacdo das agéncias de controle de fiscalizacao
dos alimentos, a Academia Nacional de Ciéncia dos Estados Unidos
recomendou o uso do sistema de Analises de Perigos e Pontos Criticos de
Controle em programas de protegao de alimentos, sugerindo que, tanto o
pessoal das industrias de alimentos como o dos 6rgaos governamentais,

fossem treinados nesse sistema;
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e Em 1988, a Comissao Internacional de Especificagdes Microbiolégicas para
Alimentos (ICMSF) editou um livro, propondo o sistema APPCC como
instrumento fundamental no controle de qualidade, do ponto de vista de
higiene e microbiologia;

e Em 1993, a comissao da Codex Alimentarius incorporou as “Orientagdes para
a aplicacao do sistema APPCC?”;

e No Brasil, em 1993, o atual MAA estabeleceu normas e procedimentos para
implantagcdo do sistema APPCC nos estabelecimentos de pescado e
derivados;

e Em 1993, a Portaria 1428 do MS estabeleceu obrigatoriedade de
procedimentos para implantacdo do sistema APPCC nas industrias de
alimentos, para vigorar a partir de 1994;

e Em 1997, a comissao da Codex Alimentarius estabeleceu as diretrizes para a
aplicacao do sistema.

e Em 1998, a Portaria n°40 de 20/01/98 do MAA estabeleceu o Manual de
Procedimentos no Controle da Producao de Bebidas e Vinagres baseado nos
principios do sistema do APPCC,;

e Em 1998, a Portaria n°46 de 10/02/98 do MAA estabeleceu o Manual de
Procedimentos para implantacdo do sistema APPCC nas industrias de
produtos de origem animal (DELGADO, 2006).

2.2.2 Conceito do plano APPCC

O plano de APPCC é uma forma de garantir que o alimento chegue com
seguranga até a mesa do consumidor. Através deste pode-se identificar os perigos
ao longo da cadeia de transformagédo do alimento, sem causar danos na saude do
consumidor. O APPCC é uma maneira de prevenir essa proliferacdo de riscos e
doencas (BAPTISTA et al, 2003).

O plano de APPCC ¢é um sistema continuo que visa detectar os
problemas antes que ocorram, ou no instante que surgem, sendo assim aplicadas
imediatamente acdes corretivas. Consiste também em um plano sistematico, pois
abrange todas as operagdes, os processos € medidas de controle que se tem na

industria, diminuindo assim qualquer risco (BOARATTI, 2004).
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Entretanto o plano de APPCC consiste na realizacdo de etapas e
principios essenciais para sua implantacdo, sendo considerada uma ferramenta de
gestado, utilizada para garantir os riscos em relagdo a seguranca alimentar. Este
método tem que ser revisado quando ocorrer alguma modificacédo no processo, ou
quando forem identificados novos perigos (GUIA DE ELABORACAO DO PLANO
APPCC, 2001).

O plano de APPCC vem sendo adotado em varias industrias alimenticias,
pois além da seguranga do produto, consequentemente reduz os custos e aumenta
a lucratividade por estar minimizando as perdas no processo. Os principios do
APPCC séao aplicaveis desde o campo até a mesa do consumidor, em todas as
etapas da cadeia alimentar (GUIA DE ELABORACAO DO PLANO APPCC, 2001).
Os principais fatores para a implantacdo do APPCC, como mostra a figura 04, sado
fundamentais para o bom desenvolvimento da empresa em questdo da seguranca

alimentar.

Figura 04 - Principais fatores para a necessidade de implementar o Sistema de
Seguranca Alimentar (APPCC)
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I:‘x socioecondmicos N

Aumento de
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Fonte: Adaptado pela autora de DELGADO, 2006.
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2.2.3 Definigoes de termos utilizados na implantagcao do plano de APPCC

O plano de APPCC abrange algumas definicdes importantes para seu
desenvolvimento, descrevendo medidas a serem tomadas no plano. Segundo a

Codex Alimentarius (1997, p.36), as definicdes sdo as seguintes:

Acao corretiva — Qualquer medida a ser adotada quando os resultados de
monitoramento dos Pontos Criticos de Controle (PCC) indicar uma perda no
controle do processo.

Andlise de perigos — Processo de coleta e avaliagao de informagdes sobre
0s perigos e as condicbes que determinam a sua presenga, para decidir
quais sao significativos para a seguranga dos alimentos, devendo, portanto,
ser tratados no plano APPCC.

Controlar — Adotar todas as medidas necessarias para garantir e manter o
cumprimento dos critérios estabelecidos no plano APPCC.

Controle — Condigéo obtida pelo correto cumprimento dos procedimentos e
do atendimento dos critérios estabelecidos.

Desvio — Falha no atendimento do limite critico.

Etapa — Ponto, procedimento, operacéo ou estagio na cadeia de alimentos,
desde a produgdo primaria até o consumo final, incluindo as matérias-
primas.

Fluxograma — Representagdo sistematica da sequéncia de etapas ou
operagdes utilizadas na produgao ou fabricagdo de um determinado produto
alimenticio.

APPCC - sistema que permite identificar, avaliar e controlar os perigos que
sdo significativos para a seguranca do alimento.

Limite critico — Critério que separa o aceitavel do ndo aceitavel.

Medida de controle — Qualquer medida e atividade utilizada para prevenir ou
eliminar um perigo a seguranga dos alimentos ou reduzi-lo a um nivel
aceitavel.

Monitorar — Ato de conduzir uma sequéncia planejada de observagdes ou
medi¢cbes de parémetros de controle para avaliar se um PCC se encontra
sob controle.

Plano APPCC - documento preparado de acordo com os principios do
Sistema APPCC para garantir o controle de perigos importantes para a
segurangca dos alimentos em determinado segmento da cadeia de
alimentos.

Perigo — agente biologico, quimico ou fisico presente no alimento, ou
condi¢do apresentada pelo alimento, que podem causar efeitos adversos a
saude.

Ponto Critico de Controle (PCC) — Etapa na qual se pode aplicar um
controle essencial para prevenir ou eliminar um perigo a seguranga dos
alimentos ou reduzi-lo a um nivel aceitavel.

Validagcdo — Constatagdo de que os elementos do plano APPCC sao
efetivos.

Verificagdo — Aplicacdo de métodos, procedimentos, analises e outras
avaliagdes, além do monitoramento para determinar o cumprimento do
plano APPCC.
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2.2.4 Etapas e principios do plano de APPCC

O plano de APPCC é composto por doze etapas que juntas estédo
incorporadas os sete principios que sdo a base do plano. Segundo a Codex
Alimentarius (1997), o plano de APPCC esta fundamento em sete principios que

estao descritos a sequir:

Principio 1: Identificagdo dos perigos e caracterizagdo das medidas
preventivas;

Principio 2: Identificar os Pontos Criticos de Controle (PCC);

Principio 3: Estabelecer os limites criticos para cada PCC;

Principio 4: Estabelecer os procedimentos de monitorizagao;

Principio 5: Estabelecer as a¢des corretivas;

Principio 6: Estabelecer os procedimentos de registro e documentagéao;

Principio 7: Estabelecer os procedimentos de verificagao.

Para implantacdo do plano de APPCC, a Codex Alimentarius (1997),
recomenda uma sequéncia légica das etapas, incorporada pelos sete principios,

descrita a seguir:

1. Formacéo da Equipe: o ideal para ter um bom desempenho e
competéncia é uma formacao de uma equipe multidisciplinar, a mesma
deve ter conhecimento do produto e seus métodos de aplicagdo. Na
equipe deve-se ter um lider, com treinamento e habilidades adequadas
para implantacdo do plano de APPCC. Sendo que o ambito de
aplicagéo do plano de APPCC tem que ser determinado e descrito o
segmento da cadeia alimentar seguido de suas classes de perigos

abordadas;

2. Descricao do Produto: deve-se fazer uma descricdo detalhada do
produto, contendo a composigao fisica e quimica, tipo de manuseio, a
embalagem utilizada, as condicbes de armazenamento, se 0 meio de

distribuicao esta adequado, e a vida util do produto;
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3. ldentificacdo do uso pretendido do produto: identificar o uso previsto,
como o publico alvo do produto e verificar se faz parte de um segmento

particular da populagao;

4. Elaboracdo do fluxograma: o fluxograma deve contemplar todas as
etapas do plano de APPCC, sendo elaborado pela sua equipe de
APPCC. Considerando as etapas anteriores e posteriores na sua

aplicagao e operacéo;

5. Confirmagdo do fluxograma in loco: realizar a confirmagdo do
fluxograma in loco, verificando a concordancia de todas as etapas

descritas com o que foi apresentado;

6. ldentificacdo e analise dos perigos e das medidas de controle —
Principio 1: identificar todos os provaveis perigos que podem ocorrer
em cada etapa do processo, analisando desde a matéria-prima até o
consumo final. Em seguida deve ser feito uma avaliagdo de cada
perigo, estabelecendo sua significAncia, de modo que devem ser

consideradas as medidas preventivas para seu controle;

7. Determinar os Pontos Criticos de Controle (PCC) — Principio 2: os PCC
sdo pontos caracterizados como criticos a seguranga alimentar, sendo
que em qualquer etapa se aplicam as medidas preventivas de modo a

eliminar, prevenir ou reduzir os riscos alimentares;

8. Estabelecer os limites criticos para cada PCC — Principio 3: os limites
criticos sao estabelecidos de forma a garantir que cada PCC seja
controlado. Os critérios normalmente utilizados sdo medidas de
temperatura, tempo, teor de umidade, pH, parametros sensoriais, entre

outros;

9. Estabelecer os procedimentos de monitorizagdo — Principio 4: o
monitoramento € uma medida programada capaz de identificar a perda

de controle no PCC. Sendo que esta informagao deve ser fornecida a
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tempo, para realizacdo dos ajustes necessarios no processo, nao

excedendo os limites criticos;

10. Estabelecer as a¢des corretivas — Principio 5: as agdes corretivas sao
adotadas quando o monitoramento indica um desvio no controle,
entdo estabelece-se as acgdes corretivas para cada PCC. Sendo

aplicadas de modo a retomar o controle do PCC;

11. Estabelecer os procedimentos de verificagdo — Principio 6: deve-se
estabelecer procedimentos de verificagao, para verificar se o plano de
APPCC e o sistema estdo funcionando corretamente, utilizando
metodos como testes, auditorias, procedimentos, analises,
amostragens aleatérias, como forma de confirmacédo se o sistema

esta sendo eficaz;

12. Estabelecer os procedimentos de registro e documentagéo — Principio
7: os procedimentos devem ser todos documentados e os registros
deve-se fazer a manutencado de forma eficiente e correta, para que

sejam ajustados conforme sua atividade.

2.2.4.1 Riscos fisicos, quimicos e bioldgicos

O plano de APPCC envolve toda a cadeia alimentar do produto, desde o
campo até seu consumo final, entdo na analise do perigo é possivel identificar algum
tipo de contaminagao, que pode ser fisica, quimica ou biolégica.

Os perigos fisicos sdo objetos encontrados no alimento que podem
causar lesbes ou até mesmo alguma doenga. Os objetos sdo os fragmentos de
vidro, metal, madeira, ou outros objetos que possam causar dano fisico ao
consumidor, resultante de alguma contaminagcdo ou das mas praticas em algum
ponto da cadeia produtiva, desde a colheita até o consumidor (FIDALGO, 2013).

Os perigos quimicos sao os pesticidas, herbicidas, contaminantes téxicos,
promotores de crescimento, metais pesados, toxinas naturais, anabolizantes,
aditivos e desinfetantes. Esses contaminantes tem a capacidade de causar doencas

que sao transmitidas pelos alimentos, sendo que esses contaminantes podem
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ocorrer de forma natural ou serem adicionados no decorrer do processo alimentar
(FIDALGO, 2013).

Os perigos biolégicos compreendem as bactérias, virus, parasitas
patogénicos e toxinas microbianas. O perigo biolégico apresenta maior risco a
seguranga alimentar, pois normalmente os microrganismos se desenvolvem de
forma natural no ambiente em que o alimento estda sendo produzido. Alguns
microrganismos sdo usados na produgao de alimentos com fungdes especificas,
sendo nesse caso Uteis, mas em outros casos causam a deterioragao dos alimentos,

tornando-se improprios para o consumo humano (FIDALGO, 2013).

2.2.5 Pré-requisitos do plano de APPCC

O plano de APPCC é constituido por pré-requisitos que sao fundamentais
para sua implantagcdo, de modo que os pré-requisitos irdo simplificar e viabilizar o
plano de APPCC, assegurando a eficiéncia e efetividade, a fim de garantir a

seguranga do alimento. As descri¢gdes dos pré-requisitos estdo descritas abaixo.

2.2.5.1 Boas praticas de fabricacao (BPF)

Os ¢6rgéaos reguladores estabelecem normas para garantir o controle de
qualidade do alimento, sendo o programa de Boas Praticas de Fabricacdo uma
dessas normas que quando aplicado contribui na seguranga alimentar (ELIAS;
MADRONA, 2008).

Segundo a ANVISA (2008), define-se Boas Praticas de Fabricagdo como

Um conjunto de medidas que devem ser adotadas pelas industrias de
alimentos a fim de garantir a qualidade sanitaria e a conformidade dos
produtos alimenticios com os regulamentos técnicos. A legislagdo sanitaria
federal regulamenta essas medidas em carater geral, aplicavel a todo o tipo
de industria de alimentos e especifico, voltadas as industrias que
processam determinadas categorias de alimentos. (ANVISA, 2008, pg. 01).

O programa de BPF fornece informagdes de como prosseguir no local de
trabalho, em relagéo a higiene alimentar, higiene pessoal, higiene corporal, saude do
trabalhador, higiene ambiental, controle de pragas. Esses fatores sdo importantes

para que o trabalhador saiba como manusear o produto e como cuidar de sua saude
(SILVA, 2009).
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2.2.5.1.1 Legislagbes relacionadas ao BPF

O programa de BPF segue algumas legislagbes, de modo a cumprir 0os

itens especificados na mesma, para garantir assim uma boa eficiéncia do programa.

O quadro 01 encontram-se as legislacdes relacionadas ao BPF.

Quadro 01 - Legislacdes relacionadas ao BPF

LEGISLAGAO

EMENTA

Portaria n® 1428, de
26 de novembro de
1993.

Aprova o regulamento técnico para inspegao sanitaria de
alimentos, as diretrizes para estabelecimento de Boas
Praticas de Producéao e de prestacao de servigos na area
de alimentos e o regulamento técnico para
estabelecimento de padrao de identidade e qualidade para

servicos e produtos na area de alimentos.

Portaria n® 326, de 30
de junho de 1997.

Aprova o regulamento técnico “Condi¢des Higiénico-
Sanitarias e de Boas Praticas de Fabricagao para
estabelecimentos produtores/industrializadores de

alimentos”.

Portaria n® 368, de 04
de setembro de 1997.

Aprova o regulamento técnico sobre condi¢gdes Higiénico-
Sanitarias e de Boas Praticas de Fabricacéo para
estabelecimentos elaboradores/industrializadores de

alimentos.

Portaria n® 216, de 15
de setembro de 2004.

Dispde sobre o regulamento técnico de Boas Praticas para

servigos de alimentagao.

Resolugao RDC n°
275, de 21 de
outubro de 2002.

Dispde sobre o regulamento técnico de Procedimentos
Operacionais Padronizados aplicados aos
estabelecimentos produtores/industrializadores de
alimentos e a lista de verificacdo das Boas Praticas de
Fabricagao em estabelecimentos

produtores/industrializadores de alimentos.

Fonte: Da Autora, 2014.
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2.2.5.2 Procedimento operacional padronizado (POP)

Segundo a Resolugdo RDC n° 275 (2002a), define o Procedimento

Operacional Padronizado como um

Procedimento escrito de forma objetiva que estabelece instrugdes
sequenciais para a realizacdo de operacgbes rotineiras e especificas na
producado, armazenamento e transporte de alimento. Este procedimento
pode apresentar outras nomenclaturas desde que obedeca ao conteudo
estabelecido nesta resolugdo. (BRASIL, 2002a, pg.3).

O POP requer alguns requisitos para sua elaboragdo como os
estabelecimentos dos produtores/industrializadores de alimentos que devem

desenvolver, implantar e manter os POP’s para cada item descrito abaixo.

Higienizagéo das instalagbes, equipamentos, méveis e utensilios;
Controle da potabilidade da agua;

Higiene e saude dos manipuladores;

Manejo dos residuos;

Manutencé&o preventiva e calibragdo de equipamentos;

Controle integrado de vetores e pragas urbanas;

Selecdo das matérias primas, ingredientes e embalagens;
Programa de recolhimento de alimentos. (BRASIL, 2002a, pg.3).

Para garantir o cumprimento e execu¢do do POP é importante que os
requisitos estejam formalizados, implantados e executados, seguidos do
monitoramento, controle, medidas corretivas e preventivas, frequéncia e os registros,

que servirao como verificagdo do cumprimento do procedimento (BRASIL, 2002a).
2.2.5.2.1 Legislagdes relacionadas ao POP
A legislacdo relacionada ao POP abrange os procedimentos que o

programa deve contemplar, de modo que na legislagado segue o regulamento técnico

para os mesmos. O quadro 02 mostra a legislagao abrangente ao POP.
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Quadro 02 - Legislagdes relacionadas ao POP

LEGISLACAO EMENTA

Dispde sobre o regulamento técnico de Procedimentos

Operacionais Padronizados aplicados aos
Resolugao RDC n° 275,

de 21 de outubro de
2002.

estabelecimentos produtores/industrializadores de
alimentos e a lista de verificacdo das Boas Praticas de
Fabricacdo em estabelecimentos

produtores/industrializadores de alimentos.

Fonte: Da Autora, 2014.

2.2.6 Vantagens da implantagao do Plano de APPCC

O plano de APPCC possui varias vantagens quando implantado. As

mesmas estdo descritas a seguir:

e Aperfeigoa os recursos técnicos e humanos utilizados;

e Promove agbes de autocontrole eficientes, com menor risco de ocorrer
acidentes e falhas;

e Facilita a confianca perante as autoridades, os agentes econédmicos e com o
consumidor em relagéo a seguranga de alimentos;

e Interesse pessoal;

e Permite uma visdo ampla e objetiva da empresa;

e Visa reduzir os custos e desperdicios;

e O plano de APPCC é recomendado pela Organizacdo Mundial de Saude
(OMS), Organizacdo das Nagdes Unidas para Agricultura (FAO) e a
Comisséo Internacional de Especificacbes Microbiolégica dos Alimentos
(ICMSF);

e Contra agdes legais pode ser usado como prova de defesa;

e Este sistema complementa o sistema de gestdo da qualidade;

e Aplicavel a toda cadeia alimentar;

e O sistema é reconhecido eficaz internacionalmente;

e Proporciona a mudanga de politica da empresa, promovendo a qualidade
preventiva (PAREDES, 2012).
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2.2.7 Dificuldades da implantagao do Plano de APPCC

O plano de APPCC possui algumas dificuldades na implantagdo, que

estao descrita abaixo.

e Precisa-se de recursos humanos e materiais, que as vezes nao estao
disponiveis na empresa;

e Os componentes da organizagédo precisam ter desempenho e envolvimento
sincero de todos;

e Disponibilidade de tempo;

e Alteracdes de atitudes;

e Atualizagéo e detalhamento dos dados técnicos;

e Comunicacao interna e externa;

e Requer que a cadeia alimentar tenha ag¢des concentradas em todos os
intervenientes (PAREDES, 2012).

2.2.8 Principais legislagoes

As legislacbes s&o fundamentais no estabelecimento de limites e
procedimentos, na implantagdo/desenvolvimento de determinado método. As
legislagbes descritas abaixo sao as principais que foram utilizadas na elaboragao
deste trabalho. O quadro 03 mostra as principais legislacbes para o plano de
APPCC.

Quadro 03 - Principais legislagdes para o plano de APPCC
LEGISLAGAO EMENTA

Aprova o Regulamento Técnico para a inspecao sanitaria

. de alimentos, as diretrizes para o estabelecimento de Boas
Portaria n® 1428, de

26 de novembro de
1993.

Praticas de Producdo e de Prestacdo de Servicos na Area
de Alimentos e o0 Regulamento Técnico para o
estabelecimento de padrao de identidade e qualidade para

servigos e produtos na area de alimentos.
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LEGISLAGAO

EMENTA

Portaria n° 40, de 20
de janeiro de 1997.

Aprova o Manual de Procedimentos no Controle da
Producao de Bebidas e Vinagres baseado nos principios
do Sistema de Analise de Perigo e Pontos Criticos de
Controle APPCC.

Portaria n°46, de 10
de fevereiro de
1998.

Instituir o Sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos
de Controle - APPCC a ser implantado, gradativamente,
nas industrias de produtos de origem animal sob o regime
do Servico de Inspecao Federal - SIF, de acordo com o
Manual Genérico de Procedimentos, anexo a presente

Portaria.

Fonte: Da Autora, 2014.

As principais legislagdes relacionadas ao arroz e rotulagem, estao

descritas no quadro 04.

Quadro 04 - Principais legislagdes do arroz e de rotulagem

LEGISLAGAO

EMENTA

Instrucdo Normativa
n° 06, de 16 de
fevereiro de 2009.

Aprova o Regulamento Técnico do Arroz, definindo o seu
padrao oficial de classificagdo, com os requisitos de
identidade e qualidade, a amostragem, o modo de
apresentacao e a marcacao ou rotulagem, na forma dos

Anexos a presente Instrugcdo Normativa.

Resolugdo RDC n°
259, de 20 de
setembro de 2002.

Aprova o regulamento técnico sobre rotulagem de

alimentos embalados.

Lei n® 8078, de 11 de
setembro de 1990.

Dispde sobre a protecdo do consumidor e da outras

providéncias.

Fonte: Da Autora, 2014.
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Sobre potabilidade da agua estdo descritas as principais legisla¢gdes no

quadro 05, pois como a industria utiliza agua no seu processo, tem a obrigagdo de

devolvé-la ao meio dentro dos limites permitidos pela legislagéo.

Quadro 05 - Principais legislagdes de potabilidade e efluente

LEGISLAGAO

EMENTA

Portaria MS n°® 2914,
de 12 de dezembro
de 2011.

Dispde sobre os procedimentos de controle e de vigilancia
da qualidade da agua para consumo humano e seu padrao

de potabilidade.

Resolugao n° 357, de
17 de marcgo de 2005.

Dispde sobre a classificagdo dos corpos de agua e
diretrizes ambientais para o seu enquadramento, bem
como estabelece as condi¢cdes e padroes de langamento

de efluentes, e da outras providéncias.

Resolugao n° 430, de
13 de maio de 2011.

Dispde sobre as condi¢des e padrdes de langamento de
efluentes, completa e altera a Resolucdo n° 357, de 17 de
marco de 2005, do CONAMA.

Fonte: Da Autora, 2014.

Os residuos que a industria produz, principalmente sua disposicao, tem

que estar de acordo com a legislagdo, para n&o criar danos ambientais. O quadro 06

mostra a legislagéo para residuos.

Quadro 06 - Principais legislagdes para residuos

LEGISLAGAO

EMENTA

Lei n°® 12305, de 02
de agosto de 2010.

Institui a Politica Nacional de Residuos Sdlidos, altera a lei
n° 9605, de 12 de fevereiro de 1998, e da outras

providéncias.

Fonte: Da Autora, 2014.
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2.3 CODEX ALIMENTARIUS

A Codex Alimentarius sdao normas alimentares que sado adotadas
internacionalmente, tendo como objetivo orientar e promover o estabelecimento de
requisitos aplicaveis aos alimentos e também na elaboragao de defini¢gdes, afim de
auxiliar no comércio internacional (CODEX ALIMENTARIUS, 1997).

A Codex Alimentarius adotou o sistema de Analises de Perigos e Pontos
Criticos de Controle em 2003, para ampliar sua utilizacdo e compreensao dos
principios basicos da seguranga alimentar, incentivando assim o uso em industrias
de alimentos (CODEX ALIMENTARIUS, 1997).

Sendo a Codex Alimentarius um documento onde se pode acompanhar a
cadeia dos alimentos, desde a sua produgdo primaria até seu consumo final,
obtendo as devidas condi¢des de higiene para sua produgdo, tendo também
alimentos seguros e adequados para o consumo. Este documento também
estabelece uma estrutura basica para outros cédigos especificos, sendo aplicaveis a
setores determinados, juntamente com o APPCC (CODEX ALIMENTARIUS, 1997).

As medidas de controles descritas no Codex Alimentarius em relagao aos
principios gerais sdo reconhecidas internacionalmente como sendo essenciais para
obter a seguranga e adequagédo do alimento para consumo, pois o controle de
higienizacdo dos alimentos se tornou imprescindivel, tanto para evitar doencas
decorrentes da ma higiene, como dos danos provocados a economia (CODEX
ALIMENTARIUS, 1997).
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3 METODOLOGIA

O presente trabalho teve por objetivo realizar plano de Analise de Perigos
e Pontos Criticos de Controle (APPCC), em uma industria de beneficiamento de
arroz, integrando um sistema de gestao da segurancga dos alimentos.

A presente metodologia partiu da analise do Programa de Boas Praticas
de Fabricagdo (BPF) e do Programa Operacional Padrédo (POP) que sao pre-
requisitos para implantacdo do APPCC. O BPF e o POP s&o programas que a
industria ja utiliza. Através destes, foi elaborado um procedimento segundo o
sistema de Analises de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), para realizar
o levantamento dos pontos criticos de controle. Apos o levantamento dos PCC, foi
feita a avaliacdo in loco de cada etapa do processo produtivo a fim de validar o
fluxograma proposto e para visualizar na pratica os potenciais riscos fisicos,
quimicos e bioldgicos. As etapas para a construgdo do plano e da matriz sédo

apresentadas a seguir.

3.1 ESTUDO DE CASO

O estudo de caso foi realizado numa industria de beneficiamento de arroz,
que conta com o apoio de 80 funcionarios, e também com os setores de auxilio, que
incluem o laboratério de controle de qualidade, as oficinas mecanica e elétrica, que
fazem as manuteng¢des no setor produtivo, o refeitério e a cozinha, o almoxarifado
de embalagens e pecgas, onde realizam a aquisicdo de materiais e equipamentos
para manutencdo do processo industrial, e também conta com os escritérios
administrativos da organizagao.

A industria atualmente produz 12 mil fardos de arroz por dia, ou seja, 288
mil ao més, sendo que sua produgao varia de arroz parboilizado, branco polido,
organico, integral e mix (mistura do arroz parboilizado com o arroz branco). Além
desses produtos também sao produzidos os subprodutos como a farinha do arroz, o

arroz para caes e o farelo.



3.2 ETAPAS PARA ELABORACAO DO PLANO DE APPCC

3.2.1 Etapas Preliminares

38

O plano de APPCC é um documento elaborado segundo seus principios

que asseguram o controle dos perigos significativos, garantindo a seguranga do

produto.

Na metodologia de elaborag¢ao do plano de APPCC, como mostra a figura

05, sao realizado primeiramente as etapas preliminares, tendo uma base para a

estruturagdo do plano. Seguido das etapas preliminares tem-se a realizagdo dos

sete principios, como fundamento do plano de APPCC, conforme recomendada pelo

Codex Alimentarius (1997).

1) Constituigdo da equipe APPCC;

2) Descri¢ao do produto;

3) Identificagcao do uso pretendido do
produto;

4) Construcao do fluxograma;

5) Confirmacgao/ validagdo do fluxograma

in loco.

Figura 05 - Metodologia para elaboragao do plano de APPCC
ETAPAS PRELIMINARES

7(SETE) PRINCIPIOS DO APPCC

Fonte: Da Autora, 2014.

1) Identificagédo e analise dos perigos e
das medidas de controle;

2) Identificar os PCC;

3) Estabelecer os procedimentos de
monitorizagao para cada PCC;

4) Estabelecer os limites criticos de
controle para cada PCC;

5) Estabelecer as a¢des corretivas;
6) Estabelecer os procedimentos de
registro e documentacao;

7) Estabelecer os procedimentos de

verificagao.
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e A constituicao da equipe do APPCC - foi realizada através da nomeacgéao
de uma equipe responsavel pela elaboracdo, validagcdo e implantagcdo do
Plano de APPCC, de forma multidisciplinar, ou seja, por pessoas que ja
tenham conhecimento do produto, dos métodos de elaboragao e aplicagao, e
do estabelecimento. As equipes foram compostas pela coordenacédo geral
que se da pelo autor/pesquisador deste estudo, por um responsavel técnico
do controle de qualidade, sendo o mesmo capacitado em APPCC, o gerente
de produgao, analista de qualidade, responsavel pela manutengao, supervisor
de produgado. Todos os membros da equipe, exceto o autor/pesquisador, tém,

no minimo, um ano de empresa.

e Descricao do produto — segundo a IN n°® 06 (2009), foram descritos os
limites maximos permitidos para a classificacao final do grédo. Sdo analisados
0s seguintes parametros no arroz parboilizado, podendo variar um ou outro

parametro para os demais produtos.

Matérias estranhas e impurezas;
Mofados, ardidos e enegrecidos;
N&o gelatinizados;

Danificados;

Rajados;

Picados ou manchados;

NN N N R

Total de quebrados e quirera.

Segundo a Resoluggo RDC n° 259 (2002b), foram descritas as
informacdes obrigatorias que devem conter na rotulagem do produto, que estdo
descritas a seguir:

v" Denominagéo de venda do alimento: consta o nome do produto indicando sua
natureza;

v Lista de ingredientes: deve constar no rétulo uma lista de ingredientes, exceto
de alimentos com um unico ingrediente;

v' Conteudo liquido: quantidade do produto em volume, peso ou numero de

unidades;
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v" ldentificagdo da origem: informagao sobre o fabricante do produto e onde ele
foi fabricado para o consumidor entrar em contato quando necessario;

v" Prazo de validade: informagdo em que o fabricante garante a durabilidade do
produto nas condi¢cdes de conservacao indicadas;

v Identificagcdo do lote: cédigo referente a produgao do alimento, podendo ser
utilizada também a data de fabricacdo ou de validade. Possibilita identificar a
origem de algum problema causado pelo produto;

v Informagédo nutricional: € uma tabela com a quantidade de alguns nutrientes
presentes no alimento em relagcdo a uma porgdo do mesmo e a medida

caseira correspondente.

¢ Identificagcdo do uso pretendido — foi identificada a populagdo que ira
consumir o produto, seguido das instrugdes do rétulo, conforme a Resolugao
RDC n° 259/2002, sobre o modo apropriado do uso, quando necessario,
incluindo a reconstituicdo ou tratamento, que deve ser feito pelo consumidor

para o uso correto do produto.

e Construgcao do fluxograma - foi elaborado o fluxograma do processo
produtivo contendo todas as etapas de forma sequencial, bem como uma
descricdo detalhada de todo o processo produtivo, identificando todas as

adicoes feitas antes, durante e apds o processamento.

e Validagao do fluxograma - Apds a construgdo do fluxograma foi realizada
uma inspecao no local, verificando a concordancia das operagdes descritas
conforme a sequéncia operacional, assegurando que todos os principais
passos do processo foram identificados e também permitir o ajuste das

operacdes quando necessario.

3.2.2 Principios do APPCC

A identificacdo e andlise dos perigos e das medidas de controle foram
realizadas juntamente com a equipe de APPCC, onde foi realizada a analise e a
identificacdo dos potenciais perigos associados a todas as etapas do processo,

desde a matéria-prima até o produto final, identificando se os mesmos sao quimicos,
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bioldgicos ou fisicos e registrados na Matriz de Analise de Perigos e Pontos Criticos

de Controle, como mostra o quadro 07, a matriz que sera utilizada.

Quadro 07 - Matriz de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle

Fase/Etapa/

Equipamento

Perigo

Classificagao do risco Avaliagdo

do risco

Severidade | Probabilidade

Medidas

preventivas

Justificativa

Fonte: Da Autora, 2014.

O quadro 08 mostra a aplicagao da arvore decisoria, que sera feita junto a

matriz, sendo que para os riscos significativos foi aplicada a arvore decisoria,

classificando como um PCC ou PC.

Quadro 08 - Aplicagao da arvore decisoria

Questéao 01 Questao 02 Questao 03 (Q3) - Questao 04 (Q4) -
(Q1) - Existem (Q2) - Esta A contaminagéo Existe uma etapa
medidas etapa elimina ou com o perigo posterior que elimine | Avaliagédo do
preventivas para | reduz o perigo a identificado pode 0s perigos ou reduza risco
0 perigo niveis atingir niveis 0S mesmos a niveis
identificado? aceitaveis? inaceitaveis? aceitaveis?
Sim Nao Sim Nao Sim Néo Sim Nao PC PCC

Fonte: Da Autora, 2014.

A classificacdo dos riscos na matriz foi realizada em funcao da severidade

do perigo identificado e a probabilidade de ocorréncia, conforme especificado no

quadro 09.

Quadro 09 - Classificagdo dos riscos

Numero | Classificagao Severidade Probabilidade
. Quandp 0 proqut~o ingerido pode Baixa probabilidade de
1 Baixa causar indisposigao e mal estar no
ocorrer
homem.
4 Quando os efeitos causados pelo Média probabilidade de
2 Média : . X
produto ingerido podem ser revertidos ocorrer
Quanc_lo oslefeltgs causadqs pelq Alta probabilidade de
3 Alta produto ingerido sdo graves, inclusive
ocorrer
provocar a morte do homem.

Fonte: Da Autora, 2014.
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Com base na severidade versus probabilidade, foi realizada a avaliagao
dos riscos, conforme o quadro 10. Para cada perigo foi identificado a origem do risco

e estabelecido as medidas preventivas.

Quadro 10 - Avaliacao dos riscos

Alta (3)

Média (2)

Baixa (1)

Probabilidade

Baixa (1) Média (2) Alta (3)

Severidade

Avaliacao do Risco:
Alto: maior ou igual a 6.

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

Fonte: Da Autora, 2014.

Para identificar os PCC foram considerados os riscos significativos, cujas
avaliagdes foram médio e alto, aplicando assim a arvore deciséria em cada etapa do
processo, conforme a figura 06, para identificar se € um PC ou PCC, sendo o
mesmo registrado na Matriz. A avaliagao se o perigo € um Ponto Critico de Controle
(PCC) é através da resposta no Q2 e Q4 da arvore decisoria. Os PCC'’s identificados

foram enumerados e realizados procedimentos para cada um.



Figura 06 - Arvore deciséria

1. Existem
medidss de controle .
pEr3 O pENgo .
considerado?
1,1 NAD

u |

Q2. Esta etapa Mesta etaps &
elimina ou reduz o nenessSrio um controle
pemigo 3 niveis p=ra garantir 3
aceitaveis?

Seguranga’?
EIM NAD — -
| | NAD EInI
a W
Fa )
= um FoC = A Modificar a
Mote Sommenie send CONtIMIna 3o com . - e -
ormsidaraia WM PO o pengo Mao & um PCC etapa, processo
=g
CEmD amEs atame 0 & identificadn nods Ol |prouho.
QA S Ty e atares . - - .
SUoseisTES sl atingir nivets
sHeum P inaceitaveis?

g

24, Existz uma
etapa postenior gue
elimine o penigo ou
reduza o5 MESMos
2 niveis aceitaveis?

J SINI NAD _\L

N&o & um PCC E um PCC

MNEo & um PCC

Fonte: Da Autora, 2014.

Apos terem sido realizadas as etapas anteriores, foram levantados os
Pontos Criticos de Controle (PCC), e realizado um procedimento para cada PCC,
abrangendo os itens 3,4,5,6,7 dos principios de APPCC.
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4 APRESENTAGAO E ANALISE DE DADOS

Na realizagdo do plano de APPCC foi feito primeiramente a analise do
BPF e o POP, que sao programas de pré-requisitos do APPCC. Apds a analise dos
programas deu-se sequéncia na elaboracado do plano, sendo que a identificagdo da
empresa nao foi feita de modo a preservar seu nome. Os itens como a razao social,
endereco, telefone, e-mail, CNPJ, |.E., ndo foram preenchidos, mas devem conter no
plano APPCC. A categoria do estabelecimento é industria de beneficiamento de
arroz, que produz os seguintes tipos de arroz: arroz parboilizado, branco polido,

organico, integral, mix (mistura do arroz parboilizado com o arroz branco).

4.1 PLANO DE APPCC

4.1.1 Etapas preliminares

No plano de APPCC foram realizadas primeiramente as etapas
preliminares, que se formou a base de estruturagdo para o plano. As etapas estao

descritas abaixo.

4.1.1.1 Constituicao da equipe

A constituicdo da equipe deu-se pela formacao multidisciplinar da mesma.
Primeiramente foi constituida a equipe de elaboracdo do plano de APPCC, como
mostra o quadro 11, sendo composta pelo autor/pesquisador, gerente de produgéo,
responsavel técnico do controle de qualidade, responsavel pela manutengao,

seguida de suas assinaturas, logo a figura 07, mostra o organograma dessa equipe.

Quadro 11 - Equipe de elaboracao do plano de APPCC

Nome Funcao na Empresa
Autor/Pesquisador Coordenacgao geral
A Gerente de produgéao
B Responsavel técnico do controle da qualidade
C Responsavel pela manutencgao

Fonte: Da Autora, 2014.



Figura 07 - Organograma da equipe de elaboragéo do

Equipe de
elaboragao

Coordenacao geral
Autor/Pesquisador

45

plano de APPCC

Gerente de Responsavel técnico do
producao controle da qualidade
A B

Responsavel pela
manutencao
C

Fonte: Da Autora, 2014.

Depois da constituicdo da equipe de elaboracao, foi feita a constituicdo da

equipe de validacado do plano de APPCC, como mostra o quadro 12, composta pela

coordenacao geral, analista de qualidade e o supervisor de produc¢do seguida de

suas assinaturas.

Quadro 12 - Equipe de validag¢ao do plano de APPCC

Nome

Func¢ao na Empresa

Autor/Pesquisador

Coordenacao geral

D

Analista de qualidade

E

Supervisor de produgao

Fonte: Da Autora, 2014.

A figura 08 mostra o organograma da equipe de validagdo do plano de

APPCC.
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Figura 08 - Organograma da equipe de validagéao do plano de APPCC

Equipe de
validacgao

Coordenacao geral
Autor/Pesquisador

Analista de Supervisor de
qualidade producao
D E

Fonte: Da Autora, 2014.

Apés a constituicdo da equipe de elaboragao e validacao, foi realizada a
constituicdo da equipe de implantacdo do plano de APPCC, composta pela
coordenagao geral, gerente de produgdo e o responsavel técnico do controle da
qualidade, conforme o quadro 13, seguido de suas assinaturas, e a figura 09 mostra

o organograma da mesma.

Quadro 13 - Equipe de implantag¢ao do plano de APPCC

Nome Funcgao na Empresa
Autor/Pesquisador Coordenacao geral
F Gerente de produgéao
G Responsavel técnico do controle da qualidade

Fonte: Da Autora, 2014.




Figura 09 - Organograma da equipe de implantagéo do plano de APPCC

Fonte: Da Autora, 2014.

4.1.1.2 Descrigao do produto e o uso pretendido
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Equipe de
implantacio
Responsavel técnico
Coordenacao geral GE;LEdﬂlelﬁdﬂE do controle da
Autor/Pesqguisador F = & qualidade
G

Apos a constituicao de todas as equipes foi realizado a descrigao de cada

produto, seguindo a IN n® 06/2009, que é a Instrucdo Normativa que a industria

também segue para estabelecer os indices maximos permitidos na classificagéo final

do grao, e a Resolugdo RDC n° 259/2002, para rotulagem do produto. No quadro 14,

esta descrito sobre o produto arroz parboilizado com suas

caracteristicas.

Quadro 14 - Arroz parboilizado

respectivas

ARROZ PARBOILIZADO

Nome completo: Parboilizado Polido

Indices maximos permitidos:

Umidade = 11,8% (min.) a 12,5% (max.)
Matérias estranhas e impurezas = 0,05% (max.)
Mofados, ardidos e enegrecidos = 0,20% (max.)
N&o gelatinizados = 20,00% (max.)

Danificados = 0,50% (max.)

Rajados = 1,00% (max.)

Picados ou manchados = 1,75% (max.)

Total de quebrados e quirera = 4,5% (max.)
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ARROZ PARBOILIZADO

Caracteristicas da embalagem para pacote de 1kg:

Estrutura composta por lamina externa de PE Coex (polietilieno) mais uma lamina
interna de PE Coex com impressao interna.

Composicédo da embalagem:

PE Coex = 20,75 (min.) a 25,36 (max.) (g/m?)

Tinta = 1,80 (min.) a 2,20 (max.) (g/m?)

Adesivo = 1,80 (min.) a 2,20 (max.) (g/m?)

Gramatura total = 45,09 (min.) a 55,11 (max.) (g/m?)

Espessura total = 45,00 (min.) a 55,00 (max.) (um)

Tipo do arroz: 1(um)

Classe do arroz: Longo fino

Sugestao de preparo em fogao: Ferva 2 (duas) xicaras de agua em uma panela,
acrescente uma xicara de arroz parboilizado e tempere a gosto. Cozinhe em fogo
baixo, com a panela semitampada, por aproximadamente 20 (vinte) minutos ou até

que a agua seque. Mantenha a panela tampada até servir.

Prazo de validade: 360 dias apds a data de fabricacao

Local de venda do produto: Nacional

Instrugées do rétulo: abaixo estido descritas as informacdes que devem conter

no rotulo, seguida de suas ilustragdes.

Denominacao de venda do alimento Lista de ingredientes: como o produto

_ possui um ingrediente, ndo precisa

constar no rétulo.

Conteudo liquido Identificacdo da origem: esse dado

consta no rétulo, mas para preservar a

empresa nao sera ilustrado.
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ARROZ PARBOILIZADO

Prazo de validade e identificacdo do lote

Informacado nutricional

F

Uso pretendido: Produto a ser normalmente incorporado a refeicbes completas

ou como ingrediente na preparacao de refeicoes.

Poder ser consumido pelo publico em geral, incluindo grupos vulneraveis como

criangas, idosos, enfermos e imuno deficientes.

Controles especiais durante a distribuicdo e comercializagao: Local seco e

arejado.

Fonte: Da Autora, 2014.

A descrigdo do produto arroz branco, pode ser vista no quadro 15, com

suas respectivas caracteristicas.

Quadro 15 - Arroz branco

ARROZ BRANCO

Nome completo: Branco Polido

Caracteristicas fisico-quimicas:

Umidade = 12,8% (min.) a 13,5% (max.)
Matérias estranhas e impurezas = 0,10% (max.)
Mofados e ardidos = 0,15% (max.)

Rajados = 1,00% (max.)

Picados ou manchados = 1,75% (max.)

Gessados e verdes = 2,00% (max.)

Amarelos = 0,50% (max.)
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ARROZ BRANCO

Total de quebrados e quirera = 7,5% (max.)

Caracteristicas da embalagem de 1kg:

Estrutura composta por uma lamina externa de PE Coex (polietileno) mais uma
lamina interna de PE Coex com impressao interna.

Composicéo da embalagem:

PE Coex = 20,75 (min.) a 25,36 (max.) (g/m?)

Tinta = 1,80 (min.) a 2,20 (max.) (g/m?)

Adesivo = 1,80 (min.) a 2,20 (max.) (g/m?)

Gramatura total = 45,09 (min.) a 55,11 (max.) (g/m?)

Espessura total = 45,00 (min.) a 55,00 (max.) (um)

Tipo do arroz: 1(um)

Classe do arroz: Longo fino

Sugestao de preparo em fogao: Ferva 2 (duas) xicaras de agua em uma panela,
acrescente uma xicara de arroz branco e tempere a gosto. Cozinhe em fogo baixo,
com a panela semitampada, por aproximadamente 20 (vinte) minutos ou até que a

agua seque. Mantenha a panela tampada até servir.

Prazo de validade: 360 dias apds a data de fabricacao

Local de venda do produto: Nacional

Instrugdes do rétulo: abaixo estdo descritas as informagdes que devem conter

no rétulo, seguida de suas ilustragoes.

Denominacao de venda do alimento Lista de ingredientes: como o produto

possui um ingrediente, nao precisa

constar no rétulo.

Contetdo liquido Identificacdo da origem: esse dado

consta no rétulo, mas para preservar a

empresa nao sera ilustrado.
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ARROZ BRANCO

Informacado nutricional

Prazo de validade e identificacdo do lote

Uso pretendido: Produto a ser normalmente incorporado a refeicbes completas
ou como ingrediente na preparacao de refeicoes.
Poder ser consumido pelo publico em geral, incluindo grupos vulneraveis como

criangas, idosos, enfermos e imuno deficientes.

Controles especiais durante a distribuicdo e comercializagao: Local seco e

arejado.

Fonte: Da Autora, 2014.

O quadro 16 mostra a descricdo do produto, arroz integral e suas

respectivas caracteristicas.

Quadro 16 - Arroz integral
ARROZ INTEGRAL

Nome completo: Parboilizado integral

Caracteristicas fisico-quimicas:

Umidade = 11,8% (min.) a 12,5% (max.)
Matérias estranhas e impurezas = 0,05% (max.)
Mofados, ardidos e enegrecidos = 0,20% (max.)
Danificados = 0,50% (max.)

Picados ou manchados = 1,75% (max.)

Vermelhos e pretos = 1,00% (max.)

Total de quebrados e quirera = 2,5% (max.)
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ARROZ INTEGRAL

Caracteristicas da embalagem de 1kg:

Estrutura composta por uma lamina externa de PE Coex (polietileno) mais uma
lamina interna de PE Coex com impressao interna.

Composicédo da embalagem:

PE Coex = 20,75 (min.) a 25,36 (max.) (g/m?)

Tinta = 1,80 (min.) a 2,20 (max.) (g/m?)

Adesivo = 1,80 (min.) a 2,20 (max.) (g/m?)

Gramatura total = 45,09 (min.) a 55,11 (max.) (g/m?)

Espessura total = 45,00 (min.) a 55,00 (max.) (um)

Tipo do arroz: 1(um)

Classe do arroz: Longo fino

Sugestao de preparo em fogao: Ferva 2 (duas) xicaras de agua em uma panela,
acrescente uma xicara de arroz integral e tempere a gosto. Cozinhe em fogo
baixo, com a panela semitampada, por aproximadamente 20 (vinte) minutos ou até

que a agua seque. Mantenha a panela tampada até servir.

Prazo de validade: 360 dias apds a data de fabricacao

Local de venda do produto: Nacional

Instrugées do rétulo: abaixo estido descritas as informacdes que devem conter

no rotulo, seguida de suas ilustragdes.

Denominacao de venda do alimento Lista de ingredientes: como o produto

PARBOILIZADOINTEGRAL | oo v rrssen: s o

constar no rétulo.

Conteudo liquido Identificacdo da origem: esse dado

consta no rotulo, mas para preservar a

empresa nao sera ilustrado.
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ARROZ INTEGRAL

Informacado nutricional

Prazo de validade e identificacdo do lote

Uso pretendido: Produto a ser normalmente incorporado a refeicbes completas
ou como ingrediente na preparacéao de refei¢oes.
Poder ser consumido pelo publico em geral, incluindo grupos vulneraveis como

criangas, idosos, enfermos e imuno deficientes.

Controles especiais durante a distribuicdo e comercializagao: Local seco e

arejado.
Fonte: Da Autora, 2014.

A descricdo do produto mix (mistura do arroz parboilizado com o arroz

branco) pode ser vista no quadro 17, com suas respectivas caracteristicas.

Quadro 17 - Arroz mix

ARROZ MIX

Nome completo: Mistura de arroz polido e parboilizado

Caracteristicas fisico-quimicas:

Umidade = 12,5% (min.) a 12,8% (max.)

Matérias estranhas e impurezas = 0,10% (max.)

Mofados, ardidos e enegrecidos = 0,15% (max.)

Gessados e verdes = 2,00% (max.)

Nao gelatinizados = 20,00% (max.), sendo 20% do valor declarado para arroz

parboilizado.
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ARROZ MIX

Rajados = 1,00% (max.)
Amarelos = 0,30% (max.)
Danificados = 0,50% (max.)

Picados ou manchados = 1,75% (max.)

Total de quebrados e quirera = 5,0% (max.)

Caracteristicas da embalagem de 1kg:

Estrutura composta por uma lamina externa de PE Coex (polietileno) mais uma
l&mina interna de PE Coex com impresséo interna.

Composicéo da embalagem:

PE Coex = 20,75 (min.) a 25,36 (max.) (g/m?)

Tinta = 1,80 (min.) a 2,20 (max.) (g/m?)

Adesivo = 1,80 (min.) a 2,20 (max.) (g/m?)

Gramatura total = 45,09 (min.) a 55,11 (max.) (g/m?)

Espessura total = 45,00 (min.) a 55,00 (max.) (um)

Tipo do arroz: Unico

Grupo: Arroz beneficiado

Sugestao de preparo em fogao: Ferva 2 (duas) xicaras de agua em uma panela,
acrescente uma xicara de arroz mix e tempere a gosto. Cozinhe em fogo baixo,
com a panela semitampada, por aproximadamente 20 (vinte) minutos ou até que a

agua seque. Mantenha a panela tampada até servir.

Prazo de validade: 360 dias apds a data de fabricagao

Local de venda do produto: Nacional

Instrugdes do rétulo: abaixo estdo descritas as informagdes que devem conter

no rétulo, seguida de suas ilustragoes.

Denominacao de venda do alimento Lista de ingredientes: como o produto

possui um ingrediente, ndo precisa

constar no rétulo.




55

Continuagao
ARROZ MIX

Conteudo liquido Identificacdo da origem: esse dado

consta no rétulo, mas para preservar a

empresa nao sera ilustrado.

Informacio nutricional

Prazo de validade e identificacdo do lote

Uso pretendido: Produto a ser normalmente incorporado a refeigbes completas
ou como ingrediente na preparacao de refeicoes.
Poder ser consumido pelo publico em geral, incluindo grupos vulneraveis como

criangas, idosos, enfermos e imuno deficientes.

Controles especiais durante a distribuicdo e comercializagao: Local seco e

arejado.
Fonte: Da Autora, 2014.

Complementando as descricdes dos tipos de arroz, tem-se o arroz
organico, que nao foram citadas suas caracteristicas, pois o produto passa pelo
mesmo processo produtivo que o arroz parboilizado, entdo o arroz orgéanico tem as
mesmas caracteristicas descritas pelo arroz parboilizado nesse contexto, a Unica

diferenga € que no plantio do arroz organico nao se utilizam agrotoxicos.
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4.1.1.3 Construgéo, confirmacgao/validagao do fluxograma

A construcao do fluxograma foi realizada através dos dados da industria,
abrangendo todas as etapas de forma sequencial, contendo uma descrigao
detalhada de cada processo. A construgcao do fluxograma foi feita durante o més de
setembro de 2014. A confirmagao/validagdo do fluxograma foi feita através da
inspecao in loco de cada processo descrito, sendo verificada a concordancia das
operagbes descritas, conforme a sequéncia operacional, e assegurando que todos
0s passos do processo foram identificados no fluxograma. A inspecgao in loco foi feita
nos dias 07 a 09 de outubro de 2014, em todo processo produtivo da industria,
podendo assim validar o fluxograma que mostra a figura 10.

O fluxograma descrito na figura 10 foi descrito com base no processo
produtivo do arroz parboilizado, pois este produto consiste no processo completo do
arroz, abrangendo todos os processos utilizados nos outros produtos, logo todos os
perigos foram identificados. O arroz branco polido ndo passa pelos processos de
parboilizagdo, que seria o tanque de encharcamento, estufa, silos resfriadores,
secadores, pré-limpeza e silo pulmado, sendo que as outras etapas anteriores e
posteriores sdo as mesmas descritas no processo do arroz parboilizado. Ja o arroz
integral nao passa pelo processo de polimentos dos graos, que seria as etapas dos
brunidores, polidores de 1° passo e 2° passo, resfriador, classificadores de perfil,
camara de limpeza de densimétrica, sendo as etapas anteriores e posteriores as
mesmas do processo do arroz parboilizado. E no arroz mix é utilizado 50% de arroz
branco polido e 50% de arroz parboilizado, sendo estes processos descritos neste

contexto, e 0 arroz organico € 0 mesmo processo do arroz parboilizado.



Figura 10 - Fluxograma do processo produtivo do arroz parboilizado
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e Recepcao da matéria prima e pesagem

O arroz é transportado até a industria por caminhdes terceirizados, em
temperatura ambiente. Apds a recepgdo, como mostra a figura 11A, a matéria prima
segue para a etapa de pesagem, onde é feito a pesagem da matéria prima (peso do

caminhdo é descontado), utilizando a balanc¢a automatizada, conforme a figura 11B.

Figura 11 - A) Recepgéo da matéria prima; B) Balanga

Fonte: Da Autora, 2014.

e Classificagdo do gréao

A classificagdo do grao é feita conforme a IN n° 06 (2009), onde sao
coletadas amostras de varios pontos do caminh&o, através de um calador, conforme
a figura 12A, sendo as mesmas homogeneizadas e analisadas no laboratorio de
recebimento, como mostra a figura 11B, verificando assim a umidade, o rendimento
de graos inteiros, a impureza, e com esses valores sao feito os calculos de

descontos para o pagamento da matéria prima.
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Figura 12 - A) Calador; B) Local de coleta das amostras e o laboratério

Fonte: Da Autora, 2014.

e Moega

Na moega é efetuada a descarga da matéria prima, através de um
tombador hidraulico com inclinagao de 45°, como mostra a figura 13. Toda a carga
escorre até a moega que tem forma de funil e é levada até o processo de pré-

limpeza.

Figura 13 - Moega (Tombador)

Fonte: Da Autora, 2014.
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e Pré-limpeza

Nesta etapa sao retiradas as impurezas que acompanham o grdo, vindas
da lavoura, como pode ser visto na figura 14. Esse processo acontece por vibragao

das peneiras de diferentes didmetros.

Figura 14 - Maquina de pré-limpeza
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Fonte: Da Autora, 2014.

e Secador

A secagem do arroz € feita através do ar quente que atinge uma
temperatura de 150°C. Este calor é gerado através da queima da casca de arroz. O
arroz sai com umidade de 16% a 16,5%, sendo transportado para os silos

armazenadores. A figura 15 mostra o secador.
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Figura 15 - Secador
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Fonte: Da Autora, 2014.

e Silos de armazenagem

Sao os silos onde o arroz fica guardado, esperando para ser
industrializado. O arroz que esta nos silos, como mostra a figura 16, recebe todos os
cuidados necessarios para que garanta a preservagao do gréo, assegurando uma
boa qualidade apds a industrializagdo. Com essa boa conservagado os graos nao
sofrerao com as mudancas de climas e posteriormente ndo havera expansao de

coldnias de insetos, bactérias e fungos, nem a perda da massa do grao.
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Figura 16 - Silos de armazenagem
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Fonte: Da Autora, 2014.

e Silo pulmao

No silo pulmao, como mostra a figura 17, fica armazenado o arroz que vai
para a produgédo. O produto é transportado do silo de armazenagem até o silo

pulmao, e dali para os tanques de encharcamento.
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Figura 17 - Silo pulméo
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Fonte: Da Autora, 2014.

e Tanques de encharcamento

Nesta etapa inicia-se o processo de parboilizacdo dos gréos de arroz,
onde ocorre o pré-cozimento do grdo, ou seja, um processo hidrotérmico. Através
das caldeiras, como mostra na figura 18A, ocorre o aquecimento da agua, que deve
atingir uma temperatura de 65°C. A caldeira é alimentada pela queima da casca de
arroz. A agua aquecida é levada até os tanques de encharcamento, visto na figura
18B, que entra em contato com arroz. O processo de encharcamento do grao ocorre
em um periodo de 8(oito) horas. Apds esse processo o arroz fica escoando durante
2(duas) horas, com aproximadamente 32% de umidade e em seguida vai para as

estufas. A agua utilizada nesse processo vai para a Estagdo de Tratamento de

Efluentes.
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Figura 18 - A) Caldeiras; B) Tanques de encharcamento

Fonte: Da Autora, 2014.

e Estufas

E nas estufas, conforme mostra a figura 19, que ocorre o processo de
gelatinizagdo do gréo, onde o arroz passa por dentro de um cilindro sob alta
temperatura, aproximadamente 680°C. O arroz passa pela estufa por
aproximadamente 3 (trés) minutos, apos é transportado para os silos resfriadores.
Nessa etapa as estufas sdo alimentadas pela queima da casca de arroz, ocorrendo

a geracao de cinzas.

Figura 19 - Estufas

Fonte: Da Autora, 2014.



e Silos resfriadores

Os silos resfriadores, como mostra a figura 20, tem a finalidade de
subsequentes.

diminuir a temperatura do grao, de uma forma continua e uniforme, deixando o grao

com o mesmo padrao de cores e aumentando a eficiéncia dos processos

Figura 20 - Silos resfriadores
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Fonte: Da Autora, 2014.

Secadores

O arroz sai da estufa com 16,5 a 17% de umidade, apos passar pelo silo
resfriador € transportado até os secadores, onde ocorre a secagem do grao de arroz

em casca. Cerca de 1 (uma) hora o grao permanece no secador, onde o grao seca

65
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aproximadamente até a umidade de 13,8%. Nos secadores, como mostra a figura

21, o calor usado para secagem é proveniente dos trocadores de calor das estufas.

Figura 21 - Secadores

Fonte: Da Autora, 2014.

e Pré-limpeza

O processo da pré-limpeza é retirar o restante das impurezas que
restaram dos processos anteriores e também a retirada de falha do arroz. A figura

22 mostra a maquina na pré-limpeza.
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Fonte: Da Autora, 2014.

e Silo pulméo

Logo apds a pré-limpeza, o arroz vai para o silo pulméao, a seguir para o

processo de beneficiamento. A figura 23 mostra o silo pulmé&o.
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Figura 23 - Silo pulm&o

{l
!l

!

3

)

1«
3.
4
:
_— [
A

I

:

.

:

111

1]

5
TTHI

,.'..

e
.

e

Fonte: Da Autora, 2014.

e Descascadores

Os descascadores, como mostra a figura 24, tem a funcao de retirar a
casca do grao, através de dois roletes de borracha, onde o arroz passa entre os
roletes que ficam rolando em alta velocidade exercendo uma pressdo de

esmagamento. A casca se solta do grao do arroz sem quebra-lo. O indice de
descasque é mantido entre 87% a 91%.



69

Figura 24 - Descascador

Fonte: Da Autora, 2014.

e Separador de marinheiro

Nessa etapa ocorre a separagédo do grao com casca (marinheiro), do grao
descascado. Essa separagdo acontece por peneiras e gravidade, levando em
consideragao a diferenca de tamanho dos graos e a densidade. Os separadores de

marinheiro podem ser vistos na figura 25.
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Figura 25 - Separadores de marinheiro
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Fonte: Da Autora, 2014.

e Sacador de pedras

Retira os objetos irregulares (pedras) pela diferenca de densidade, sendo
que o produto se divide em camadas. O mais pesado se deposita na camada
inferior, e o produto leve permanece na camada superior. O sacador de pedras e a
saida das pedras podem ser vistos nas figura 26A e 26B.

Figura 26 - A) Sacador de pedras; B) Saida das pedras
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Fonte: Da Autora, 2014.
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e Brunidor

Nessa etapa o grao de arroz é brunido, ou seja, é retirada a pelicula de
tegumento, através de friccdo do grédo com uma superficie abrasiva por pedras, telas

e arroz com arroz. O brunidor pode ser visto na figura 27.

Figura 27 - Brunidor
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Fonte: Da Autora, 2014.

e Polidores 1° passo e de 2° passo

Os polidores, como mostram nas figuras 28A e na 28B, servem para polir
0 grao, que retiram o excesso de amido, deixando o gréo liso e sem residuo de
farelo. O arroz passa por duas linhas de polidores para melhor remogéo do residuo.

Nesse processo € gerado o farelo, um subproduto do arroz.
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Figura 28 - A) Polidor 1° passo; B) Polidor 2° passo
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Fonte: Da Autora, 2014.

e Resfriador
No processo de beneficiamento o resfriador tem a finalidade de baixar a
temperatura dos graos, de uma forma continua e uniforme, com isso aumenta a

eficiéncia dos processos subsequentes. A figura 29 mostra os resfriadores.

Figura 29 - Resfriadores

Fonte: Da Autora, 2014.
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e Classificador de perfil

No classificador de perfil, tém-se dois tipos: o classificador cilindrico,
como mostra a figura 30A, que consiste de um cilindro rotativo com tela de
pequenas aberturas, onde o0 arroz € separado por espessura. O outro é o
classificador trieur, conforme a figura 30B, que tem por finalidade promover a
classificagado do arroz por tamanhos, que consiste de um cilindro rotativo tendo sua

superficie interna formada por pequenas cavidades denominadas alvéolos.

Figura 30 - A) Classificador cilindrico; B) Classificador Trieur

Fonte: Da Autora, 2014.

e Camara de Limpeza Densimétrica — CLDZ

Nesta etapa é feita a retirada das cascas e demais impurezas com menor
densidade do produto por coluna de ar. Sendo feita por um fluxo de ar provindo dos
ventiladores que sao acelerados por uma valvula estranguladora, onde o ar
atravessa a cascata do produto deixada pela mesma. Junto a CLDZ tem-se uma
peneira, tornando mais eficiente seu processo. A figura 31 mostra a cadmara de

limpeza densimétrica.



74

Figura 31 - Camara de limpeza densimétrica

Fonte: Da Autora, 2014.

e Selecao eletrénica

A selegao dos gréos, como mostra a figura 32, é realizada através de um
sensor optico que manda um sinal eletrénico para a valvula, com fungéo de efetuar
um jato de ar comprimido no momento exato em que o grao com defeito passa na
frente do bico ejetor, expulsando o defeito e separando o grdao bom. Os graos
considerados defeituosos sdo os graos picados, manchados, gessados, rajados,

danificados, pretos, ou alguma outra impureza.
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Figura 32 - A) Maquinas eletrbnicas; B) Selegdo dos gréos

Fonte: Da Autora, 2014.

e (Caixa de armazenamento, CLDZ e caixa de armazenamento

Apos o processo de selecao do grao, o grao sem defeito fica armazenado
em caixas, conforme a figura 33A, ao sairem desses caixas passam pela CLDZ,
como mostra a figura 33B, que é feita ainda a retirada de impurezas que podem
conter no gréo. Depois disso o grdo vai para caixa de armazenamento para

empacotar, como mostra na figura 33C.

Figura 33 - A) Caixa de armazenamento; B) CLDZ; C) Caixa de armazenamento de
expedicao

Fonte: Da Autora, 2014.
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e Empacotamento

Nesta etapa o arroz ja esta pronto para ser consumido, entdo é
empacotado automaticamente em pacotes de 1 kg e de 5kg, como mostra a figura
34A. Depois de empacotados sao embalados em fardos de 30 kg, conforme a figura
34B.

Flgura 34 -A) Empacotamento de 1 Kg; B) Empacotamento em fardo de 30 Kg

Fonte: Da Autora, 2014.

e Expedicao

Essa é a etapa final do processo, onde os fardos sao levados por meio de
esteiras até os caminhdes, conforme a figura 35B. Se né&o for feito direto o
carregamento, este produto fica armazenado no local apropriado para o estoque,

como mostra a figura 35A.
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Figura 35 - A) Armazenamento; B) Expedi¢ao

Fonte: Da Autora, 2014.

e Devolucao da matéria-prima

Todo o produto que volta para a empresa, por motivo biolégico, quimico,
fisico, desacordo comercial, vencido, problemas de processo, fora do padrao e
outros, deve ser feito o controle de forma a solucionar o problema encontrado na
devolugdo. O produto que contem insetos é destinado ao processo de expurgagao.
O expurgo visa a eliminacdo dos insetos que se encontram nos produtos
armazenados em suas diversas fases de desenvolvimento (ovo, larva, pupa e
adulto), por intermédio de um inseticida, geralmente utilizado gastoxin (fosfeto de
aluminio), eficiente para o tratamento de cereais no controle de pragas, onde
permanece por 7 (sete) dias o produto, apds volta ao reprocesso. Na figura 36 pode

ser visto onde é feita a expurgagao do arroz.
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Figura 36 - A) Expurgo; B) Lateral do expurgo

Fonte: Da Autora, 2014.

4.1.2 Identificagcao e analise dos perigos

A identificagédo e analise dos perigos foram feita através da elaboragéo da
Matriz de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle, conforme apéndice A.

Abaixo se encontra os componentes da Matriz.

e Fase;

e FEtapa;

e Equipamento;

e Perigo (biolégico, quimico e fisico);

e Avaliagdo do risco;

e Justificativa;

e Medidas Preventivas;

e Procedimentos e Instrugdes de trabalho/ltem;

e Aplicagdo da Arvore decisoria.

A fase abrange os principais itens da industria, como o recebimento,
armazenagem, parboilizagdo, beneficiamento, empacotamento e expedicéo, e, em
alguns casos, a fase de devolugdo. Estas fases s&o subdivididas em etapas e
equipamentos. As etapas abrangem todos os processos da industria, e os

equipamentos contemplam todas as etapas. A seguir foram identificados em cada
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equipamento os perigos que podem conter tanto biolégico, quanto quimico e fisico,
sendo classificado o risco quanto a sua severidade e probabilidade, podendo assim
obter a avaliagao do risco. Para cada perigo tem-se uma justificativa, assim pode-se
identificar o risco de origem. Também foram relatadas as medidas preventivas e os
procedimentos e instru¢des de trabalho que a industria possui. A arvore deciséria foi
aplicada apds o levantamento completo de todos os itens da Matriz.

A avaliacdo do risco deu-se pela classificagado: baixo, médio e alto. No
entanto, foram levantados em cada etapa todos os perigos, sendo eles biologicos,
quimicos e fisicos. Ao todo foram levantados 168 perigos, sendo que 148 foram
classificados como riscos baixos e 20 foram classificados como riscos médios. Nao
foi identificado qualquer risco alto. Através da figura 37, € possivel verificar que 88%
dos riscos sado baixos, € 12% dos riscos sao médios. Os riscos médios foram
considerados 0s seguintes: vetores e pragas, residuos (palha, pedra, poeira),
contaminacgao por produtos quimicos, formacéo de bolor, formacdo de micotoxinas,
contaminagao por metais pesados, microrganismos, residuo (arroz baixo padrao e

arroz para caes), fragmentos metalicos e fragmentos de borracha.

Figura 37 - Riscos baixos e médios

Riscos baixos e médios

i Baixo

H Médio

Fonte: Da Autora, 2014.
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A industria possui, para maioria dos perigos identificados, medidas
preventivas, procedimentos e instrugdes de trabalho. Na figura 38 pode ser visto que
dos 168 perigos, 70% possuem procedimentos, que seriam os POP, e 30% né&o
possuem procedimentos. No entanto, para esses perigos que nao possuem
procedimentos recomendam-se que seja realizado um POP para cada perigo. Essas

recomendacgdes foram citadas nas etapas subsequentes.

Figura 38 — Procedimentos

Procedimentos

i Possui procedimento
H Nao possui procedimento

Fonte: Da Autora, 2014.

Como a industria possui os programas de BPF e o programa de POP,
recomenda-se a implantagao do plano de APPCC, conforme foi realizado no estudo,
para que possa contribuir de maneira significativa no processo produtivo, para que o
produto chegue de forma segura até a mesa do consumidor, garantindo assim a
seguranga do alimento. Através do plano de APPCC, a industria identifica os PCC,
podendo assim ter mais rigidez no monitoramento dos mesmos.

Para implantagdo do plano de APPCC recomenda-se que a industria
realize treinamento de perigos e riscos para que todos os funcionarios estejam aptos
a realizar o plano de APPCC, como medidas preventivas, ag¢des corretivas, nao
conformidades, monitoramento e controle.

ApOs a realizagado da Matriz, foi feita a aplicagao da arvore decisoéria, onde

foi possivel avaliar o risco de cada item, podendo assim saber se € um PC ou PCC.
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Foram identificados 166 PC’s e 2 PCC’s, os PCC foram identificados nos seguintes
equipamentos: a maquina camara de limpeza densimétrica que seria a ultima etapa
de limpeza do grao, onde identificou-se um risco fisico, ou seja, fica retido qualquer
impureza encontrada junto ao produto. O ponto critico de controle é a peneira que
faz parte deste equipamento que elimina esse perigo em etapas subsequentes.
Outro equipamento € o cata ima localizado antes do empacotamento do produto,
para que qualquer fragmento metalico encontrado fique retido, sem ter perigo de
passar para o produto final. Recomenda-se que a industria realize teste de validacao
do ima& para identificar se realmente o mesmo estda em boas condi¢des de
funcionamento. Também realizar andlise de salmonella, utilizar graxa alimentar por
medida de prevencdo, mesmo que a atual graxa utilizada n&o entre em contato com
o alimento, essa maneira € uma forma de prevenir o risco.

Através da identificacdo dos PCC, foi realizado um procedimento para
cada PCC, como mostra o apéndice B os procedimentos para o PCC 001 e o PCC
002. Estes procedimentos devem ser seguidos para garantia do processo e do

produto.
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5 CONCLUSAO

O estudo realizado mostra que o plano de APPCC, utilizado junto com os
seus pré-requisitos e seguindo seus sete principios, € uma ferramenta eficaz, pois
age de forma preventiva, controlando eventuais transtornos que podem ocorrer no
processamento de alimentos, podendo intervir desde a matéria prima até o
consumo, economizando tempo e custos, trazendo grandes beneficios para industria
e seus consumidores, garantindo qualidade e seguranga para o alimento.

O sistema de APPCC baseia-se na identificagdo dos perigos relacionados
a seguranga alimentar, desde a producéo primaria até seu consumo final, avaliando
assim todos os perigos no processo do alimento, estabelecendo controles para
garantir a seguranga do alimento, além de facilitar a melhoria continua na produgéo.

A realizagao do plano de APPCC deu-se pela sequéncia légica de suas
etapas preliminares e os sete principios. Desta forma pode-se elaborar o plano de
APPCC, atendendo a demanda da industria e de seus colaboradores, a fim de
garantir a seguranca dos alimentos, e também para que a industria aumente sua
demanda no mercado interno e externo.

Sugere-se que a industria faga a implantagado do plano de APPCC, pois 0
mesmo permite a identificacdo dos pontos criticos de controle de um determinado
perigo, sendo estabelecidos para os mesmos os limites criticos, monitoramento,
verificacao e registro dos procedimentos a fim de amparar as agdes corretivas.

Pode-se concluir a realizagao do plano de APPCC, com a identificagao de
dois PCC’s, sendo um na maquina de camara de limpeza densimétrica com os
seguintes perigos: fragmentos metalicos e de borracha, outro PCC encontrado foi o
cata ima, tendo como perigo os fragmentos metalicos. Para os dois PCC foram
elaborados procedimentos, para que os mesmos sejam controlados e monitorados
de forma adequada.

Cabe salientar que todos os objetivos propostos neste trabalho foram
alcancados, sendo possivel realizar o plano de APPCC, através do
acompanhamento de todo processo produtivo, da analise e coleta dos dados para
elaboragao do plano, a elaboracdo do procedimento de levantamento dos Pontos
Criticos de Controle, a identificagdo e analise de todos os perigos, riscos e pontos
criticos de controle, através da avaliagao in loco de cada etapa do processo

produtivo, e podendo assim realizar a Matriz de Analise de Perigos e Pontos Criticos
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de Controle, bem como foram realizados procedimentos para os PCC’s, afim de

contribuir com as melhorias da industria.
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Questao 04 (G4) -
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risco instrugdes de trabalho tem| . pode atingir niveis | 5 Peri008 Ou e
T L o T T T T R
Contaminagdo no
§ B Vetores e Pragas 2 1 iransporte elou na colheta Nao Consta Nao Consta X = p— — — 2 — X
Transporte da
& matéria prima | Néo aplicavel P i — =3 = =
L Residuos (pedra, palha, Contaminagao no
F galhetos...) 1 2 ransporte e/ou na colheita s Consle 8o Conpln % A a — — 5
) Néo aplicavel — — == —
Paene. . fa Nao aplicavel e s = = - =
F Nao aplicavel - = — — o =
'; ) Nao aplicavel
5 Laboratério Q Néo aplicavel . =t — = — —
E F Néo aplicavel o . = - = -
5 Nao aplicavel = = = = = —
Medidor de
vl 1 Nao aplicavel T . BF; Fn =0
F Nao aplicavel o= = =4 = = —
B Nao aplicavel — = — — i —
Balanga digital | Q N aplicavel =5 s = = = =
F No aplicavel = — = — s i
) Nao aplicavel TR 2 — — = ==
ina de
3 m-w a Nao aplicavel = == = -
F Nao aplicavel = o, — p— s .
5 Néo aplicavel
Q 'Nao aplicavel
e F Nao aplicavel 5 = — =
B Nao aplicavel = AR _ s - o
§ a Nao aplicavel
Engenho de prova Contaminagdo pelo |,
| impeza dos
(borracha, pedra desgate de roletes e da
1 1 seda | quipamentos e 4.2.14 POP - Roletes x X X =y =8 g
de polir, cera) pedra uam »o(::;:eumulo peipseiziiny
B|  Velorese Pragas 2 1 Contaminagaono  [LIOPPRR SO SE hlocga o4 X % x x x
Lo amento |CCeE e 4.6.1 POP - Sanitizagdo da
prag Empresa
Limpeza do setor; 4.5.5 POP - Higienizago da
Tombador | it = " Contaminaggono  [Correta disposicao final | Moega % % % X
i descarregamento  |dos residuos 4.2.7 POP - Residuos — —
|contaminados Contaminados.
4.5.5 POP - Higienizagao da
[Residuos (varrigdo, pedras, Contaminagao no
L] [ i e = 2 1 e —— Limpeza do setor. Moega. % x x = = x
8 Nao aplicavel o =2 - T = i
5 a Nao aplicavel == S = I F A3
g Contaminagao pelo 4.12.6 POP - Manutengdo do
Elevadorde | F|  Residuo (pléstico) 2 1 desgaste e quebra das ~[MOROramento € 1eparo Ao gieyaqor x x x X x
canecas canecas s s 4.2.2 POP - Plastico
Contaminagao pelo
|Monitoramento e reparo do|4.12.6 POP - Manutengao do
F| Fragmentos de borracha 2 1 desgaste da correia que X x % x x
séo foadas as canecas | SdUiPamento. Eloviidor
Contaminagéo pela
B|  Vetorese Pragas 2 2 4 proliferagdo de gorgulhos :;';":’.: T ;:‘;:g" e X X X X X
na rosca f
s ) Nao aplicavel
Contaminagao pelo « reparo do| £12.7 POP - Manutengdo da
F| Fragmentos metalicos 2 1 desgaste na rosca e nas | IoreTIE e Rosca ¥ X X X X
buchas Rupmernia, 4.2.3 POP - Metal
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Questao 03 (G3) - A
Quastao 01 (@1)- | Guesthooz(azy. | Suewie BE(E) A
43 Hoes i & Existom modidas | Esta etapa elimina ou “OHEIACIEENRS | posterior que elimine. | Avaliagao do
Fase/Etapa/ Equipamento Perigo isco Medidas Instrugoes de trabaho! tem| para o reduz o perigo a Pode atingir nivels 08 perigos ou reduza
niveis oo sl 05 mesmos a niveis
aceitaveis?
Wao Sim Nao Nao Sim Nao | pc | pcc
B Nao aplicavel |
Q Nao aplicével
Contaminagao pelo
Maquina de pré- | F Peneira furada 1 1591 peneira pelo das peneiras. Néo Consta X X X X X
impeza arroz
Contaminagao no =
Residuo (palha, pedra, 4.5.14 POP - Higienizagao da
| e b 2 4 descamegumeni e arir o mvieme wvpo. (£ 1110, x x x x x
Contaminagdo pela oo onic 5 foco imediato  |4.6.1 POP - Sanilizagao da
B[  Vetorese Pragas 2 4 prolfeagdo de gorgulhos CCELPD [l x x x x x
e a Nao aplicavel
Contaminagao pelo 4.12.7 POP - Manutengao da
F| Fragmentos metalicos 1 desgaste na rosca e nas [Monioramento e reparo dojggc, X x 2 x %
buchas 4.2.3 POP - Metal
B Nao aplicavel
a Nao aplicavel
Contaminagdo pelo 4.12.6 POP - Manutengdo do
Elevadorde | F|  Residuo (pldstico) 1 desgaste e quebra das _[eLOTaMENO € (¢P3(0 A0 Eiovador x x x x x
— canecas ' 4.2.2 POP - Plastico
Contaminagdo pelo
F| Fragmentos de borracha 1 ieacasie tid conwia que |MOMOMSTININD G tenerc Qo AR R POP S MaiacR o | x x x x
so foadas as canecas [*dUIPamento. o
Contaminaclo pela_ o enic o foco imediato  [4.6.1 POP - Sanitizagdo da
8|  Vetorese Pragas 2 4 proteragdo de gorguio. (G0 Fhokit X x x % ¥
Shnos ) Nao aplicvel
Contaminagao pelo 4.12.7 POP - Manutengao da
F| Fragmentos metdlicos 1 desgaste da rosca e nas [Moniforamento e reparo dojg ,scq 5 X x x x
buchas 4.2.3 POP - Metal
5 Nao aplicavel
E Nowle Q Nao aplicavel
transportadora Contaminago pelo
" | £| Fragmentos de borracha 1 correia e das da correia Néio Consta x x x = =5 x
quias
5] WA apicaw
) Q Nao aplicavel p=x s
Contaminagao pelo 4.12.6 POP - Manutengao do
8 Elevadorde | F Residuo (plastico) 1 desgaste e quebra das m‘;‘“""'m” © reparo dol e aqor X X X X X
o s canecas equipamants. 4.2.2 POP - Piastico
g F | Fragmentos de borracha 1 ms::‘;em 3’3.3.7.":... Morisorerenty o fepsrs dof4:42.8 POR« Manutenclario X X X x x
sdo foadas as canecas | “IUPAMento. Flmvmgton
B Ndo aplicavel = — = e —
a Nao aplicavel = s = == =
Fomalha =
£| Residuo (cinza da casca 3 Queima da casca de arroz |Correta disposicao final o [$215 POP - Cinzas 5% % N 5 B
de aroz) para aquecer a fomaiha. |residuo. vy
Contaminago pela  [Prevenir o foco imediato  |4.6.1 POP - Sanitizagao da
B|  Vetorese Pragas 1 e e |k P x x X x x
Secadores | Q Nao aplicavel — — p— =
Contaminagdo na origem 4.5.10 POP - Higienizago
F | Residuo (palha, varrigao) 1 povq e Manter o local mpo, ~ [$3.10 PO -H x x x = = x
Contaminagdo pela | prg e o foco imediato  [4.6.1 POP - Sanitzagdo da
o x x x x x
€ B|  Vetorese Pragas 2 4 proerasdo do gogulho(GEERC F
; Rosos Q Nao aplicavel — — = —
Contaminagao pel 4.12.7 POP - Manutengdo da
H F| Fragmentos metalicos 1 desgaste da rosca e nas |Mnforamento e reparo dojp oo, X x X x X
buchas e e 4.2.3 POP - Metal
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Questio 04 (4) -
3)-A
T Questho 01 (@1) - | Guestao 0z (@2 | Subse O8O0 A | Existe uma etapa
s Sosafin il oi . Existom medidas | Esta etapa elimina ou perigo identificado posterior que elimine | Avaliagao do
Fase/Etapa/ Equipamento Perigo Medidas para o reduz o perigo a 08 perigos ou reduza risco
Heeo de trabaihol hem| C00 ivels pode atingic niveis. | o esmos a niveis
[ Nao [ sm Nao Sim Nao Sim Nao | pc | pcc
B Nao aplicavel = £ —— — — e
Q Nao aplicavel —— = = - -
Contaminagdo pelo 4.12.6 POP - Manutengo do
F|  Residuo (plastico) 1 desgaste e quebra das m:h"‘:';“";g‘“ @ reparo dof ey o dor X X X x X
canecas i : 4.2.2 POP - Pléstico al
Contaminagdo pelo
F| Fragmentos de borracha 1 egase decoimeld qu: [MEEmSOR eITIOIAZE FOPE MInURIGIO ) x x x x x
80 foadas as canecas | AUIPAMento- o
B Nao aplicavel —
— a Nao aplicavel = = o =
transportadora Contaminagao pelo
F| Fragmentos de borracha 1 desgaste da correia e das [Manutengdo da correia. Néio Consta x ® x e s x
quias
8 Bl Neoagcivel > —
H Bausr | Q Nao aplicavel == == == —
F Nao aplicavel — = — —
v Prevenir o foco imediato  |4.6.1 POP - Santizagéo da
B o 2 Prages 1 prowmun de gmlnu de pragas. Empresa = K R s %
Contaminagao por JEes—
sio a| _ produtos quimicos 4 Dedetizagdo par Prevenir o foco imediato ;,‘,“;m B0 08 5 % " ”
(P, Ackle. O siminaoho dos goegnlios [de prages. 2 P Eporpodasios — —
& , Gastosin) By
F Poeira 3 3 Escoamento do arroz | Manter o local limpo. ‘s'” OP < Higlenizaglo dos X X X X X
B Nao aplicavel = o == s a
e a Nao aplicavel AL S = £
transportadora Contaminagao pelo
F| Fragmentos de borracha 1 iy de ok pap Manutengao da correia Néo Consta x ® x s i x
Pmli«-clo o- gorguiho |Prevenir o foco imediato |4.6.1 POP - Saniizagao da
B|  Vetorese Pragas 2 hteck ) |y X x x x x
Rosca Q No aplicavel — — =
Contaminagdo peio 4.12.7 POP - Manutengao da
F| Fragmentos metdlicos 1 desgaste da rosca e nes s T ——— X X X X x
S 4.2.3 POP - Metal
g 8 Nao aplicavel L = =
a Nao aplicavel = pm A
Contaminacéo pelo 4126 POP - Manutengdo do
8 Elevadorde | F|  Residuo (plastico) 1 desgaste e quebra das [ HTOramento @ 1ePAT0 | jovacor x - x x x
canecas canecas b ¥ 4.2.2 POP - Plastico
pelo
do|4.12.6 POP - Manutengao do
F | Fragmentos de borracha 1 desgaste da correia que p— % x x X X
slo fiadas as canecas | *IUIPamento. iRt
B8 Nao aplicavel — — == s
) Nao aplicavel = = — = ey
sio =
4.5.13 POP - Higienizagdo
F| Fragmentos metalicos 1 C:'_"":‘::z" Pelo ysanter o local limpo. dos Silos Tempering X X X e e X
0 4.2.3 POP - Metal
Acimulo de umidade e |Limpeza dos R o
|  Formagao de bolor 5 3 g X x x x x
& (fungos) o Pl mn POP - Andlise dos
% Calia voraiiria Actimulo de umidade e |Limpeza dos e g
s Q| Geragéo de micotoxinas 1 3 calor (azedamentado._equipamentos o o oo X X ¥ x x
) manutengdo.
ianques
F Nao aplicavel . — o - s
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i Questao 04 (Qd) -
Questdo 01(Q1)- | Questao02(Q2)- cm’.f:;ﬂ’; Existe uma etapa
= e < PR Existem medidas | Esta etapa elimina ou| “JCT entiticado | Posterior que elimine | Avaliago do
Fase/Etapal Equipamento Perigo ot Medidas preventivas [, o otee rabaihol em| Preventivas parao | reduz o perigo a ':m ‘atingir nivels | ©° Perigos ou reduza risco
perigo identificado? | niveis aceitaveis? o e os mesmos a niveis
aceitaveis?
03 Sim. Nao Sim Nao Sim Nao Sim Nao | pc | Pcc
B Nao aplicavel s - = e =
Q Nao aplicavel e —— = e s
inagao pelo o do| 126 POP - Manutengao do
Elevadorde | F|  Residuo (plastico) 1 desgaste e quebra das e @ 16Par0 40 Elevador x x x x x
canecas canccas il 4.2.2 POP - Pidistico
pelo
cxi 126 POP - do
F | Fragmentos de borracha 1 desgaste da coro i el X ® x x x
B Nao aplicavel o == = - e
Q Nao aplicavel = == - e =
Contaminagao pelo 4.12.7 POP - Manutengao da
= vk F| Fragmentos metalicos 1 desgaste da rosca e nas M"nl"::'r:'_';:‘” © reparo dolgocca X * x x x
nsportadora chas - < 4.2.3 POP - Metal
Actmulo de poeria
H F|  Residuo (Poeira) 1 :_";‘_‘ o Shaes m"x'" Limpeza semanal. Néio Consta X X X =2 = X
% B Nao aplicavel T - — = i
o Manter a 4gua que 4.3.1 POP - Potabilidade da
a aindustria dentro |agua. :
q Comaminaso por metas 4 § Contaminagaio da origem |95 padrdes 4.3.3 POP - Higienizagdo os & % ™ A o ™
[Manter os reservatorios  [4.3.2 Controle de Andlises de
Tanque limpos. i
4.5.9 POP - Higlenizagao dos
Contaminagao pelo tanques
F| Fragmentos metalicos 1 e o tese |Mantr o focalmpo. e S A X x x . s x
tanques
‘Actmulo de arroz dentro 4.5.0 POP - Higienizagao dos
F|  Residuo de arroz 1 .00 o [Manter o local limpo. i x x x = = x
B Nao aplicavel = = — e -
Q Nao aplicavel g . == L2 -
Rosca pelo 4.12.7 POP - Manutengao da
transportadora | | Fragmentos metélicos 1 desgaste da rosca o nas | Mortoramiento @ (¢Par0 90 Rosca X x X x x
buchas ; 4.2.3 POP - Metal
F Residuo 1 Acimulo de arroz  |Limpeza semanal. Néo Consta X x x E e x
5 Nao apiicavel == o= = —
a Nao aplicavel s s == = =
Contaminagao pelo 4.12.6 POP - Manutengao do
Elevadorde | F|  Residuo (pléstico) 1 desgaste e quebra das W‘::::L',;“" © reparo dol e vador X x X X X
canecas canecas s ‘ 4.2.2 POP - Pléistico
Contaminagdo pelo
e 126 POP - do
F | Fragmentos de borracha 1 dess corsiaque |0 R x x x x x
§ B Nao aplicavel ey e — = s
poy a Nao aplicavel — — s s e
transportadora
F| Fragmentos de borracha 1 Manulengao da correia. Nao Consta X x % g diin x
B Ndo aplicavel —— _ _ _ —
Estufa Q Nao aplicavel N o — it —
F Nao aplicavel Ty — — o =
8 Nao aplicavel e e B2 e =
e [ No aplicavel S Y LB s
S 42,16 POP - Cinzas
Residuo (cinza da casca Queima da casca do arroz |Correta disposigdo final do
F 1 -:.q ey g, oo 4217 Controlede esiducs x x % x x
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Questao 03 (Q3)-A |  Guestho 04 (Q4) -
contaminacdo com o |  EXiste umaetape |
o poro kentiicado | POsSNor aue alimine.( Avaligao do
FasuEpN EG iR o risco Modia, Instrugoes de trabathof Hem| pode atingir niveis | %% Perigos ou reduza
inaceitaveis? fsiptedi
Nao Sim Nao | pC | pcc
) Nao aplicvel — = -
Q Nao aplicavel == — s
Contaminagdo pelo 4.12.7 POP - Manutengao da
i Fragmentos metdlicos desgaste da rosca e nas_[MONOramento @ 1eparo dofgogcy x X X
transporiadors buchas SR 4.2.3 POP - Metal
Residuo (Poeira) ‘“‘m;";f:“’:m"' Limpeza semanal. Nao Consta x 2= e X
Nao aplicavel — = =
Q Nao aplicavel = g = s
Contaminagdo pelo  [yoroo o 4.12.6 POP - Manutengao do
reparo do
h Elevadorde Residuo (pléstico) desgaste e quebra das _[(reritorament Elevador x x X
necas canecas 4.2.2 POP - Plastico
Contaminagao pelo
126 POP -
Fragmentos de borracha d‘:loﬂ.m GI" fo equi onto. Eles r X X X
Nao aplicavel .
Nao aplicavel = o o o
sio 4.5.6 POP - Higlenizago dos
Contaminagdo pelo e
Fragmentos metalicos Manter o local limpo. x i3 AR |
s o o 4.2.3 POP - Metal
Nao aplicavel — — — —
Nao apiicavel poss . = —
Contaminagao pelo 4,126 POP - Manutengao do
Elevador de Residuo (plstico) desgaste e quebra das :;"""’ anD @ 19Ar0 40| eievador x ® x
canecas canecas —— 4.22-POP - Piéstico
Contaminagéo pelo
Fragmentos de borracha desgaste da correia que mx:w RPN S ;“ 3‘.';,:"” b ) X X 3
so foadas as canecas .
'Nao apiicavel = = s
Nao aplicavel e — 205 -
Secador S
4.5.10 POP - Higienizagao
Contaminagdo pelo
Fragmentos metdlicos Manter o local limpo. ~ |dos Secadores x b s S
desgaste dos cavaletes i
Nao aplicavel = — - o
Nao aplicavel = — = ==
Rosca Fragmentos metdlicos a-m"::.muo e nas |Montoram ey e x X x
wransportadora buchas 5y 4 4.2.3 POP - Metal
Residuo (poeira) Aclimuilo de poerabela [Limpeza semanal. Néo Consta X = = X
Nao apiicavel = =3 = =
Exaustor Nao aplicavel _ — ey —
Nao aplicavel — i =
Nao aplicavel — = — —
Nao aplicavel = i . —
Contaminacao pelo 4.12.6 POP - Manutengao do
Bevadorde Residuo (pldstico) desgaste e quebra das ”‘”‘l:‘.’:::""[‘"’ © reparo do| el ador X # X
canecas canecas s 2 4.2.2 POP - Pidstico
Contaminagéo pelo
Fragmentos de borracha desgaste da correia que :‘:‘mm“’ s i o e X x x
s fixadas as canecas - s
Nao aplicavel = = = =
Correia Nao aplicavel = — — —
transportadora Contaminagao pelo .
Fragmentos de borracha b s sl da correi x = =
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a | auestao 04 ) -
Guostho 01 (01) | Guestao 02 az) . | UeRR0 03 (A1) A |ty g erapa
do risce Esta otapa olimis posterior que elimine | Avaliagao do
Fase/Etapa/ Equipamento Perigo iy Medidas preventivas de trabaiho/ kem| PT® para o mﬂ::lﬂb'ﬂﬂ'l pode atingir nivels n:'mo";.o::‘:.u: risco
inaceitaveis? vessmiedie
Sim Nao__| pc | pcc
B Néo aplicavel = — = = -
Q Nao aplicavel _ __ — = ==
Contaminagao pelo
Maquina de pré- | Peneira furada 1 esg peneira pelo das peneiras. Néo Consta X X X X X
limpeza arroz
Contaminagdo pelos | Manter o local limpo e
i | - RN (A Do 1 processos anteriores ou_|monitoramento do 814 POP-Hguakeglioda x X X X X
e poeira) i iy - Pré Limpeza
B Nao aplicavel i — &5 =5 -
) Nao aplicavel
Contaminagao pelo 4127 POP - Manutengao da
Rosca F| Fragmentos metalicos 1 desgaste da rosca e nas |Montoramento e reparo dof o o, X x X X x
transportadora buchas hesha i) 4.2.3 POP - Metal
F Residuo (poeira) 1 Actmulo de poeria pela |Limpeza semanal. Nao Consta X x X AN s X
B Nao aplicavel e _ .. S5 =
a Nao aplicavel = — o
4.5.13 POP - Higienizagao
F| Fragmentos metalicos 1 Contaminagdo pelo  fysanier o focal limpo dos Silos Tempering X x x o S X
b 4.2.3 POP - Metal
g B Nao aplicavel 8% =l = ard PR
8 a Nao aplicavel R = s T =
Rosca Contaminagao pelo 4.12.7 POP - Manutengao da
transportadora | F |  Fragmentos metalicos 1 desgaste da rosca e nas M“"”:m;’“’ ©reparodolpocca X X X X X
buchas el 4.2.3 POP - Metal
F Residuo (poeira) 1 Ao e ”‘."'m;’;" Limpeza semanal. Néo Consta X X X R o X
8 Nao aplicavel = = — = =
Q Nao aplicavel == = — — =
Contaminagéo pelo 4.12.6 POP - Manutengao do
F| Fragmentos metlicos 1 desgaste e quebra das rm:‘“ © reparo doj g vador X X X X x
Elevador de canecas 4.2.3 POP - Metal
canecas
Contaminago pelo
F | Fragmentos de borracha 1 desgaste da correia que "":.:.“.::‘,:;"" i - e X X X X x
sao foadas as canecas |9
F Residuo (cera) 2 Acimulo de cera do arroz Im“‘"‘ Homianren Nao Consta ® X X X X
) Nao aplicavel == =5 = = e
a Nao aplicavel = — — = ==
F Peneira furada 1 Contaminaglo pelo |y, iengao das peneir Nao Consta
desgaste da peneira
4.12.7 POP - Manutencao da
Contaminag@o pelo | Monitoramento e reparo dol
| Fragmentos metalicos 1 ik gl s Rosct e x x x x x
4 4.2.19 POP - Cascas de
F | Residuo (casca de arroz) 1 e s o o it 2 = x s o
de casca de arroz
Contaminagao pelo | Correta disposicao final 5
F| Fragmentos dos roletes 1 kb s ol Vo " 4.2.14 POP - Roletes X x x x x
8 Nao aplicavel == e o= — o
) Néo aplicavel et =3 s — =
o Contaminagao polo. 4.12.7 POP - Manutengdo da
F metalic 1 desgaste da rosca e nas :""""ms"’ e reparo do|posca x X X X X
buchas DRI, 4.2.3 POP - Metal
F Residuo (cera) 2 Actmulo de cera do arroz Im"‘“' S Néo Consta X x x x x
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' 5 Quastao 04 (Q4) -
Quosto 01 (@1) | Questao 02 (@2) - | Guestho D3(AN-A 1 Eyigtn uma otapa
e 4 oul oo dentiicado. | Posterior que elimine. | Avaliasao do
Mol v i fisco e de trabalhol nem{ B e | e ey | Pode atingrniveis | OPerdes ourtuEn | - risco
—Sm Nao Sim Sim Nao Sim Wao | pC | pcc
B Nao aplicavel . = — = i
Q Nao aplicavel L o = = =
Separador
= 471025 POP - Andlise de
SR pel Sarcink
L oo 1 desgaste das bandejas et LS x X % 3
B Nao aplicavel == — - cam
a Nao aplicavel = = = — —
Rosca Contaminago pelo  |Monitoramento e reparo do| 4127 POP - Manutengdo da
e F| Fragmentos metalicos 1 o gt i Rosca x x x x %
3 F Residuo (cera) 2 Actmulo de cera do arroz ,':'"p":;“ DA Ndo Consta x x x X x
5 Nao aplicavel b=
a Nao aplicavel — == o=
Contaminagao pelo 4,126 POP - Manulencao do
F| Fragmentos metalicos 1 desgaste e quebra das :«mm" ©16paro 4| g ador % X x x x
Ll 2=l canecas 4.2.3 POP - Metal
canecas Contaminagio pelo X
F | Fragmentos de borracha 1 desgaste da correia que Wu:‘."’;'."":;“ reparoiold. 2 8 ROR - Nannonto do B X x ® X
sdo foadas as canecas | % J o
F Residuo (cera) 2 mulo de a m:‘:’ ° X X X X x
5 Nao aplicavel o i
a Nao aplicavel — =3 S =
L Retirada dos fragmentos |ldentificacao de DD P eRORmAL Se
F| Fragmentos metélicos 1 hin' regmentos metiicos, _[peime Cataimd x x x x x
e B Nao aplicavel i=
Méquina sacador [
08 pecias Contaminagao da origem 4103 POP - Andlise do Cata
F| Residuo (pedras, poeira) 2 4 oudos processos  [Identiicagdo de pedras. |Pedra e Cata ima x x x x x
anteriores
B Nao aplicavel = sy o= e ==
‘E Q Néo aplicavel
Contaminagéo pelo 4.12.6 POP - Manutengdo do
8 F| Fragmentos metalicos 1 desgaste e quebra das _[(HIOTMENC @ 18P0 90| Eievador x x x x x
canecas [ £ 4.2.3 POP - Metal
Elevador de
] i Contaminagdo pelo 126 POP- & % % % & %
F | Fragmentos de borracha < a g s
sdo fiadas as canecas [°dUiPamento. Bemder
F Residuo (cera) 2 Acimulo de cera do arroz [0t © equpamento Néo Consta x x x x x
5 Néo aplicavel — pese = == —
a No aplicvel = — — — -
Rosca Contaminagdo pelo | Monitoramento e reparo dof 4127 POP - Manutengdo da
\ransportadora | F|  Fragmentos metélicos 1 B ool s il e rosca x x x x X
F Residuo (cera) 2 Actmulo de cera do arroz m:‘o" Senipemento Nao Consta x x x % x
5 Nao aplicavel = — — R i
a Nao aplicavel = = = = =
Contaminagao pelo 4,126 POP - Manutengao do
F| Fragmentos metaiicos 1 desgaste e quebra das m e reparo doj g vador X % X X X
§ Elevador de canecas b 4.2.3 POP - Metal
canecas Contaminagao pelo
Montoramento e reparo do|4.12.6 POP - Manutengéo do
F| Fragmentos de borracha 1 desgaste da correia que MO x x x X x
sdo foadas as canecas [°dUiPamento- e
F Residuo (cera) 2 Acimulo de cera do arroz L.::.'j" A Ndo Consta X X * x x
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Questao 04 (Q4) -
Questao 01(@1)- | Questaooz(azy. | Questho OGN A 1 giiste uma otapa
Existom modidas | Esta otapa elimina ou ™2 | posterior que elimine | Avaliagio do
Fase/Etapal Equipamento Perigo i ki el P Justificativa Medidas b parao | reduzoperigoa w e osie | 03 perigos oureduza | risco
s perigo identificado? | niveis aceitaveis? posiavsty ol 0s mesmos a niveis
aceitaveis?
[ W&o | sm Nao Sim Nao Sim Nao | pC [ pcc
B Nao aplicavel & = o = s =
a Nao aplicavel == = = — = =
Manter o equipamento
Analisar o farelo 4.5.1 POP - Higienizagao
Maquinade | ¢ | Residuo (farelo, Cera) 1 2 n °°'.':."m e auto |dariamente para ndo 141034 POP - Andlise do x x x x x
brunigao o ocorrer danos na linha de | Farelo
produgao e manter
Contaminagao pelo _[Identifcar através de £
E F| Fragmentos metalicos 2 1 tela, rosca e [analises I oo X x x X X
do anel metalicos.
8 Nao aplicavel — o == — = =
a Nao aplicavel =< = = — —
Rosca 4.12.7 POP - Manutencao da
Contaminagdo pelo |Monitoramento e reparo do
transportadora | F|  Fragmentos metdlicos = b desgaste das buchas |equipamento. - z?PoP g - ~ < X »
F Residuo (cera) 1 2 Actimulo de cera do arroz l’:“"’:'o" b e Néo Consta X X x X x
B Nao apiicavel e ey, — — — =
a Nao aplicavel = =
Contaminagao pelo 4126 POP- “Manutengao do
F| Fragmentos metalicos 2 1 desgaste e quebra das ”"‘.:‘;‘_",;x:“’ ©16paro dojp e ad X X X X X
Slaidiede canecas o a 425 POP - Motal
— » 4.12.6 POP do
F| Fragmentos de borracha 2 1 desgaste da correia que i R x % x ® X
sdo fixadas as canecas |CduiPamento AN
F Residuo (cera) 1 2 Actmulo de cera do arroz Il—':‘g‘o" 2 e Nao Consta X % x x "
Manter a agua que 4.3.1 POP - Potabildade da
abastece a indstria dentro [agu:
Contaminagao na origem 3
B Microrganismos 2 2 4 elounaformade 008 padroes 1A2P0e- Hoiela don ¥ X X ol 2y X
Manter 4.3.2 Controle de Andlises de
i limpos. Potabilidade
Manter a égua que 4.3.1 POP - Potabilidade da
& abastece a industria dentro [agua.
i « Conaminacao por metais % 4 i da orgem |00 pacides 4.3.3 POP - Higienizagao os > % & 3 e il
& Maquina de Manter os reservatdrios  [4.3.2 Controle de Andlises de
s polimento limpos. Potabilidade
5 Contaminagao p-no Identificar através de 7
i F| Fragementos metaiicos 2 1 desgaste da tela, andlises os fragmentos  [£10.15 POP - Anéuse das X X x x x
et icos.
ml Il’ 0 equipamento
ik S 4.5.1 POP - Higienizagdo
F| Residuo (farelo, cera) 1 2 "m"mxm diariamente parando  |4.10.34 POP - Andlise do X X X X x
ocorrer danos na linha de  |Farelo
producdo e manter a
jualidade do mesmo.
5 Nao aplicavel == s = — —
a Nao aplicével - >3 = —= =
Rosca 4.12.7 POP - Manutengdo da
transportadora | F|  Fragmentos metdlicos 2 1 e s (RRer050 [ oace x x x £ x
4.2.3 POP - Metal
F Residuo (cera) 1 2 Aciimulo de cera do arroz | fefter © eduipamento Nao Consta x x x x x
8 NBo aplichvel - — -
g corea  [@ Nao aplicavel
g F|  Residuo (pléstico) 2 1 °°"‘“""“°‘° "‘"“‘"’" Manutengao da correia. Nao Consta X X x P TR X
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Questio 04 (Q4) -
Quostao 01 (Q1) - | Questao 02 (@2). [ Questao 03 (@A | gyite uma otapa
v Existem medidas | Esta etapa elimina ou| “ZET u.‘ iticado | Posterior que elimine | Avaliagao do
Fase/Etapa/ Equipamento Perigo Medidas preventivas para o reduz o perigo a 08 perigos ou reduza
risco Instrugoes de trabalhol Kem|  porigy igentificado? | niveis aceitiveis? | POde 3UnOIr pvels | o mesmos a niveis
ceitaveis?
aceitaveis?
[ Sm | Wao | sm ] Nao | sm | WNao | sm Nao | G [ poc |
B Nao aplicével L= =T C -
Sio Q Néo aplicavel — — i —
F| Residuo (p6 de arroz) “""&“';;:’ 00 do amoz mn'::" oequipamento 4 5 4 pOP - Higienizagao x x X x x
» B Nao aplicavel e = = e d
§ Q Nao aplicavel == =i = s =
Contaminagao pelo 4.12.6 POP - Manutengao do
& F| Fragmentos metalicos desgaste e quebra das xmm“’ ©reparo do| g\ ador X X x X X
—— canecas ] 4.2.3 POP - Metal
canecas Contaminagdo pelo
F | Fragmentos de borracha desgaste da correia que [Monioramento e reparo doj4.12.6 POP - Manutengo do x X X 5 x
séo foadas as canecas |SdUiPamento. Sty
F Residuo (cera) Actmulo de cera do arroz. mx”’ i Néo Consta x X % x x
B Nao aplicavel o _ - % o
Q No aplicavel il _ e o L
(dontificar atravs do
Tilor Contaminagéo pelo 4.10.15 POP - Andlise das
F| Fragmentos metlicos desgasia daran_|sndises os ragmentos |1t 000 camonta x x x % %
Contaminago pelo _|Identificar através de
F | Fragmentos de borracha da borracha de |andlises os fragmentos de |{10-15 POP - Andlise das x X X x x
padec araomidy has do Beneficiamento
B Nao aplicavel p, _ M i 2
Q Nao aplicavel =2 = = — s
Rosca 4.12.7 POP - Manutengéo da
transportadora | |  Fragmentos metlicos paia reparo dopsca X X X X x
desgaste das buchas  |equipamento. fpy
H F Residuo (cera) Acimulo de cera do aroz I’:p":" oRopANS Néo Consta % x x & x
< B Nao aplicavel ey i s o =
a Nao aplicavel = == — o S
Contaminagao pelo | 4.12.6 POP - Manutengao do
F|  Fragmentos metlicos desgaste e quebra das. ”"J‘m‘“’ ©1eParo 40| 16 ador x x X % x
Wawioras canecas s d 4.2.3 POP - Metal
canecas o
P reparo do[4.12.6 POP - Manutengdo do
F | Fragmentos de borracha desgaste da comrela que |CCUOETCH Pk x x x x x
F Residuo (cera) Actmulo de cera do arroz [arter © eauipamento Nao Consta X X x X %
B Nao aplicavel e = = o —
a Nao aplicavel T - 2 —
oo | dentificar através de
Cllindrico F| Fragmentos metalicos Lyl -l-‘ analises os :_;:8"5,. OP - Andlise das X X x X x
Saepen: metalicos.
Contaminagao pelo | identificar através de
4.10.15 POP - Analise das
F | Fragmentos de borracha desgaste da boracha de [andlses os agmeniosde (10 0Ll x x x x x
5| ko apicawel »
) Nao aplicavel
Contaminagdo pelo 4.12.6 POP - Manutengdo do
E F| Fragmentos metalicos desgaste e quebra das Mmm" ©1paro dol e ador; X & X X X
- Elevador de canecas [ o 4.2.3 POP - Metal
canccas
Contaminago pelo 4.12.6 POP - Manutencdo do
g F| Fragmentos de borracha desgaste da correia que m‘:’;m"" € 1eparo o)y ador X X X X X
S0 fiadas as canecas 3
F Residuo (cera) Acimulo de cera do arroz W"‘*" SR Nao Consta X x % X X
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Questho 01 (@1)- | Questao 02 (az) . | mRIION AT ixiste uma
Classificag#o do risco Avaliagio do 2 Existem medidas | Esta etapa elimina ou rigo identificado posterior que elimine | Avaliagao do.
Fase/Etapal Equipamento Perigo b Justificativa Modidas oot parmo | reduroperigon | PUALICIS | onperios ureduss | risco
inaceitaveis? o
Sm | o | _sm Nao Sim Nao Sim Wao | pc | pcc
5 Nao aplicavel = — = — = =
Q Nao aplicavel p— = o Al - ¥T ey
ina de
b m'.,: de |F| Fragmentos metdlicos 2 1 amprnhred neiras. X X E x X
limpeza
densimétrica | F | Fragmentos de borracha 2 1 W‘”‘ tami 6'9“‘ |Im:z.x m‘;’;.""l cied Nao Consta X X X x X
E F Residuo (cera) 1 2 Acimulo de cera do aroz :;o‘“ 9. equipamento Nao Consta X x X eyl yon x
i 5 Nao aplicavel = — o - = =
g Q Nao aplicavel ou =25 P— Shen S I fLe
Rosca 4.12.7 POP - Manutengao da
lo  |Monitoramento e reparo do|
trax F| Fragmentos metdlicos 2 1 apme | Rosca x x x X x
desgaste das buchas Fubamenlo 4.2.3 POP -
F Residuo (cera) 2 1 do arroz | anter o Nao Consta X X ¥ x x
B Nio aplicavel - . R = i .
a Nao aplicavel P — = = — =
Rosca Contaminagdo pelo | Monitoramento e reparo do ;127 POP - Manutengzo da
s F| Fragmentos metalicos 2 1 Rosca % x x x x
sportadors desgaste das buchas |equipamento. 423 POP - Motal
F Residuo (cera) 1 2 do l”.::" Naio Consta X X X X X
B Nao aplicavel = per . == =z =
Correia Q Nao aplicavel e e o oy — —
transportadora
F|  Residuo (pldstico) 2 1 Contaminagao por quebra fy, engao da correia. Nao Consta x x % s s x
da correla
B Néo aplicavel e o, o — s .
Q Nao aplicavel i [~ = Zok a— .
g 4.5.19 POP - Higienizacdo da
. Contaminago por  |Manter o equipamento  |Eletrénica do Arroz
.:‘NWI F Fragmentos metdlicos 2 1 problema nas vélvulas  |limpo Parboilizado X X X X X
2_ onkes 4.2.3 POP - Metal
Residuo (arroz babo ‘Contaminagao pelo [Manter o equ " l.S.Iﬁ.PW- Higienizagao da
F de cache 1 3 3 contato excessivo com [ lica do Arroz x X X X X
Aeceio e ) esse residuo P Parboilizado
3 Nao aplicavel B R - - =B =
a Nao aplicavel oK o _ _au .l =
Contaminagao pelo 4.12.6 POP - Manutengéo do
F| Fragmentos metélicos 2 1 desgaste e quebra das "':‘b":';:'"'lg'“ ©1eparo do| iqvagor % X X 5% x
Elevador de canecas b 5 4.2.3 POP - Metal
canecas =
F| Fragmentos de borracha 2 1 docgadie da corraa que. |Monoramento ¢ eparo dol4.126 POP - Manutengdodo | x x x x
o sio fixadas as canecas [cdUIPamento. Bedor
F Residuo (cera) 1 2 Aciimulo de cera do aroz [enter © equpamento Nao Consta % x % x x
B Nao aplicavel i —— P S p— -,
£ Q Naio aplicavel = — e T == =y
F| Fragmentos metalicos 2 1 Fowess = .;?.'.';,".‘.',‘;. Montoramento e reparo dof g o% FUOF ~Manutensaodo | X % S X
Elevador de canecas 4.2.3 POP - Metal
‘canecas
o 2 Mor!mumorln e reparo do|4.12.6 POP - Manutengéo do X X X x X
g F | Fragmentos de borracha 1 o b equipamento. Elovads
F Residuo (cera) 1 1 Actmulo de cera do arroz | arter © equipamento Nao Consta x x x x x
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Quentao 04 (Q4) -
Questho 01 (@1)- | Questho 02 (). | Suemme B (ON A ] aiute uma etapa
AP " 5 Existom modidas | Esta etapa elimina ou| “OEEREREIEERRY | postarior que elimine | Avaliagao do
Fi nto Perigo Medidas preventivas preventivas para o reduz o perigo a 08 perigos ou reduza risco
ase/Etapal Equipame: o de trabaihol hem{ - B ik atingir nivels | o5 mesmos a niveis
aceitaveis?
Sim_|_Nao | sm Sim Nao | PC | PcC
B Nao aplicavel S e =" L= = —
Correia Q Nao aplicavel — = == == — —
F|  Residuo (plastico) 2 1 “mmm Quebra fy1anutengao da correia. Nao Consta x X x = s X
Contaminagdo pela  [Prevenir o foco imediato  [4.6.1 POP - Sanitizagéo da
§ 8|  Vetorese Pragas 2 1 B8 oz -0 e Eidisa x x x x X
s Caba de Bopsmririupto por & 7 Dedetizagiio para  [Prevenir o foco imediato |4.6.1 POP - Sanitizagao da S % & %
g ol eliminagao dos gorgulhos |de pragas. Empresa
- \baa:
8 F| Fragmentos metalicos 2 1 B s ol loivenal e 2 Nao Consta X x x X x
§ B Nao aplicavel = o= o == = =
Q Nao aplicvel = g == e = s
i Contaminagéo pelo  [Monitoramento e T e L]
transportadora | F|  Fragmentos metalicos 2 1 reparo dojosca X * x X X
ol desgaste das buchas  |equipamento. 4.2.3 POP - i
F Residuo (cera) 1 1 Acamulo de cera do arroz :D’:“ L d Nao Consta x X X = peris M
B Ndo aplicavel = e - e g s
a Nao aplicavel — g — i et -
Rosca Contaminagao pelo  |Monitoramento e reparo do| % 12:7 POP - Manutencéo da
Yo a | F| Fragmentos metalicos 2 1 Rosca X x x X x
isportadol desgaste das buchas  |equipamento. 2N FE . el
F Residuo (cera) 1 1 Acimulo de cera do arroz |Manter © equipamento Nao Consta X X % T = X
) Nao aplicavel —= - == = == =
a Nio aplicavel e = = =2 = —
Maquina de & o
Camara de ontaminagéo pel
limpoza p Py """-““"' . 2 2 4 desgaste da peneira e "T::’ o gl Ndo Consta x X - Y hed Pt x
Gondbnbtrion: -l pela borracha de limpeza | ¥
F Residuo (cera) 1 2 Acamulo de cera do arroz m’ o & Néo Consta X X X s o X
§ B Nao aplicavel = B =7 === —
H Q Nao aplicavel o e P P e =
g pelo 0 do|4-12.6 POP - Manutencio do
g F| Fragmentos metalicos 5 1 desgaste e quebra das | e Elevador X & X i X
3 Howdorde canecas i 4.2.3 POP - Metal
S, Contaminago pelo
F | Fragmentos de borracha 2 1 desgaste da correia que W“b‘:"m_"’,;"z“" 0 18par 6o é;ﬁm”w' Manvienglia do x x x x X
séo fixadas as canecas [*T" :
F Residuo (cera) 1 1 Actmulo de cera do arroz I"“""" Squigsnsnt Néo Consta x x x X X
B Nao aplicavel — — = = = ==
Correia ) Nao aplicavel e =5, A 5 Y oy
F|  Residuo (plastico) 2 1 °°""'“'d‘:g'°""_":' Quebra |2 nutengao da correia. Nao Consta X X X o, g X
B Nao aplicavel = p— — — =
o e [ Nao aplicavel == = P p— = =
F Nao aplicavel 2 LSt e i ar v
B Nao aplicavel = = ¥ = = —
é Q Nao aplicvel = = = pen e P J
4.12.7 POP - Manutengao da
H Rosca I e oo 3 § Contaminagdo pelo | Monitoramento e reparo o127 = e % 5 &
g transportadora i desgaste das buchas  [equipamento. 4.2 3 POP - Metal
F Residuo (cera) 1 1 Actmulo de cera do arroz l’"“"’ Rt Néo Consta X X X =5 2y X




101

Quostao 04 (Q4)
Questdo 01(Q1)- | Questao02(qz). | Guestae ":‘f:;m‘: Existe uma etapa
Existem medidas | Esta otapa elimina ou| €ONaMInA posterior que elimine [ Avaliagao do
Classificagao do risco Avaliagao do Procedimentos e perigo identificado
Fase/Etapa/ Equipamento Perigo gy Justificativa Medidas preventivas strugdes de trabalhol ltem| preventivas para o “r‘«:x © perigo a pode atingir nivels oonlp;:m : :.::;n risco
inaceitaveis? Fimper
Sim Wao Sim Nao | _sm Nao Sim Nao__| pc | pcc
8 'Nao aplicavel
Q Nao aplicével —r o= — — —
Cata-ima 4.10.3 POP - Andlise do Cata
Retirada dos
F| Fragmentos metalicos 2 2 4 b raomentos metgicos,  [edmeCataima x x = a5 e g x
B Nao aplicavel — — e Fom =2 —
comeia @ Nao aplicével — s = = -
F|  Residuo (pléstico) 2 1 °°""'“:‘:m ueDra | y1anutengéo da correia. Néo Consta x X X 2 . x
B Nao aplicavel R fai g S
TR [ Nao aplicavel = S — T =
empacotar Contaminagao por 7
F|  Residuo de varrigio 1 1 embilsgema || e dbposto it aa [LLSERE-RpsRR g8 x X x = i ]
B Nao aplicavel = A S = s
Q Nao aplicavel o — = R
Enfardadeira 7o
F|  Residuo de varrigao 1 1 embalagem mal g:m: Seposioho hel do f,f’:“ °° ~Reskioo sy X X X L ol X
B Nao aplicavel = — e —
comeia  [a Nao aplicavel i3 £5 ==
transportadora
Residuo (pléstico) 2 1 c“"“"""‘“" porauebrd | manutengao da correia. Néo Consta x X x i iy x
Cnnllmh.nclc pelo [Preveniro 4.6.1 POP -
Amazenamento | B|  Vetores e Pragas 2 1 gyl Findsiy x x x x x
em pallets de
ol Nao aplicavel = o= = = ==
F Nao aplicavel == 3 == =, 2% —
Contaminagdo pela |Expurgar o produto
3 i 8] ‘Vitares s Pragas ® 2 2, proliferag@o de gorguihos |devoivido. VS s oo ¥ i ¥ % A
Expurgo & °°""'“""°x':;' & 3 e Dedetizaglo para  |Expurgar o produto 4.4.4 POP - Expurgo ® x " o
P"”(‘g.‘" b 4 eliminagéo dos gorgulhos |devolvido. 4.4.5 Resgistro expurgo —_ —_
F Nao aplicével 7 e £ — == =
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APENDICE B — Procedimento para cada ponto critico de controle
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Logo da Plano de Analise de Perigos e Pontos Revisao n° 00
industria Criticos de Controle
PCC 001
Pagina 01 de 03 Aprovacao: Data: 07/11/2014

1 PONTO CRITICO DE CONTROLE — (PCC 001)

1.1 OBJETIVO

Eliminar qualquer impureza do gréo, mantendo a seguranga do produto final.

1.2 APLICACAO
Etapa: Camara de Limpeza Densimétrica;

Equipamento: Maquina de Camara de Limpeza Densimétrica.

1.3 PERIGO

Fragmentos metalicos e de borracha.

1.4 MEDIDAS PREVENTIVAS
Realizar teste de densidade e teste de sistema de ar, instalar peneira com abertura

de 2mm.

1.5 LIMITES CRITICOS
Limpeza (auséncia de material retido)

1.6 MONITORAMENTO
a) O que?
e Controle sistematico do processo de limpeza;
e Verificar se tem material retido;
b) Como?
Verificar as condi¢des de funcionamento;
c) Quando?

No minimo 5 vezes por turno;
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Logo da Plano de Analise de Perigos e Pontos Reviséo n° 00
industria Criticos de Controle
PCC 001
- ~ . Data:
Pagina 02 de 03 Aprovacgao: 07/11/2014
d) Quem?

Supervisor de produgéo.

1.7 ACAO CORRETIVA
e Paralisar a producao;
e Comunicar ao Gerente de producéo para adotar medidas necessarias;
e Rastrear os pallets que foram produzidos no intervalo da inspecgao, retirar do
estoque, identificar e segregar;

e Solicitar imediatamente a manutencao do equipamento.

1.8 REGISTRO

Emitir relatério de ndo conformidade para o responsavel.

1.9 VERIFICACAO
a) O que?
Realizar a verificacdo sistematica do equipamento;
b) Como?
e Verificar/acompanhar a execugdo planejadas nas acgbes (nao
conformidade e a¢des corretivas);
e Verificar o cumprimento das inspe¢des no empacotamento do produto;
c) Quando?
A partir da abertura da acéo;
d) Quem?

Assistente da qualidade.
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Logo da Plano de Analise de Perigos e Pontos
industria Criticos de Controle

Revisao n° 00

PCC 001

Pagina 03 de 03 Aprovacao: Data: 07/11/2014

1.10

a)

b)

RESPONSAVEIS
Supervisor de producdo: Realizar o monitoramento do PCC, conforme
estabelecido no procedimento. Em caso de deteccdo de ndao conformidade,

paralisar a produgédo e comunicar ao Analista de qualidade.

Analista de qualidade: Realizar acompanhamento sistematico do processo,
avaliar a criticidade da nao conformidade, se necessario, comunicar ao
Gerente de producdo para definirem as disposicdes aplicaveis e tomar as
acdes corretivas e, se aplicavel, acionar a manutencao.

Gerente de producdo: Realizar verificagdo sistematica, garantindo a
implementacao do procedimento, verificar os registros e, quando necessario,
tomar as disposicbes juntamente com o Supervisor de produgdo e
providenciar a abertura e acompanhamento de ndo conformidades e acao
corretiva.

Coordenador geral: Assegurar as condigdes necessarias, de forma a garantir
as Boas Praticas de Fabricacdo e o Ponto Critico de Controle (PCC) dentro
dos limites aceitaveis e aprovar os investimentos necessarios para seguranga

do produto.
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Logo da
industria

Plano de Analise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle

Revisao n° 00

PCC 002

Pagina 01 de 03

Aprovagao:

Data: 07/11/2014

1 PONTO CRITICO DE CONTROLE — (PCC 002)

1.1 OBJETIVO

Eliminar qualquer impureza do grao, mantendo a seguranga do produto final.

1.2 APLICACAO

Etapa: Empacotamento;

Equipamento: Cata ima.

1.3PERIGO

Fragmentos metalicos.

1.4MEDIDAS PREVENTIVAS

Instalacdo de detector de metal.

1.5LIMITES CRITICOS
Integridade do detector de metal.

1.6 MONITORAMENTO

a) O que?

Controle sistematico da operagéo do detector de metal;

b) Como?

Através de colocagao de corpo de prova para verificar o funcionamento correto

do detector, deve-se paralisar o processo;

c) Quando?

No inicio do turno e ao ouvir o sinal sonoro do detector de metais;

d) Quem?

Supervisor de produgéo.
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icea o
Logo da Plano de Analise de Perigos e Pontos Revisao n® 00
industria Criticos de Controle
PCC 002
Pagina 02 de 03 Aprovacao: Data: 07/11/2014

1.7ACAO CORRETIVA
e Paralisar a produgao;
e Comunicar ao Gerente de producéo para adotar medidas necessarias;
o Rastrear o material, reter e identificar;
e Solicitar imediatamente a manuteng¢ao do equipamento;

e Retirar o material e dispor corretamente.

1.8REGISTRO

Emitir relatério de nao conformidade para o responsavel.

1.9VERIFICACAO

a) O que?

Realizar a verificacdo sistematica do equipamento;

b) Como?
e Verificar os registros;
e Verificar o cumprimento da validagao inicial;
e Acompanhar a execugao das agdes planejadas (ndo conformidade e agao

corretiva);

c) Quando?

A partir da abertura da ac&o e diariamente;

d) Quem?

Assistente da qualidade e supervisor de produgao.

1.10 RESPONSAVEIS
a) Supervisor de producdo: Realizar o monitoramento do PCC, conforme
estabelecido no procedimento. Em caso de deteccdo de nao conformidade,

paralisar a producédo e comunicar ao Analista de qualidade.
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icea o
Logo da Plano de Analise de Perigos e Pontos Revisao n® 00
industria Criticos de Controle
PCC 002
Pagina 03 de 03 Aprovacao: Data: 07/11/2014
b) Analista de qualidade: Realizar acompanhamento sistematico do processo,

avaliar a criticidade da n&do conformidade, se necessario, comunicar ao
Gerente de producédo para definirem as disposicdes aplicaveis e tomar as
acoes corretivas e, se aplicavel, acionar a manutencao.

Gerente de producédo: Realizar verificagdo sistematica, garantindo a
implementacédo do procedimento, verificar os registros e, quando necessario,
tomar as disposicoes juntamente com o Supervisor de produgdo e
providenciar a abertura e acompanhamento de ndao conformidades e acao
corretiva.

Coordenador geral: Assegurar as condigcdes necessarias, de forma a garantir
as Boas Praticas de Fabricagao e o Ponto Critico de Controle (PCC) dentro
dos limites aceitaveis e aprovar os investimentos necessarios para seguranga

do produto.




